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RESUMEN

Se llevé a cabo un estudio monografico en la empresa Noreliz By campos, la cual cuenta con
su taller en el barrio indigena de monimbo, departamento de Masaya, el cual tiene por nombre,
Propuesta de mejora de procesos en la produccion de calzado utilizando herramientas de Lean

Manufacturing en la empresa Noreliz by Campos, Monimbo — Masaya.

Tomando en cuenta herramientas de la metodologia Lean Manufacturing tales como 5s,
Kanban, Pokayoke, Jikoda, TPM y Organizacion empresarial se pudieron hacer propuestas que
contribuyen al cumplimiento de todas las metas de produccién.

En el Primer capitulo de este estudio monografico se procedio a describir, elegir un modelo el
cual seria el analizado y realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa, se describio su
estructura empresarial, la forma de produccion mediante diagrama sinoptico y cursograma analitico y
mapeo de la cadena de valor. Con este diagnostico se logré identificar los despilfarros presentes en la

empresa como lo son problemas con talento humano, esperas Transportes y movimiento innecesarios.

En el segundo capitulo se identificaron cuéles de las herramientas de Lean Manufacturing eran
las més indicadas, las que se ajustan a los problemas presentes de la empresa, se pudo determinar que
5s, Kanban, Pokayoke, Jikoda, TPM y Organizacion empresarial son las herramientas que pueden dar

respuestas a las carencias de la empresa.

Por consiguiente se realizé una propuesta de organizacién empresarial en la cual se sugiri6 una
misién y vision para la empresa, también en este capitulo se cumplié con la implementacion de la
herramienta de las 5 s, lo cual permitio a la empresa una mejor organizacion y poder evitar que los
desperdicios se acumularan en el suelo, se realizd un plan de limpieza, asi como una propuesta de
estandarizacion del area trabajo para un mejor acceso a las herramientas, para evitar desperdicios de
movimientos, se retiraron los objetos innecesarios en el lugar de trabajo de cada area, ademas en este
capitulos se realizaron propuestas de implementacion de las herramientas Kanban, Jikoda, Pokayoke

y mantenimientos preventivos.

En la Ultima etapa del estudio se realizo un plan de accion con un cronograma para todas las
propuestas que se ofrecieron a lo largo del estudio monogréafico, de esta manera la empresa tendra una

guia de como se deben implementar las herramientas expuestas.
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INTRODUCCION

Debido a las grandes transformaciones de la economia, los clientes son cada vez
mas exigentes, informados y conscientes del papel importante que juegan, porque son
quienes valoran el producto. Los cambios de habitos, estilos de vida y preferencias han
transformado el panorama cultural, social y econémico del mundo, obligando a las
empresas a ser mas flexibles, adecuar los productos y servicios a la nueva realidad, con
nuevas formas de distribucion y todo ello apoyados en los tres aspectos fundamentales de

la competitividad: calidad, rapidez de respuesta y coste.

Lean Manufacturing (LM) ha sido seguido por empresas que desean aumentar su
competitividad en el mercado, obteniendo mejores resultados a la vez que emplean menos
recursos. El objetivo primordial de LM es eliminar todas las actividades que no agregan
valor en todo el proceso productivo. Originalmente fue pensada para la produccién de
automaviles en Japon; sin embargo, sus técnicas y principios se han aplicado a una gran

variedad de procesos diferentes a éste, tanto de servicios como de manufactura.

En la industria manufacturera nicaragiiense, y en particular el gremio del calzado,
no es ajena a la situacion que presenta el mundo econémico globalizado, por el contrario,
cada vez mas se ve afectada por los diferentes sucesos como la variacion de la demanda en
el mercado resultado de crisis econdémicas y la variacion del consumo, etc. Es por esto que
se debe trabajar de manera decidida para cambiar los habitos de trabajo con una visioén que
les permita a las empresas adoptar estrategias sostenibles para reaccionar de una manera
maés efectiva frente a los constantes cambios del entorno, y a su vez adentrarse en la cultura
de la innovacion como uno de los pilares fundamentales que aseguran la sostenibilidad de

los negocios.

La empresa Noreliz By campos esta ubicada en el barrio indigena de Monimbo,
situado en el sur del casco urbano de Masaya, se dedica a la elaboracién de calzado
artesanal. Cabe mencionar que Masaya es considerada como la cuna del calzado

nicaraglense y es donde se encuentran la mayoria de las pequefias y medianas empresas



de este gremio, las cuales abastecen el mercado nacional y centroamericano constituyendo

una parte sustancial de la economia.

Actualmente la empresa presenta problemas de desperdicios tales como:
Movimientos innecesarios, tiempos de esperas y falta organizacion. Los efectos de esta
situacion se traducen en improductividad, contaminacion visual por el desorden que se

presenta en el &rea de produccion y pérdidas monetarias.



ANTECEDENTES

Noreliz by Campos inici6 operaciones en el afo 2013 con tan solo dos
colaboradores, a partir de la idea de la familia Brenes de incursionar en el mercado del
calzado de cuero, estableciendo un pequefio taller ubicado en Monimbd con el proposito
de ser una pyme destacada de este sector.

Para el afio 2017 habia alcanzado mercados mas amplios, aumentado sus niveles de
produccion, y ofreciendo una gran variedad de estilos que muy pocos comerciantes en el
pais ofrecen, por lo tanto, su mercado habia trascendido las fronteras de nuestro pais,
llegando a toda Centroamérica consolidandose como uno de los talleres mas influyentes de

Masaya.

En 2018 después de todo el acontecer sociopolitico y econémico del pais, la
empresa se enfrentd a una realidad muy diferente, las ventas habian descendido muy
considerablemente y junto con ella los niveles de produccion, fue entonces que algunos

errores que continuamente cometian tuvieron su mayor impacto.

Una de las principales problemaéticas que fueron descubiertas es la falta de
organizacion en el area de produccion, este error es mayormente notorio en la forma en
como procesan sus pedidos lo que causa que algunas veces no puedan cumplir con lo mas

importante en todo sistema de produccion que es el tiempo de entrega.

Por Gltimo, un problema que siempre estuvo presente en la empresa es la de
limpieza y orden, que se traduce en una falta de cultura de limpieza de cada uno del
personal de produccion, en la actualidad se siguen cometiendo los mismos errores que
causan muchos desperdicios y trasmiten una sensacion de desorden en el area de
produccion, con ninguna accion correctiva de parte del area de gerencia o el encargado de

area.



Fue por tales razones que los propietarios vieron la necesidad de realizar un estudio
en su empresa en el area de produccion, en Noreliz by campos solo se habia realizado un
estudio de caracter contable del cual no se tiene ninguna referencia por lo tanto la
aplicacion de la herramienta de Lean Manufacturing es completamente innovadora en la

empresa.



OBJETIVOS

A. Objetivo General

Contribuir al mejoramiento de procesos en la produccion de calzado mediante la
herramienta de Lean Manufacturing que permita el cumplimiento 6ptimo de las

metas de produccién.

B. Obijetivos Especificos

— Determinar la situacion actual de la empresa “Noreliz by campos”.

— ldentificar cuales de las herramientas de Lean Manufacturing se adaptan a la
situacion de la empresa.

— Proponer oportunidades de mejora en el area de produccion.

— Elaborar un plan de accion para la implementacion de mejoras en el area de

produccion.



JUSTIFICACION

Este estudio se realiza con el objetivo de proponer mejoras al proceso de
elaboracion de calzado en la empresa Noreliz by Campos teniendo en cuenta las
inconformidades que han resultado a lo largo del tiempo, entre ellas se encuentran las fallas
en los tiempos de entregas, la falta de organizacion del taller en cuestion de orden y
limpieza, por lo que la gerencia hace énfasis en la necesidad de una propuesta de mejora
eficaz tanto en la distribucién en planta, como en los de los procesos actuales de la

elaboracién de calzado.

Con ayuda de las técnicas de Lean Manufacturing se contribuira al desarrollo de la

Pyme generando los siguientes beneficios:

e Flexibilidad: La pyme puede adoptar su produccion a las necesidades del cliente
sin excesos de inventario.

e RA4pida entrega: La produccion de lotes pequefios se traduce en reducciones en el
lead time y en el tiempo de espera del cliente.

e Alta productividad: Cuando los cambios se hacen més cortos, la disponibilidad
del equipo aumenta, por lo tanto, la productividad aumenta.

Ademas de los beneficios al personal, ya que los cambios més rapidos apoyan la
seguridad del trabajo diario de produccién como consecuencia de que:

e Menos inventarios significan menos aglomeracién de objetos en los lugares de
trabajo, lo que hace més fécil y segura la produccion.
e Las herramientas se estandarizan y combinan, lo que significa que hay que manejar

menos elementos, ademas de reducir el estrés fisico y los riesgos de accidentes.

En pocas palabras, la exitosa implementacion seria la clave para una ventaja
competitiva de la empresa, y proporcionaria a ésta una herramienta mas para mantenerse
en un mercado global que exige calidad, entrega mas rapida a mas bajo precio y en la

cantidad requerida.



MARCO TEORICO
1. Lean Manufacturing
Origen
La manufactura esbelta surgio en la compariia Toyota como una forma de producir,
con lo cual se buscaba tener una menor cantidad de desperdicio y una competitividad igual
a las compafias automotrices. Con el tiempo, este sistema logra superar la productividad

de dichas compaifiias, convirtiendose ahora en el modelo a seguir.

Las primeras técnicas para la optimizacion de la produccion surgieron a principios
de siglo XX de la mano de F.W. Taylor y Henry Ford. Taylor establecio las bases de la
organizacion cientifica del trabajo y posteriormente Henry Ford introdujo las primeras
cadenas de fabricacion de automoviles en masa. Estas técnicas perseguian una nueva forma

de organizacion, que poco a poco se fue desarrollando en el resto del mundo.

A finales del siglo XIX surgi6 el primer pensamiento Lean Manufacturing en Japén
por parte de Sakichi Toyoda, el fundador del Grupo Toyota.
Definicion

El problema para definir el significado de lean manufacturing es el elevado nimero
de términos con los que las empresas se refieren a esta técnica. Dependiendo de la industria
o del autor se pueden encontrar traducciones como: produccion delgada, ajustada, &gil,

esbelta o incluso sin grasa Por otra parte, Lean Manufacturing tiene una infinidad de

definiciones que a continuacion se presentan:

Segun Hernandez & Vizan (2013) lean manufacturing "es una filosofia de trabajo,
basada en las personas, que define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de
produccidén de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo

de desperdicios”. (p.10).

Lean manufacturing “es la persecucion de una mejora del sistema de fabricacion
mediante la eliminacién del desperdicio, entendiéndose estos como todas aquellas
actividades que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto
a pagar”. (Rajadell & Sanchez, 2010, p. 2).



El sistema de Produccién o Manufactura Esbelta ha sido determinado como una

filosofia de excelencia de produccion, basada en:

e Laeliminacion de todo tipo de desperdicio
e El respeto por el trabajador

e La mejora consistente de productividad y calidad.

Objetivos de lean Manufacturing

Los principales objetivos de lean manufacturing son implementar una filosofia de
mejora continua, reducir costos, mejorar los procesos, detectar y eliminar los desperdicios
para desarrollar procesos mas agiles, eficientes y productivos, con el fin de aumentar la

competitividad y satisfaccion de los clientes.

Lean Manufacturing, desarrolla un método de trabajo que reduce los plazos de
servicio al minimo utilizando sélo los recursos imprescindibles y asegurando la calidad
esperada en todo momento. La prioridad del Lean es la atencion al cliente y la velocidad
de respuesta, y supone adoptar un sistema de deteccidn y eliminacion de los despilfarros y
errores que existan en el proceso o en la organizacion, esto satisface al cliente y permite

trabajar con minimos insumos y stocks.

Pilares Lean Manufacturing
Sanchez, Rajadell. (2010) afiade que "La implementacién de lean manufacturing

exige la aplicacion de tres pilares primordiales: Kaizen, control de calidad y Just in time."
Primer pilar:
Kaizen

El Kaizen se le conoce con uno de los impulsores del éxito del sistema Lean en
Japdn, ya que mas que una herramienta, corresponde a una forma de pensamiento que es

integrado por el personal de las empresas, y los impulsa a mejorar.

Varios autores sefialan conceptos de Kaizen, entre ellos (Hernandez, 2013), sefiala
que “Kaizen es el cambio en la actitud de las personas. Es la actitud hacia la mejora, hacia
la utilizacion de las capacidades de todo el personal, la que hace avanzar el sistema hasta

llevarlo al éxito”.



Otra caracteristica de Kaizen la indica (Tejeda, 2011), la cual senala “Kaizen les
ofrece a los operarios la oportunidad de hacer sugerencias y promover mejoras, a través de

pequerios grupos, denominados circulos de control de calidad”.

Seglin (Arrieta Posada, 2007) la teoria del Kaizen “establece que para buscar
escenas se emplean pequefios grupos de personas autbnomos y voluntarios, ellos exploran
todos los escenarios de la planta y una vez las encuentren aplican sobre ellas las técnicas

de mejoramiento continuo”.
Segundo pilar.

Control de calidad: En este pilar se expone que el control de calidad se debe emplear
en todos los departamentos de la empresa por igual, y que la responsabilidad del mismo es
por parte de todos los empleados de la empresa a todos los niveles de la misma.
Adicionalmente se afirma que es importante llevar el control de la calidad durante todo el
proceso en especial en la fabricacion, puesto que reduce todos los costos de produccion y
los defectos. (ib.14)

Tercer pilar. Just in time

Este surge con el objetivo de reducir costes a través de la eliminacion de
desperdicios, en busca de una filosofia de excelencia en la produccién. Se pretende
entonces fabricar articulos necesarios en las cantidades requeridas y en el instante preciso.
(ib.15)

Beneficios

Para definir los beneficios que se obtienen al implementar Lean Manufacturing, es
necesario que el modelo lleve a las organizaciones que decidan incorporarlo, a que se
mejoren diversos aspectos, que afectan las actividades en su operacion diaria; algunos de

estos beneficios son (Vollman, 2005):

e Reduccion en el tiempo de manufactura.
e Distancias mas cortas entre los movimientos de los materiales.
e Tiempos de alistamientos mas reducidos.

e Reduccion de inventarios.



e Mayor responsabilidad a las demandas del mercado.
e Trabajadores mas comprometidos en la resolucién de problemas.
e Reduccion de los costos de calidad y desperdicios.

e Mejoras en calidad.

Los desperdicios o despilfarros (MUDAS)

Los siete desperdicios o mudas méas uno (7+1) se encuentran en cualquier proceso
de fabricacion. Para el Lean, la identificacion de estos desperdicios es importante, pero lo

fundamental es eliminarlos de una manera continua y sostenible.

Rajadell & Sanchez (2010) define los desperdicios como “Actividades que
consumen tiempo, recursos y espacio, pero no contribuyen a satisfacerlas necesidades del

cliente (no aportan valor al cliente)” (p.5.)

Asi mismo Rajadell & Sanchez (2010) explica que el valor anadido “es una
actividad que transforma la materia prima o informacidn para satisfacer las necesidades del

cliente” (p.5.)

Actividades sin valor afiadido son “Actividades necesarias para el sistema o proceso
aunque no tengan un valor afiadido” (Hernandez & Vizan, 2013, p 21). Estas actividades

son inevitables debido a los medios o tecnologias existentes.
A continuacion, se explica cada uno de los desperdicios: (Menéndez, 2014)
Sobreproduccion

Producir méas de lo demandado o producir algo antes de que sea necesario. ES
bastante frecuente la falsa creencia de que es preferible producir grandes lotes para
minimizar los costes de produccién y almacenarlos en stock hasta que el mercado los
demande. No obstante, esta mala practica es un claro desperdicio, ya que utilizamos
recursos de mano de obra, materias primas y financieros, que deberian haberse dedicado a

otras cosas mas necesarias.
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Las principales causas de la sobreproduccién son:

e Una logica “just in case”: producir mas de lo necesario “por si acaso”.

e Hacer un mal uso de la automatizacion y dejar que las maquinas trabajen al méximo
de su capacidad.

e Una mala planificacion de la produccion.

e Una distribucion de la produccién no equilibrada en el tiempo.

Esperas

La espera es el tiempo, durante la realizacion del proceso productivo, en el que no
se aflade valor. Esto incluye esperas de material, informacion, maquinas, herramientas,

retrasos en el proceso de lote, averias, cuellos de botella, recursos humanos.

Las causas de la espera pueden ser:

e Tener un proceso desequilibrado: cuando una parte de un proceso corre mas rapido

gue un paso anterior.

e Un mantenimiento no planeado que obligue a parar la linea para limpiar o arreglar
una averia.

e Un largo tiempo de arranque del proceso.

e Una mala planificacion de la produccion.

e Una mala gestién de las compras o poca sincronia con los proveedores

e Problemas de calidad en los procesos anteriores.

Transporte

Cualquier movimiento innecesario de productos y materias primas ha de ser
minimizado, dado que se trata de un desperdicio que no aporta valor afiadido al producto.
El realizar un transporte de piezas de ida y no pensar en la vuelta, representa un transporte
eficaz al 50%, hay que prever un recorrido eficiente, ya sea dentro de la propia empresa
como en el exterior. El transporte cuesta dinero, equipos, combustible y mano de obra, y

también aumenta los plazos de entrega.
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El transporte ineficiente de material puede ser causado por:

e Una mala distribucion en la planta.
e El producto no fluye continuadamente.
e Grandes lotes de produccion, largos tiempos de suministro y grandes areas de

almacenamiento.

Procesos inapropiados o sobre procesos

Hacer un trabajo extra sobre un producto es un desperdicio que debemos eliminar,
y que es uno de los mas dificiles de detectar, ya que muchas veces el responsable del sobre

proceso no sabe que lo esta haciendo.
Las posibles causas de este tipo de pérdidas son:

e Los requerimientos del cliente no son claros.
e Una mala comunicacion.
e Aprobaciones o supervisiones innecesarias.

e Una informacidon excesiva que haga hacer copias extra.

Exceso de Inventario

Se refiere al stock acumulado por el sistema de produccién y su movimiento dentro
de la planta, que afecta tanto a los materiales, como piezas en proceso, como producto
acabado. El inventario que sobrepase lo necesario para cubrir las necesidades del cliente
tiene un impacto negativo en la economia de la empresa y emplea espacio valioso. A
menudo un stock es una fuente de pérdidas por productos que se convierten obsoletos,
posibilidades de sufrir dafios, tiempo invertido en recuento y control y errores en la calidad

escondidos durante mas tiempo.
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Las causas de esta pérdida pueden ser:

e Prevencion de posibles casos de ineficiencia o problemas inesperados en el proceso.
e Una mala planificacion de la produccion.

e Prevencion de posibles faltas de material por ineficiencia de los proveedores.

e Una mala comunicacion.

e Una logica “just in case”: tener stock “por si acaso”.

Movimientos innecesarios

Todo movimiento innecesario de personas 0 equipamiento que no afiada valor al
producto es un despilfarro. Incluye a personas en la empresa subiendo y bajando por
documentos, buscando, escogiendo, agachandose, etc. Incluso caminar innecesariamente

es un desperdicio.
Las causas mas comunes de movimiento innecesario son:

e Eficiencia baja de los trabajadores (por ejemplo, no aprovechan un viaje a una zona
de mala accesibilidad para hacer todo lo necesario alli, en vez de ir dos veces).

e Malos métodos de trabajo: flujo de trabajo poco eficiente, métodos de trabajo
inconsistentes 0 mal documentados

e Mala distribucion en la planta: layout incorrecto

e Falta de orden, limpieza y organizacion (por ejemplo, si no se encuentran las

herramientas es necesario un movimiento de los operadores para buscarlas).

Defectos

Los defectos de produccion y los errores de servicio no aportan valor y producen
un desperdicio enorme, ya que consumimos materiales, mano de obra para reprocesar y/o

atender las quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfaccion en el cliente.
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Las causas de estos defectos pueden ser:

e Falta de control en el proceso.

e Baja calidad.

e Un mantenimiento mal planeado.

e Formacion insuficiente de los operarios.

e Mal disefio del producto.

Desaprovechamiento del Talento Humano

Como el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar la creatividad e inteligencia de la

fuerza de trabajo para eliminar desperdicios y por diferentes causas:

e Una cultura y politica de empresa anticuada que subestima a los operadores.

¢ Insuficiente entrenamiento o formacion a los trabajadores.

e Salarios bajos que no motiven a los trabajadores.

e Un desajuste entre el plan estratégico de la empresa y la comunicacion del mismo

al personal.

2. Value Stream Mapping (VSM)

Mapa de Cadena de Valor o Value Stream Mapping (VSM). El mapa de la cadena de
valor es un modelo grafico que representa la cadena de valor, mostrando tanto el flujo de
materiales como el flujo de informacion desde el proveedor hasta el cliente. Tiene por
objetivo plasmar en un papel, de una manera sencilla, todas las actividades productivas
para identificar la cadena de valor y detectar, a nivel global, donde se producen los mayores

desperdicios del proceso. (Hernandez & Vizan, 2013, p.90)

El VSM es especialmente Util para encontrar oportunidades de mejora, eliminando
desperdicios en el proceso de produccion. Cada una de las actividades que se realizan para
fabricar los productos. Son registradas en funcién de si afiaden valor o no afiaden valor
desde el punto de vista del cliente, con el fin de eliminar las actividades que no agreguen

valor al producto.
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Cada simbolo utilizado en el mapa de cadena de valor, tiene un significado de cada

funcidn que representan en el diagrama, facilitando asi la compresion del VSM.
A continuacion, se explican los simbolos mas utilizados en el diagrama VSM:

e Proveedor y cliente: Representa a los clientes y a los proveedores:

llustracion 1 Representacion de Proveedor y Cliente en VSM

Fuente: Visio

e Proceso de produccion: Representa cada uno de los procesos de produccion:

lustracion 2 Representacion de Proceso de produccién en VSM

Fuente: Visio

e Informacién del proceso: Recoge toda la informacién del proceso como tiempo
de ciclo, numero de operarios, nimero de turnos.

llustracion 3 Representacién de Informacion del proceso en VSM

Fuente: Visio
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e Linea de tiempo: Se representan los tiempos que afiaden y no afiaden valor al
proceso:

Ilustracion 4 Representacion de Linea de Tiempo en VSM.

[ —

Fuente: Visio

e Flujo de informacién: Representa como fluye la informacion

llustracion 5 Representacion de Flujo de informacion en VSM.

T

Fuente: Visio

e Flujo de materiales: Representa como fluyen los materiales entre procesos:

llustracion 6 Representacion de Flujo de materiales en VSM.

-

Fuente: Visio
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Flujo de materias primas y producto terminado:

llustracion 7 Representacion de Flujo de MP y PT en VSM.

—>

Fuente: Visio

Burbujas Kaizen: Problemas encontrados en el proceso que requieren una accion de

meiora.
llustracion 8 Representacion de Burbuja Kaizen en VSM.

el

Fuente: Visio

llustracion 9 Representacion de Transporte en VSM.

Fuente: Visio

e Inventario: Representa los niveles de inventario. Estos niveles pueden convertirse

a tiempo, mediante el tiempo de ciclo o el tiempo de takt.

Fuente: Visio
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Hernandez & vizan (2013) describe algunos de los datos necesarios para cada uno de
los procesos de produccidn involucrados en los productos elegidos. Los datos que

normalmente se plasman son los siguientes:

e Tiempo del Ciclo (CT). Tiempo que pasa entre la fabricacién de una pieza o
producto completo y la siguiente.

e Tiempo del valor agregado (VA). Tiempo de trabajo dedicado a las tareas de
produccion que transforman el producto de tal forma que el cliente esté dispuesto a
pagar por el producto.

e Tiempo de cambio de modelo (C/O). Tiempo que toma para cambiar un tipo de
proceso a otro debido a cambio en las caracteristicas del producto.

e Numero de personas (NP) requeridas para realizar un proceso particular.

e Tiempo Disponible para Trabajar (EN). Tiempo de trabajo disponible del personal
restando descansos o suplementos (comida, wc, etc).

e Plazo de Entrega - Lead Time (LT). Tiempo que Se necesita para que una pieza o
producto cualquiera recorra un proceso o una cadena de valor de principio a fin.

e 9% del Tiempo Funcionando (Uptime). Porcentaje de tiempo de utilizacion o
funcionamiento de las maquinas.

e (Cada pieza Cada (CPC): Es una medida del lote de produccion, cada cuanto cambia

de modelo, cada dia, cada turno, cada hora. (p. 91-92)

3. Herramientas de lean manufacturing
Lean Manufacturing consta de varias herramientas que ayudaran a eliminar y/o reducir
todas las operaciones que no le agregan valor al producto, al servicio y a los procesos,

aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere.

El numero herramientas y técnicas asimiladas por lean manufacturing es muy elevado,
complicando la manera de identificarlas, clasificarlas y proponer su &mbito de aplicacion.
Hernandez & Vizan (2013) sefiala que la mejor forma de obtener una visién simplificada,

ordenada y coherente de las técnicas mas importantes es agruparlas en tres grupos distintos.
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Un primer grupo estaria formado por aquellas cuyas caracteristicas, claridad y
posibilidad real de implantacion las hacen aplicables a cualquier casuistica de

empresa/producto/sector.

e Las 5S. Técnica utilizada para la mejora de las condiciones del trabajo de la
empresa a través de una excelente organizacion, orden y limpieza en el puesto de
trabajo.

e SMED. Sistemas empleados para la disminucion de los tiempos de preparacion.

e Estandarizacion. Técnica que persigue la elaboracidn de instrucciones escritas o
graficas que muestren el mejor método para hacer las cosas.

e TPM. Conjunto de mdltiples acciones de mantenimiento productivo total que
persigue eliminar las perdidas por tiempos de parada de las maquinas.

e Control visual. Conjunto de técnicas de control y comunicacion visual que tienen
por objetivo facilitar a todos los empleados el conocimiento del estado del sistema

y del avance de las acciones de mejora.

Un segundo grupo estaria formado por aquellas técnicas que, aunque aplicables a
cualquier situacién, exigen un mayor compromiso y cambio cultural de todas las personas,

tanto directivos, mandos intermedios y operarios:

e Jidoka. Téecnica basada en la incorporacion de sistemas y dispositivos que otorgan
a las maquinas la capacidad de detectar que se estan produciendo errores.

e Técnicas de calidad. Conjunto de técnicas proporcionadas por los sistemas de
garantia de calidad que persiguen la disminucion y eliminacion de defectos.

e Sistemas de participacion del personal (SPP). Sistemas organizados de grupos
de trabajo de personal que canalizan eficientemente la supervision y mejora del

sistema Lean.

En un dltimo grupo se encuadrarian técnicas mas especificas que cambian la forma de

planificar, programar y controlar los medios de produccion y la cadena logistica.

19



e Heijunka. Conjunto de técnicas que sirven para planificar y nivelar la demanda de
clientes, en volumen y variedad, durante un periodo de tiempo y que permiten a la
evolucion hacia la produccion en flujo continuo, pieza a pieza.

e Kanban. Sistema de control y programacion sincronizada de la produccién basado

en tarjetas. (pp. 34-35).

LAS CINCO S

La implementacion de las 5S sigue un proceso establecido en 5 pasos, cuyo
desarrollo implica la asignacién de recursos, la adaptacion a la cultura de la empresa y la
consideracién de aspectos humanos (Rajadell y Sdnchez 2010). Esta técnica, considerada
como “sencilla”, consigue resultados efectivos y, para toda empresa que aplique la filosofia

Lean, esta debe ser la primera herramienta en ser implementada.

Su importancia radica en mantener un buen ambiente de trabajo, que es critico para
lograr encaminar a una organizacion hacia la calidad, bajos costos y entregas inmediatas.
Cabe resaltar que uno de los retos de esta metodologia es la de promover un cambio de
mentalidad hacia la creacion de una cultura de autodisciplina, orden y economia
(Villasefor y Galindo 2007).

Las 5S se detallan a continuacion:

1.- Seiri: Significa clasificar o eliminar, y consiste en la seleccion de las herramientas que
son utiles para la tarea que se realiza, a fin de evitar estorbos como el incremento de
manipulacion de herramientas y transporte, falta de espacio en la zona de trabajo,

accidentes, pérdida de tiempo por localizacion, etc.

2.- Seiton: Significar orden, y consiste en la organizacion de las herramientas clasificadas
previamente, a fin de conocer el lugar a donde pertenecen y, asi identificar rapidamente la

busqueda y el retorno de la misma.

3.- Seiso: Significa limpieza e inspeccion, y consiste en la inspeccion del entorno de trabajo

a fin prevenir los defectos, a través de su deteccion y eliminacion.
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4.- Seiketsu: Significa estandarizar, y consiste en seguir un determinado procedimiento,
donde el orden y la organizacién funcionan como pilares fundamentales. Lo que Seiketsu

desea evitar es el “hoy si y mafiana no”.

5.- Shitsuke: Significa disciplina, y consiste en crear un habito en un conjunto de

reglamentos que rigen a la empresa.

Segun Villasefor y Galindo, algunos de los beneficios adquiridos por poner en
practica esta metodologia son: Adquisicion de autodisciplina en los colaboradores de la
empresa, facilidad de reconocimiento de los desperdicios por areas para su eliminacion,
identificacién de anormalidades en el proceso, reduccion de accidentes y zonas de trabajo

mas limpias (2007).

JIDOKA

Término japonés que significa automatizaciébn con un toque humano o
autonomacion. Esta técnica es explicada por Herndndez y Vizan (2013) como la
identificacién autbnoma de productos en proceso que no cumplan con las especificaciones
de calidad, de tal manera que el proceso se detenga, ya sea automaticamente o de forma
manual. De esta manera se reduciria a cero los defectos de las piezas que contintan con
normalidad en el proceso. Por otra parte, en esta técnica es importante las fases de
inspeccidn por estacion, y no solo al final del proceso; por lo que, cada operario, en cada
estacion, debe actuar como un inspector de calidad. Un punto clave en la aplicacion de la
técnica Jidoka, es el sistema de autoinspeccion denominado poka-yoke, término japonés
que significa a prueba de errores, utilizado por primera vez por Shigeo Shingo, ingeniero
industrial de Toyota. Este sistema de inspeccién se basa en la instalacion de unos
dispositivos que evitan el error humano; ademas, se caracterizan por su simplicidad y

eficacia.

Segun Socconini (2008), el control visual es un conjunto de medidas préacticas
relacionadas a sefiales visuales y de audio manejada por los operarios, a fin de plasmar la
situacion actual del sistema de produccion, enfocandose principalmente en las mudas y

anomalias. Algunos ejemplos de tipos de control visual son:
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Alarmas: Utilizadas para dar sefial de urgencia, la cual cuenta con una diversa variedad de
sonidos que pueden ser adecuados segun el tipo de urgencia. Lamparas y torretas:
Utilizadas para dar a conocer el estado actual de equipos o areas a traves de distintos

colores:

e Azul: Problemas relacionados con los materiales.

e Verde: Linea o célula de produccion en correcto funcionamiento.

e Amarillo: Linea o célula de produccion parada requerimiento de mantenimiento.

e Rojo: Parada por accidentes o problemas con la calidad del producto en procesoo

producto terminado.

KANBAN

Sistema de control e informacion visual que indica, a través de tarjetas, el inicio de
las operaciones de produccion solo con las piezas o productos en procesos retirados de
procesos anteriores, sincronizandose de esta manera el flujo de materiales de los

proveedores con el utilizado por los operarios de la zona de produccion.

Existen dos tipos de kanban: el kanban de produccion, el cual indica qué y cuanto
hay que fabricar para el siguiente proceso; y el kanban de transporte, el cual indica qué y
cuanto se tomara del proceso anterior. Esta estrategia de control visual le permitira a la
empresa abastecerse solo de la materia prima correspondiente al producto vendido, de tal
modo que se evitan los stocks no deseados, reduciendo asi los costos de mantenimiento de

inventario.

Tableros de informacion: Estos tableros dan informacion del tiempo de fabricacion
de los productos, los cuales deben adecuarse al tiempo de compra del consumidor (takt

time). De esta manera se obtiene informacion de la produccion en el tiempo.
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TPM

Conforme afirma Rajadell y Sdnchez (2010) y Hernandez y Vizan (2013), el TPM
(Total Production Maintenance) es un conjunto de técnicas enfocadas en la eliminacion de
averias de las maquinas que son parte de la produccion, con la finalidad de que se

encuentren disponibles cuando son requeridas.
Las 3 metas trazadas del TPM son:
e Maximizar la eficacia del equipo

¢ Desarrollar un sistema de mantenimiento de acuerdo al ciclo de vida Gtil de cada equipo,

el cual inicie desde el disefio del equipo.

e Involucrar a todos los departamentos en la planificacién, disefio. uso y mantenimiento de

los equipos.

La aplicacion de esta técnica crea en los operarios un sentido de responsabilidad en
cuanto al cuidado, control y mantenimiento de los equipos con el fin de no acortar su ciclo

de vida y tenga un buen funcionamiento.

Villasenor & Contreras “Shigeo Shingo desarrollo la idea como una herramienta
formidable para alcanzar el cero defectos y eventualmente eliminar las inspecciones de

control de calidad”

POKAYOKE

Segun Hirano citado por Villasefior & Contreras (2007) “asumiendo las tareas
repetitivas en acciones que dependen de la memoria, poka yoke puede liberar el tiempo y
la mente de un trabajador para que se dediquen a actividades mas creativas o que afiaden

valor”.

Las Técnicas Poka Yoke pretenden eliminar los defectos en dos posibles Estados o
ambitos de trabajo, antes de que ocurran y una vez ocurridos; es decir en la produccion y
en la supervision, por medio de (prediccion, alarma, parada o control). Muchas de estas

técnicas hacen posible la inspeccion al 100% incorporando mecanismos econémicos.
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Tipos de Poka Yoke
Existen tres tipos de Poka Yoke:

1. Tipo Contacto EIl uso de formas, dimensiones o algunas otras propiedades fisicas para
detectar el contacto o no contacto de una parte en especial

2. De nimero constante: En caso de que un nimero de movimientos o actividades no son

hechos, una sefial de error se dispara.

3. De secuencia de desempefio Asegura que los pasos a realizar se ejecutan en el orden

correcto.

4. Estudio de Métodos

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematicos de los modos de
realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras partiendo de una evaluacion de lo
general, como lo es el proceso, para luego abarcar lo particular, es decir, la operacion. El
objetivo del estudio de métodos se centra en aplicar métodos mas sencillos y eficientes
para de esta manera aumentar la productividad de cualquier sistema productivo.
(Kanawaty, 2000, p.77)

Asimismo, Kanawaty sefiala que, el estudio de métodos cuenta con un algoritmo
sistematico que contribuye a la consecucion del procedimiento bésico del Estudio de

Trabajo, este consta de siete etapas fundamentales citadas a continuacion:
l. Seleccionar, el trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites.

. Registrar, por observacion directa los hechos relevantes relacionados con ese

trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean necesarios.

1. Examinar, de forma critica, el modo en que se realiza el trabajo, su propdsito, el

lugar en que se realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.

IV.  Establecer, el método mas practico, economico y eficaz, mediante los aportes de

las personas concernidas.
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V. Evaluar, las diferentes opciones para establecer un nuevo método comparando la

relacion coste-eficacia entre el nuevo método y el actual.

VI.  Definir, el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las personas a quienes

pueda concernir (direccion, capataces, trabajadores).

VII.  Implantar, el nuevo método como una practica normal y formar a todas las personas

que han de utilizarlo.

VIII.  Controlar, la aplicacion del nuevo método e implantar procedimientos adecuados

para evitar una nueva vuelta al uso del método anterior. (Kanawaty 2000, p.77).

Diagrama de procesos

Un diagrama se puede considerar como la representacion grafica de la solucion de
un problema o procedimiento. En relacion a esto Criollo (2005) afirma: “Esta herramienta
de analisis es una representacion gréfica de los pasos que se siguen 10 en una secuencia de
actividades que constituyen un proceso o un procedimiento, identificAndolos mediante
simbolos de acuerdo con su naturaleza: ademas, incluye toda la informacion que se
considera necesaria para el analisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y

tiempo requerido” (p. 42).

Cursograma Sindptico del proceso

Es un diagrama que representa tan solo las principales operaciones e inspecciones,

en la secuencia que ocurren, siendo enumeradas para una compresion sencilla.

Segun Kanawaty (2000) en este cursograma Solo se anotan, pues, las operaciones
principales, asi como las inspecciones efectuadas para comprobar su resultado, sin tener en
cuenta quien las ejecuta ni donde se llevan a cabo. Para preparar este cursograma se
necesitan solamente los dos simbolos correspondientes a operacion y a inspeccion. A la
informacion que dan de por si los simbolos y su sucesion se afiade paralelamente una breve
nota sobre la naturaleza de cada operacién o inspeccion y, cuando se conoce, el tiempo que
se le fija. (p.86)
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Cursograma Analitico del proceso

Es similar al cursograma sindptico. Sin embargo, aqui se establece un mayor
informe de las actividades que se realizan en el proceso sefialando todos los hechos sujetos
a este; ya que se incluyen los simbolos de operacion e inspeccion, los de transporte, espera

y almacenamiento.

El cursograma analitico posee tres clasificaciones:

. Cursograma de operario: Registro de acciones de la persona.

. Cursograma de material: Diagrama donde se registra como se manipula o trata el
material.

. Cursograma de equipo: Registro de como se usa el equipo. Sea cual sea la base del

cursograma que se establezca, siempre se utilizan los mismos simbolos y se aplican

procedimientos similares.

(Es preferible acostumbrarse a emplear los verbos en la voz activa cuando la base del
cursograma es el operario, y en la voz pasiva cuando la base es el material o las maquinas

y herramientas.) (Kanawaty, 2000, p. 91)

Clasificacion de las acciones de un proceso dado

Cada simbolo utilizado en los cursogramas antes mencionados tiene un significado
explicativo de cada funcion que representan dentro del proceso, facilitando asi la

comprensién en la secuencia de actividades.

En el libro de la OIT Kanawaty (2000) describe la informacion de cada simbolo de la

siguiente manera:

e Operacion: Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por
lo comun, la pieza, materia, o producto del caso se modifica o cambia durante la
operacion (p.84).

e Inspeccidn: Indica la inspeccidn de la calidad y/o la verificacion de la cantidad. (p.
85)
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e Transporte: Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipos de un
lugar a otro. (p. 85)

e Deposito provisional o espera: Indica demora en el desarrollo de los hechos: por
ejemplo, trabajo en suspenso entre dos operaciones sucesivas, 0 abandono
momentaneo, no registrado, de cualquier objeto hasta que se necesite. (p. 85)

e Almacenamiento permanente: Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un
almacén donde se lo recibe o entrega mediante alguna forma de autorizacion o
donde se guarda con fines de referencia. (p.86)

e Actividades combinadas: Cuando se desea indicar que varias actividades son
ejecutadas al mismo tiempo o por el mismo operario en un mismo lugar de trabajo,
se combinan los simbolos de tales actividades; por ejemplo: un circulo dentro de

un cuadro representa la actividad combinada de operacion e inspeccion. (p.86)
Criollo definio estos simbolos en un lenguaje sencillamente comprensibles:

e Operacidn: Se produce o se realiza algo.

e Inspeccion: Se verifica la calidad o la cantidad del producto.

e Transporte: Se cambia de lugar o se mueve algo.

e Depdsito provisional o espera: Se interfiere o se atrasa el paso siguiente.

e Almacenamiento permanente: Se guarda o se protege el producto o los materiales.

e Actividades combinadas: Una operacion e inspeccion juntas. (p.54, Fig 5.12)

5. Herramientas basicas de la calidad

Gutiérrez, H. (2009) sostiene gue; un conjunto de técnicas estadisticas sencillas que
no requieren de un conocimiento experto, para ser aplicadas en los procesos de equipo,
por los circulos de calidad. Segun Ishikawa, con ellas es posible resolver el 95% de los
problemas que presenta una organizacion, sobre todo en el area de produccién. Estas
herramientas, que posteriormente fueron denominadas “las siete herramientas basicas
de la calidad”, pueden ser descritas genéricamente como métodos para la mejora

continua y la solucion de problemas.

27



Diagrama de Pareto

Gutiérrez Pulido, H. (2009) define el concepto de diagrama de Pareto como: "el
grafico de barras que ayuda a identificar prioridades y causas, ya que se ordenan por

"

orden de importancia a los diferentes problemas que se presentan en un proceso.

(p.140).
Diagrama de Ishikawa

El nombre de Diagrama de Ishikawa es en honor al doctor Kaoru Ishikawa, quien
fue unos de los principales impulsores de la calidad en Japdn y en todo el mundo, y
ademas es importante destacar que empezd a usar de manera sistematica el diagrama
de causa-efecto. Gutiérrez, H. (2009) sostiene que el Diagrama de Ishikawa es el
método grafico que relaciona un problema o efecto con sus posibles causas, donde se
puede utilizar el metodo de las seis m (6 M) que sirven para filtrar las distintas causas

en donde se radica el problema.
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DISENO METODOLOGICO
TIPO DE INVESTIGACION

La investigacion es de enfoque No Experimental, lo que hacemos en la
investigacion no experimental es observar fendmenos tal como se dan en su contexto

natural, para posteriormente analizarlos. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010, p. 149).

Por otra parte, el enfoque de la investigacion es cualitativo, Asi mismo, es de
naturaleza descriptiva, debido que en un primer momento se determinara los procesos que
intervienen en la elaboracion del calzado, ademas se sefialaran los factores que puedan

perjudicar las condiciones del trabajador.

METODOS UTILIZADOS

Se utilizé el método de observacion directa, el cual fue la principal fuente de
informacion acerca de las operaciones que se realizan en la empresa. Posteriormente se

utilizé el método deductivo para abordar las etapas del proceso de produccién.

El método de analisis permitié conocer mas del objeto de estudio, con lo cual se
pudd: explicar y comprender mejor su comportamiento, a la vez ayudara a clasificar la

informacion consultada en texto bibliografico y a la elaboracién del marco teorico.

Del mismo modo se empled el Cursograma Sinéptico y Diagrama Analitico,
para mostrar cada una de las operaciones que se ejecutan en los procesos de produccion de

la empresa.

También, se utilizo el método de sintesis que ayuda a resumir toda la informacién,

lo que permitio brindar las conclusiones y las recomendaciones.

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOPILACION DE DATOS

Se entrevisto al personal encargado del area de produccion, de la cual se obtuvo
informacion referente a la situacion actual de la empresa con respecto al area de

produccion.
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La investigacién ademas siguio paso a paso la aplicacion de Lean manufacturing.

1- Identificacion del valor en la produccion

2- Mapeo del flujo del valor

3- Identificacion de desperdicios

4- Identificacion de herramientas de lean manufacturing que mejor se adaptan a la
situacion de la empresa.

5- Establecer un plan de mejora.
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ESQUEMA DEL DISENO METODOLOGICO ‘

Objetivo General: Contribuir al mejoramiento de procesos en la produccidon de calzado mediante la herramienta de Lean Manufacturing

que permita el cumplimiento 6ptimo de las metas de produccion.

OBJETIVOS DEFINICION DE
VARIABLES METODO INSTRUMENTOS
ESPECIFICOS VARIABLES
Realizar un diagndstico | Proceso Identificar cuél de los | Estudio de Métodos Flujogramas de
de la situacion actual de | Productivo 7 desperdicios afectan procesos, Cursograma

la empresa Noreliz by

el proceso productivo

Sinoptico y Diagrama

Campos. Condicionesde | de calzado en la Analitico, Diagrama
la Empresa empresa. VSM.
Entrevistas Guia de Entrevista.
Observacion Directa Bitacora.
Identificar cudles de las | Seleccion  de | Seleccionar las | Andlisis y Decision Lluvia de idea.

herramientas de Lean
Manufacturing se
adaptan a la situacion de

la empresa.

Herramienta

Herramientas de Lean
Manufacturing viables
para la solucién del

problema.
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Tabla 1 Esquela del disefio metodoldgico

Proponer oportunidades | Posibles Proponer las posibles | Herramienta Lean Seleccionada Analisis
de mejora en el &rea de | Soluciones soluciones a  los
produccion. problemas
encontrados de
acuerdo a las
herramientas
seleccionadas.
Elaborar un plan de | Ejecucion de | Asignar tareas a cada | Analisis y redisefio de procesos Plan de Accion
accion para la | Soluciones miembro del taller.
implementacion de

mejoras en el area de

produccién.
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I. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

1. IDENTIFICACION Y GENERALIDAD DE LA EMPRESA.

Noreliz By campos, es una empresa de zapatos originaria de Masaya, su tienda fisica
esta localizada en el mercado de Masaya y su taller de zapatos ubicado en el barrio de
Monimbo-Masaya, Elizabeth del Carmen Campos Rivas es su gerente y fundadora.

Para contactarse con la empresa se puede utilizar el namero 76317212 o escribir a su
pagina de Facebook Noreliz by Campos.

La empresa pertenece al sector secundario y dentro de este sector al sector artesanal
en el cual encaja en la manufactura de calzado y vestimenta:

Sus productos son los siguientes:

e Sandalias

e Zapatos deportivos

e Zapatos casuales

e Plataformas

La empresa Noreliz By Campos es considerada una pequeiia empresa tomando en
cuenta el Reglamento de Ley MIPYME, Decreto No. 17-2008, ya que cuenta con 50
empleados distribuidos entre el taller y la tienda.

2. SELECCION DE LA FAMILIA DE PRODUCTOS A ANALIZAR.

Para el analisis de este capitulo se selecciono la familia de producto mas vendida por
la compariia y a partir de esta se seleccion6 un modelo en especifico que contara con la
mayoria de los procesos que conlleva la elaboracion de un calzado en el taller.

llustracion 10 Comportamiento de las ventas (Familia de producto).

COMPORTAMIENTO DE LAS
VENTAS

800
600
600

400 250 200
150

200

Sandalias Plataformas Zapatos Casuales Zapatos Deportivos

Fuente: Creacion Propia.
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De acuerdo a lo expresado por el jefe del taller y la gerente de la empresa, la
familia de producto mas vendida y por tal razon mas producida por la empresa son
las Sandalias.

Tabla 2 Ingresos en concepto de venta por familia de producto.

Familia Modelo Cantidad Total, CS.
Sandalias Bajas 350 | CS 105,000.00
Altas 250 | CS 87,500.00
Plataformas | * 250| CS 75,000.00
Casuales * 150 | CS 52,500.00
Deportivos | * 200| CS 70,000.00
CS 390,000.00

Fuente: Creacion Propia

Dentro de esta familia de productos encontramos dos tipos de sandalias tacones
altos y sandalias bajas, segun los registros el comportamiento de esta familia de
producto es el siguiente.

llustracion 11 Ventas de Sandalias (Pares)

VENTAS DE SANDALIAS

= Bajas Tacones altos

600
400

200 250

0

Fuente: Creacion Propia.

Por tal razon se tomd la decision de describir el proceso de elaboracion de un
modelo del tipo de sandalias bajas y uno en especifico en el cual se pudiera observar
todos los procesos que requiere la creacion de un calzado, por sugerencias del jefe de
taller se analiz6 el siguiente modelo.
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Imagen 1 Sandalia seleccionada

Fuente: Creacion Propia.

3. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
La estructura organizacional de la empresa Noreliz by Campos estd compuesta
de la siguiente manera:

llustracion 12 Organigrama de la empresa

Gerente General

Responsable de Responsable de
tienda produccion

Operarios de
montado

Disefiador de molde

Vendedores Operarios de armado

Fuente: Creacion Propia.
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El nimero de empleados de acuerdo a cada puesto son:

Tabla 3 Descripcion namero de trabajadores por puesto.

Puesto Cantidad |
Gerente General 1
Responsable de tienda 1
Responsable de produccion 1
Jefe de taller 1
Operarios de armado 20
Operarios de montado 18
Disefiador de molde 1

Fuente: Creacion Propia.

A continuacion, se describen los cargos de la empresa Noreliz by Campos.

Tabla 4 Descripcion de cargo Gerente General

Nombre del cargo: Gerente general

Area: Tienda/Taller

Objetivo del cargo: Administrar los recursos del taller y
coordinar entre las partes que compone
la empresa.

Aplicar estrategias necesarias que
garanticen un optimo desempefio en el
taller.

Funciones
e Coordinar y controlar todas las operaciones y decisiones que sean necesarias
para el funcionamiento del taller.
e Elaborar el presupuesto semanal para el pago de los trabajadores y la compra
de materia prima.

Fuente: Creacion Propia.
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Tabla5 Descripcion de cargo: Responsable de tienda.

Nombre del cargo:

Responsable de tienda (Aracely)

Area:

Tienda

Objetivo del cargo:

Garantizar un excelente servicio al
cliente al momento de levantar y
entregar el pedido.

Funciones:

e Responsable de coordinar y supervisar a las vendedoras de la tienda.
e Recepcionar y entregar los pedidos de tienda.
e Tener el local abastecido

Fuente: Creacion Propia.

Tabla 6 Descripcion de cargo: Responsable de produccion.

Nombre del cargo:

Responsable de produccién

Area:

Taller

Objetivo del cargo:

Supervisar los procesos de produccion,
planificando y organizando el
cronograma de produccion.

Asegurar que se cumpla con el tiempo de
entrega de los pedidos.

Funciones:

e Realizar el programa de produccién y el plazo de entrega de los pedidos.
e Responsable del abastecimiento de materia prima e insumos del taller.
e Recepcion los pedidos en linea.

Fuente: Creacion Propia.

Tabla 7 Descripcion de cargo jefe de taller.

Nombre del cargo:

Jefe de taller

Area:

Taller

Objetivo del cargo:

Asignar la carga de trabajo diaria a los
miembros del equipo de alistado y
montado.
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Asegurarse que el producto final cumpla
con los estandares de calidad y también
con las especificaciones del cliente

Funciones:
e Asignar y supervisar las actividades en las areas de armado, montado.
e Garantizar que el producto final no presente defectos y que cumplan con las
especificaciones detalladas por el cliente.
e En coordinacion con el responsable de produccion realizar la lista de compra
de materia prima.

Fuente: Creacion Propia.

Tabla 8. Descripcion de cargo Alistado.

Nombre del cargo: Alistado

Area: Taller

Objetivo del cargo: Alistar los componentes del calzado, de
acuerdo a las especificaciones técnicas
del modelo.

Funciones: El alistador tiene a su cargo cortar las piezas que forman el producto,
realizar el adorno del disefio que tiene el calzado, la ejecucion del ensamblaje de todos
los componentes cortados, el cosido de las piezas. Aplicando las técnicas de acuerdo
al modelo y cumpliendo con las especificaciones técnicas a fin de entregar un producto
de calidad.

Fuente: Creacion Propia.

Tabla 9 Descripcion de cargo Montado.

Nombre del cargo: Montado

Area: Taller

Objetivo del cargo: Ensamblar las piezas que componen el
calzado.

Funciones: ElI montador tiene a su cargo elaborar las plantillas del calzado y pegarla
a la horma, realizar el embrochado de los componentes del alistado a la horma y por
ualtimo el pegado de la suela siguiendo las reglas del pegamento que se vaya a aplicar
y cumpliendo con las especificaciones técnicas a fin de entregar un producto de
calidad.

Fuente: Creacion Propia.
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Tabla 10 Descripcion de cargo Disefio de molde.

Nombre del cargo: Disefio de molde
Area: Taller
Objetivo del cargo: Disefiar nuevos componentes del

calzado, de acuerdo a las
especificaciones técnicas.

Funciones: El disefiador es el encargado de tomar las especificaciones de los clientes
para nuevos calzados y realizar los moldes que se utilizaran en la operacién de cortado
en el area de alistado.

Fuente: Creacion Propia.

4. GESTION DE PRODUCCION

La gestion de la produccion en el taller de la empresa se lleva acabo con el “maitro”
(jefe de taller) en conjunto con el responsable de produccidn, que se encargan de asignar
los pedidos segun el nivel de prioridad a los operarios del area de produccion.

Los operarios reciben tareas de dos formas, la primera a lo que le llaman coleccién
que consiste en realizar al menos 3 pares de un estilo de calzado y la otra forma es por
medio de pareados que se basa en realizar pares de estilos diferentes.

Estas formas de repartir las tareas responden a la conveniencia del pedido en lista de
espera, el jefe de taller y produccién acuerdan a quien dar la tarea y de cual de las dos
formas, para poder hacer la entrega del pedido a tiempo.

A continuacion, se dara el diagnostico para cada una de las siguientes fases:

e Materia Prima.

La empresa cuenta con un sistema de inventario que se basa en realizar las compras
segun los pedidos, responsable de produccion antes de la situacion a nivel nacional
realizaba sus pedidos a los proveedores de manera semanal, y sus pedidos lograban
alcanzar sumas de hasta C$70,000 cérdobas, en cambio ahora realizan los pedidos de la
materia prima principal cada dos o tres dias, el periodo de entrega de estos pedidos es
practicamente el mismo dia. Por otro lado, las suelas e insumos que no estan presente
en todos los estilos se compran diario para la produccion del dia siguiente dependiendo
de los pedidos realizados por los clientes.
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Los principales Materiales para la Elaboracién del Calzado en el Taller Noreliz by
Campos son:

Tabla 11 Materiales

Materiales
1. Piel Sintética 10. Accesorios
2. Cuero 11. Pega blanca
3. Suelas PVC 12. Cambrillén
4. Hormas 13. Lijas
5. Plantillas 14. Moldes
6. Hilos 15. Tela
7. Hebillas 16. Forro
8. Vinil para etiquetas 17. Pega Amarilla
9. Cuchillos 18. Elasticos

Fuente: Creacion Propia.
e Edificios e instalaciones.

Las instalaciones de Noreliz by campos estan ubicadas actualmente en el municipio
de Masaya y esté dividida en dos &reas de trabajo. La empresa no cuenta con un plano
de las instalaciones del local y de la misma manera no existe sefializacion de las distintas
areas de trabajo.

El estado fisico de las instalaciones se encuentra en una condicion regular, en la
empresa existe focos de desorden en el area de alistado, armado y bodega, y no cuentan
con la sefalizacién adecuada del recorrido, los lugares que estan restringidos meramente
para area de trabajo, tampoco se muestran sefializaciones de seguridad tales como ruta
de evacuacion y extintores.

Ademas, se pudo notar que los desperdicios no tenian un area donde depositarse por
lo tanto el suelo en ocasiones esta lleno de residuos, lo cual puede ocasionar accidentes
como caidas.

Por otro lado, algunas maquinas de coser no se encuentran en funciones debido a
desperfectos mecanicos.

En ciertas areas, por ejemplo: en el area de producto terminado no hay un buen
almacenaje, los productos terminados se ubican por montones en el piso en el cuarto que
se ocupa como almacén de suela y también como oficina del jefe de produccién, por lo
tanto, no existe una oficina con las condiciones adecuadas para el jefe de produccion.
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En las areas de almacenaje no se observé ningln tipo de control en la ubicacién
de cada materia prima e insumo, asi como también se encontraron magquinas de coser
dafadas entre las hormas que se encontraban en el almacén.

El taller de la empresa tiene las siguientes medidas:

En la parte frontal de ancho mide 13.61 m con un largo de 15.32 m, en su interior
contiene la oficina del jefe de produccién la cual mide 4.5m de ancho por 5.78 m de
largo y hay dos cuartos ocupados uno como bodegas el primero mide 2.9 m de ancho y
5.78 m de largo y el otro sin ninguna funcién 3.18 m de ancho y 5.78m de largo.

A continuacion se presenta la distribucion de planta de la empresa Noreliz by Campos
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e Maquinaria y equipo

Las maquinarias y equipos que se utiliza para elaborar calzado de diversos estilos
en la empresa son las que se describen en el siguiente cuadro, cada una seran separadas
de acuerdo al area en que son utilizadas.

Tabla 12 Maquinas y equipos.

Maquinaria y equipo | Cantidad Descripcion

Maquina de coser de 6 Son utilizadas especialmente en el
mesa proceso de armado de las piezas
gue comprende el calzado, en
Alistado .. ocasiones se utiliza para remachar
Maéquina de coser de
brazo 1 los adornos. De las cuales solo dos
maquinas se encuentran en buen
estado y en uso.
Se utilizan para plasmar el
Plancha de 5 logotipo de la empresa Noreliz by
sublimacion de brazo Campos en la plantilla del
calzado.
Montado Se usa especialmente para
reactivar el pegamento untado en
Hornos caseros .
~ 3 la plantilla y en la suela, con el
pequefios L. .
proposito de darle firmeza al
montado.
Se usa para afilar las cuchillas y
.. . lijar parte de suela con el fin de
. Lijadora de disco/ Jarp e
Alistado/Montado esmeril 1 obtener un pegado 6ptimo al
momento de montar la suela con el
alistado.
Computadora 1 Utilizadas para el control de
Oficina Impresora 2 pedidos.

Fuente: Creacidn Propia.

El taller carece de un plan de mantenimiento de las maquinas que posee, nunca se ha
llevado algun registro de algun tipo de mantenimiento ni se establecen fechas para
realizar alguno, es por tal razon que dos maquinas de coser permanecen en mal estado y
sin funcionar.

43



e Operaciones en el area de produccion.

Para lograr el producto final, la materia prima se transformar mediante 2
procesos, los cuales son: alistado y montado. En ellos se hace uso de materiales,
herramientas y maquinas, con la utilizacion de estos recursos, se logra una mejor calidad
de las sandalias y menor requerimiento de esfuerzos de los trabajadores. A continuacion,
se detallan paso por paso los procedimientos realizados para la fabricacion de sandalias
para damas.

El proceso de alistado es donde se prepara el corte para el calzado esto lo realiza
un solo operario en su totalidad a mano, a excepcion de la costura en que se utiliza una
méaquina de coser.

Seleccion de moldes

Es la etapa inicial del proceso de elaboracion del calzado, se trata de elegir el
molde del calzado a elaborar, tomando en cuenta el estilo y tamafio que se desea, los
moldes serviran de guia auxiliar al momento de realizar el corte de la piel, tela y forro.

Empastado

Es el proceso en el cual al material se le unta pegamento especialmente en las
pieles y entretela, en la etapa del montado se le aplica a la plantilla de fibra y suela
facilitando el embrochado a la horma.

Cortado

Consiste en cortar manualmente con una cuchilla la piel, tela y forro en distintas
piezas tomando como referencia los moldes del calzado seleccionado, es decir, la
capellada, talonera, laterales etc.

Union de la Piel y entretela

Se unen las piezas de la piel ya empastadas junto a las de la entretela para dar
forma a la base de la capellada y talonera de la sandalia, luego se le agrega al conjunto
de la talonera su respectiva faja y hebilla, a la capellada se le incorporar el disefio si el
cliente lo requiere.

Cosido de piezas

Este proceso consiste en unir cada una de las piezas que compone el calzado
junto a las del forro mediante pega amarrilla y por tltimo se pasa costura a los lados de
cada pieza para fijar todo el conjunto.

Proceso de montado: Su funcion principal es armar el calzado en su totalidad y
esta conformada por las operaciones: montado o embroche, pegado de suela, cosido,
lijado y acabado.
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Embrochado del alistado a la plantilla

Este proceso inicia con la seleccion de una horma que corresponda al namero
del calzado, posteriormente se coloca una plantilla (fibra) cortada del mismo tamafio en
la base de la horma mediante el uso de clavos pequefios.

Después se procede con el embrochado que consiste en unir cada una de las
piezas obtenidas del alistado a la plantilla de fibra para lograr junto con la horma la
forma final del calzado, el operario ajusta con ayuda de una tenaza y pega el corte sobre
la plantilla, seguidamente darle golpes con el martillo, procurando que el forro este en
contacto directo con la fibra y desbasta la parte de la piel para darle una mejor adhesion.

Union Cambrillon y fibra

Consiste en aplicar pega al cambrillon y unirlo a la base de la fibra de la plantilla,
este proceso se realiza con el motivo de brindarle mejor rigidez al calzado.

Pegado de suela

Consiste en la uniéon de una suela adecuada al calzado con la plantilla ya
embrochada, primero se aplica pega blanca a la suela y a la plantilla, se deja reposando
por 5 minutos, luego se pasa a un horno pequefio para reactivar la pega en la suelay la
plantilla embrochada después de unos minutos se procede a pegar la suela con el
embrochado, por ultimo, se le da golpes continuamente para lograr una adhesion
uniforme, concluyendo asi el proceso del pegado.

Retiro de horma

Para facilitar la accion se realiza sobre un soporte en caso de ser un calzado
cerrado, una vez finalizado este proceso se traslada a la mesa de inspeccion.

Bodega de materia prima:

La empresa de calzado cuenta con una bodega de materia prima, en la cual se
almacenan los materiales que se utilizan en el proceso de elaboracion del calzado como:
las pieles, telas, plantillas, forros, hilos, pegas, etc., en si cada uno de los materiales que
conforman el calzado.
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5. CADENA DE VALOR

La cadena de valor es una herramienta estratégica usada para analizar las
actividades de Noreliz by Campos y asi identificar sus fuentes de ventaja competitiva.

llustracion 13 Matriz de Cadena de Valor.

Infraestructura de la empresa: la empresa cuenta con tienda, taller y area de
almacenado propio.

Gestion de Recurso humanos: No cuenta con recursos humanos las decisiones de
reclutamiento esta a cargo del jefe del taller y la gerente.

Compras: las compras se hacen semanal dependiendo directamente de los pedidos
gue se ingresan cada semana

Desarrollo de Tecnologia: no existe desarrollo de tecnologia para agregar valor a la

empresa.
Logisticade | Operaciones: | Logisticade | Marketingy Servicio:
entreda: Alistado y salida: Vantas: Atencion al cliente
Tela de Montado. Distribucion a | Publicaciones
Durazno, latienda dela| enlasredes
Entretela, empresa y sociales.
Forro, Suelay tambien a los
Pega amarrilla. clientes con
pedidos.

Fuente: Creacion propia

Del anélisis de la cadena de valor de Noreliz By Campos se puede deducir que;
la ventaja competitiva mas importante radica en poder contar con instalaciones propias,
lo cual permite ahorrar grandes cantidades de dinero que se pudieran pagar en alquiler
de un local, esto reduce el coste de produccion de cada par de zapatos permitiendo
generar mas ganancias, lo cual crea la posibilidad de invertir en otras cosas como
mejorar las condiciones del local o invertir en nuevas tecnologias que puedan mejorar
la produccion.

Otra oportunidad competitiva grande para Noreliz By Campos es el poderse
apegar a los requerimientos del cliente, es decir no contar con un inventario que reduzca
la posibilidad de oferta si no contar con un sistema de compras semanales que permite
aceptar pedidos de maneras mas faciles.

En cambio, las debilidades méas notorias en la empresa es el pobre manejo de sus
recursos humanos, el taller necesita mejorar la forma en que se maneja y atiende a su
fuerza de trabajo.

Por otro lado, la pobre presencia de nuevas tecnologias que puedan optimizar el
proceso de produccion de la empresa limita en gran manera la fluidez del proceso y el
tiempo de entrega de los pedidos de los clientes.
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6. CURSOGRAMA SINOPTICO ACTUAL DEL PROCESO

CURSOGRAMA SINOPTICO
Proceso Productivo de Calzado de Dama
2020

Elatilia Forro Entretela Pjel

Pliego

Pega
Amarilla
Papel para :
sublimacién Hebilla
Hilo
Hilo
Pega
Amarilla
Hilo
Hilo
Pega
Blanca

47



CURSOGRAMA SINOPTICO
Proceso Productivo de Calzado de Dama

Actividades |Cantidad
o 37
[ ] 2

2020

Cambrillon

48



6.1. CLASIFICACION DE LA LISTA DE LAS OPERACIONES

OPERACIONES
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Empastar la Piel.

Cortar piel segun el molde.

Empastar la Entretela Blanca.

Cortar la entretela segin el molde.

Unir los cortes de piel con los de la entretela.
Empastar las uniones de piel + entretela
Doblar de laterales de las uniones.

Pegar de la hebilla con la Fajas.

Empastar la union de las taloneras ya dobladas.

. Costurar la faja por los laterales

. Pegar la Hebilla + Faja con Taloneras

. Empastar el Forro.

. Cortar el forro segun el molde.

. Pegar el forro con la piel + entretela.

. Costurar capellada + Taloneras.

. Eliminar los excedentes del forro en las piezas.
. Realizar punzonado en la faja.

. Doblar la piel en varias capas.

. Corta segun disefio con la Cenepa.

. Costurar la tela en dobladillos para elaboracion del disefio en forma de Flor.
. Unir el disefio de Flor a la capellada.

. Empastado del pliego para plantilla.

. Cortar el pliego segun el molde de la plantilla.
. Empastado de la plantilla.

. Secado de la pega amarrilla en la plantilla.

. Forrar la plantilla

. Sublimar el logotipo en las plantillas.

. Costurar los bordes de las plantillas.

. Empastar de las piezas armadas en alistado.

. Embrochado del armado a la horma.

. Empastar con pega blanca en la superficie de la plantilla.
. Empastar con pega blanca la suela.

. Secado de la pega blanca.

. Reactivar pega blanca con calor.

. Pegar Cambrillén.

. Pegar la suela con el embrochado.

. Retirar horma de la sandalia.
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7. CURSOGRAMA ANALITICO

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario / Material / Equipo

Diagrama no. | Hoja: | de

L]

Resumen

Producto; Calzado de Dama (Sandalia)

Actividad

Actual | Propuesto

Actividad: Proceso productivo de calzado de dama
Proceso de Alistado

Método; actual / propucsio

Operacidn
Inspeccion
Espera

Transporte

2]
i
fra
o
Almacenamicnio

— D - DD

Distancia (mis.)

 Lugar: Planta | Taller Norcliz by Campos Masaya

Ticmpo (hrs.-hom.)

Operario (s): 38

Compucsto por: Grupo Proyecto
Aprobado por: MSc. Freddy Boza

Costo
Mano dc obra
Matcrial

TOTAL

DESCRIPCION

11

Actividad

P9

OBSERVACIONES

PROCESO DE ALISTADO

Almacenado de Materia Prima

Bodega de Matena Prima

Traslado de Matena Prima

6.71

Fmpastado de la Piel

|

Pega

Cormdo de Picl

-

Segin molde sckeccionado

I'mpastado de ln enlretela

-

Pega

Corado de Entretela

Scgin molde scleccionado

Union de fu prel con Tn entretels

=[S[a[a] = =[]~

I'mpastado de b union (Piel | Enlrelels)

9. Doblado de latcrales de las uniones

Pegado de ebills o Conte

L B R . an g

11, Empastado dc Taloncras

Tega Amarilla

Traslado de [ajes ol Area de Cosido

325

. Preparado de Miquina de Coser

Cambio de Hilo

. Coswdo lateral de las tajas

15, Traslado de piezus al Area de Alistado

325

Pegado de Faja + Hebilla con Talonera

e

Fmpastado del forro

Pega Amurnila

Corado del forro

Scgiim molde scleccionado

. Pegndo de Piel  Enlretels y lormo

- Traslado de Capellada y Talonera al Area de

325

Cosdo de Capellada y Taloncras

Trustuky de piezas al Area de Alistado

325

. Eliminado de excodentes

Punzenada de Vagn

m
(

Manual

Traslado de pacl o mesa con basc de caucho

5.50

Doblado de piel en vanas capas

Cortado de piel segin disena (1or)

Cenepa

Teastado de picl al Arca & Cosido

29, Cosido de prel en forma de Mor

Miguima de Coser de Bruso

Traslado de disciio al Arca de Alistado

31 Union del disedio de Mor con la capellada

Pega Blanca

Traslado de Pl + Forro = Entretela al drea do

. lnspeccion de piczas cosidas

Macso

21

<
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CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama no, | Hoja: 2 de
Producto: Calzudo de Dan (Sandalia)

Actividad: Proceso productivo de calzado de dama
Proceso de Montada

Método: actual / propuesto
Lugar: Planta | Taller Noreliz by Campos Masaya

Operario (s): 38

LV

Compuesto por: Grupo Proyecto
Aprobado por; MSc. Freddy Boza

Fecha:
22/05/2020
Fechix:

Operario / Material / Equipo

, Actividad
Operacion

| Inspeccion
Espera
Transporte

- Almacenamiento

| Distancia (mts.)

| Tiempo (hrs.-hom)
Costo

- Maerial

- Mano de obra

TOTAL

-
-
23
>
v

Resumen
Actaal

6

— O = -

Propucsso

Leowoma

DESCRIPCION

T
1

Irwtancs

A

CTivi

dad
"

v

OBSERVACIONES

PROCESO DE MONTADO

34, Traslado dec prczas al Arca de Montado

6,88

33, Traslado del plicgo pama plantillas al Arca de
Montado

6.88

1

36, Vmpastado del pliego pars pluntillas

37, Cortado de phcgo

Scgun Molde

38, eyl e Jn Clai Nl
39, Sceado de la pega

.

Pega Amarilly

40. Formado de la Matillas

41, Truslado de pluntifles ol Area de Sublimado

42, Sublimado de logo cn plantillas

Plancha Sublimadora

41, Traslado de plantillas al Arca de Comido

44, Cosido de bordes de lns plantillas

45 I ruslado de pluntillas ol Area de Montudo

46. Empastado dc piczas armadas

R

47 Truslado de wuela al Aren de Montado
3K, Irislado de Cambrillin al Area de Montdo

45, Espera dc Horma

0. Vmbrochade del Armudo con lu Horma

S| Vmpastudo de Plantillas

.....

Venmsa
Pega lanca

52 Empastodo de Suelus

Pega Blancy

33, Scoado de Megamento

54 Reactivado de pegumento

Home

55, Pegado de Cambrllon,

56, Pogado ds a Sucla v ¢l Lmbrochado

57 Retivado de Honma

Py

38, Traslado al Arca d-:'ﬁh—upcccsén

688

59, Inspeecion de Calidad

60, Almacenamicnto final del calzado

Anélisis del cursograma analitico

TOTAL (Montado) |

En la elaboracion del cursograma analitico se tomaron en cuenta todas las
actividades que estaban presente en el cursograma sindptico. Para un detallado analisis
se midieron las distancias que circula la materia prima al ser trasladadas a los diferentes
puestos, por medios de instrumento de medicion como cinta métrica obteniendo
distancias, el tiempo estandar de cada area fue provisto de parte de la empresa.

El recorrido que experimenta actualmente la materia prima es de 79.67 metros. Y

el tiempo total es de 55.77 minutos.
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8. VALUE STREAM MAPPING

Se utilizé como principal herramienta el Mapeo de la Cadena de Valor (VSM),
que permite visualizar y obtener completamente el flujo de informacion como de
materiales necesarios para que el producto llegue al cliente, ya que se trata de una
herramienta esencial de la manufactura esbelta para mostrar las principales fuentes de
desperdicios que no agregan valor al proceso para posteriormente iniciar actividades

necesarias para eliminarlas.

Para el desarrollo de esta herramienta se contd con el apoyo del responsable de
produccion un miembro muy importante para la empresa, y la participacion activa de
algunos de los operarios en las areas de alistado y montado en la obtencién de los datos

para el analisis.

El alcance del VValue Stream Mapping de Noreliz By Campos, comprende desde
el proveedor posteriormente el almacenamiento (Recepcidn de materia prima) hasta él

envio del producto terminado al cliente.

lustracion 14 Alcance del VSM.

I Alcanon del VM |

Cadens de valor

‘r‘\ R S— 7I"\. Clien
1@

—
’ Froveedor

Fuente: Creacion Propia.

Para la elaboracion del VSM actual, se inicio determinando la demanda del
cliente para luego proceder al calculo del takt time “el tiempo ciclo ideal para cubrir la

demanda y hacerlo operativo” (Cuatrecasas, 2009).
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Tabla 13 Calculo Tack Time

Demanda semanal( pares/semana) 1100
Dias laborales semana (dia/semana) 5
Demanda diaria (pares/dia) 220
Turno (h) 8
Descanso (h) 1
Tiempo disponible al dia(min) 420

Fuente: Creacion Propia.

Noreliz by Campos debera producir a un ritmo de una sandalia de dama cada
115 segundos durante un turno de trabajo para cumplir con la demanda diaria de los

clientes.

Se realizo el seguimiento del flujo del material y de informacién de los procesos
que intervienen para la elaboracion del calzado, lo que permitié graficar un Value
Stream Mapping preliminar enfocandose en el flujo del material, para la elaboracion
inicial del grafico se utiliza papel y lapiz, en el que se muestran los procesos y la manera
en que fluye los materiales en las areas; Cabe resaltar que para su elaboracion se utilizo

la siguiente simbologia.

lustracion 15 Simbologia Iconos Value Stream Mapping.

Cliente/Proveedor Control de produccién

Tabla de datos

Proceso

Camion de envid A Inventario
(@)

_— Informacién manual -:-:-:-:}

6

00

Flecha de empuje

« Informacion Escala de tiempo

electrdénica

|:(> Flecha de envié Escala de tiempo total

Fuente: Creacion Propia.
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8.1. VALUE STREAM MAPPING FLUJO DE MATERIAL

En la siguiente ilustracion se muestra como interactta el flujo del material en el
taller desde que los proveedores entregan la materia prima hasta que el cliente
recibe su pedido.
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llustracion 16 Value Stream Mapping Flujo de material

Fuente: Creacion Propia

CLIENTES
Proveedor
Demanda: 1100 pares/
sem
] 5 dia/sem
1turno8h
Tack time: 115 seg/par.
Almacenamietno
de materia prima E
O/ 1
~=<
T A A
~~~
~
TYeeel ALISTADO MONTADO Despacho
e ——————————— N »
O O/ O/
TC: TC: TC:
O : 20 operario. O : 18 operario. O : 1 operario.
TD: 420 min TD: 420 min 1 turno.
1 turno. 1 turno.




Para entender el diagrama de VSM, se debe tener en cuenta los siguientes
datos, la empresa cuenta con una demanda de 1100 pares de zapatos semanales, los
pedidos que se ingresan a la tienda se les da un tiempo de entrega de 5 dias, en el taller
se ingresan diario ordenes de produccidn con respecto a los pedidos pendientes, el
taller cuenta con una capacidad de produccion de 240 pares de zapatos.

En el taller se debe pasar por dos procesos para llegar al area donde se acumulan para
ser despachado.

Alistado: En esta seccién se prepara los cortes y los adornos que llevaran el zapato.

— Manual

— 20 operarios.

— Tec: 35.5 minutos por par.

— Inventario observado 60 pares.

Montado: En esta seccidn se une los cortes a la plantilla, utilizando la horma como base

— Manual

— 18 operarios.

— Tc 22.27 minutos por par

— Inventario observado 60 pares.

En el taller se laboran 8 horas al dia con un receso de una hora para almorzar, se
laboran 5 dias a la semana.

En el diagrama se observan flechas de PULL entre las areas, es decir esto significa
que lo producido en cada area se jala del proceso anterior.

Luego del VSM preliminar se procede a verificar cada uno de los inventarios
existente en cada proceso y el tiempo de duracion en dias utilizando la siguiente formula:

Cantidad de inventario

Inventario (dias) = Demanda Diaria

La demanda diaria se puede calcular dividendo la demanda semanal entre los
cinco dias laborales del cual tenemos resultado de 220 pares de zapatos diarios.

Se procede a hacer el calculo de lead time (Tiempo en que se procesa una orden
hasta que se termina), que es la suma de todos los inventarios en dias, a lo largo del
proceso de produccion, asi como también se procede a ubicar los tiempos de cada
proceso.

A continuacion, Value Stream Mapping actual concluido.
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lustracion 17 Value Stream Maping

Proveedor

o

Almacenamietno
de materia prima

O/ 1

piario

3 dve®

ALISTADO

QO

TC:35.5 min/
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O : 20 operario.

TD: 420 min

Fuente: Creacion Propia

1 turno.

35.5 min

Control de la produccion

Ordenes
diarias

1.91

CLIENTES

il

Demanda: 1100 pares/

sem
5 dia/sem
1turno 8h

Tack time: 115 seg/par.

MONTADO

N

TC : 22.27 min/

par

O : 18 operario.

TD: 420 min

1 turno.

22.27 min

1.91

Despacho

e

mce

O : 1 operario.

1 turno.

LEAD TIME: 3.82 h

VALOR AGREGADO: 57.77 min
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9. ANALISIS DE LOS 7 DESPERDICIOS

Se elabord el siguiente check list como apoyo para el analisis de los desperdicios lean
manufacturing observados en el taller Noreliz by Campos, los cuales fueron aplicados
en las areas de produccion del taller.

En la lista de chequeo las partes marcadas con una X representan la existencia de un
desperdicio, a continuacion, se detalla las tablas con los siguientes resultados.

9.1. DESPERDICIOS POR TRANSPORTE Y MOVIMIENTOS
INNECESARIOS
Tabla 14 Desperdicios por Transportes y Movimientos Innecesario

Desperdicios por transporte y movimientos innecesarios. Alistado | Montado

La distancia entre los almacenes de materiales y la linea es adecuada.

Los centros de trabajo cuentan con una distribucién adecuada(layout)

El recorrido para ir a buscar herramientas y utillajes es largo. X X

La distancia entre las estaciones de trabajo es adecuada

Los operarios realizan demasiados movimientos para encontrar las
herramientas, materiales etc. X X

Los medios de transporte de la zona no son adecuados.

Se detecta la necesidad de giros bruscos para fabricar una pieza

Es posible acceder a los botones, mandos, etc. sin girarse o inclinarse

Las piezas, articulos y materiales son faciles de coger

Las herramientas cuentan con funciones integradas de para minimizar su
variedad.

Los operarios utilizan ambas manos para desarrollar su trabajo

Los operarios se abastecen por si mismos desde las bodegas u otras areas X X

Se observan elementos de transporte circular vacios por la planta.

Se evidencia movimiento de producto en proceso de un lado a otro

incluso en distancias cortas X X

Viajes innecesarios de funcionarios para solucionar problemas o buscar

algo. X X
TOTAL 5 5

Fuente: Creacion Propia

e Transporte

Teniendo en cuenta las limitaciones de espacio de la bodega, se observa varios
puntos donde se almacenan la materia prima y los insumos necesarios para realizar la

operacion, en el caso del almacenamiento de las hormas existen dos estantes para
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almacenarlos, sin embargo, como se menciona en el desperdicio de inventario no estan

debidamente clasificado por numero y/o estilo.

También se pudo observar que no se tiene una ubicacion fija para los hornos
ocasionando que el operario se traslade por el taller en busca de uno que estad

funcionando y disponible.
e Movimiento innecesario

Todo movimiento innecesario de los operarios 0 equipamiento que no afada
valor al producto, este se presenta en las dos areas del taller alistado y montado. Al igual
que el exceso de transporte, este desperdicio es una consecuencia de la oportunidad que
se tiene respecto a la distribucién de los centros de trabajo al interior de la planta, lo que
ocasiona desplazamientos de personal para recoger, buscar y/o llevar los insumos

necesarios para poder desarrollar la operacion en el puesto de trabajo asignado.

e Alistado: el operario va a buscar la materia prima para empezar el proceso
realizando varios viajes para llevarlos al puesto. (Tela, hebilla, forro etc.). Al
momento de ocupar una maquina de coser se puede presentar dos casos: el
operario debe cambiar el color del hilo o bien si presenta una falla arreglarla.

e Montado: en esta area se observo que al operario se le entrego la materia prima
en su puesto de trabajo, sin embargo, tuvo que levantarse a buscar el molde de
la plantilla, hormay cambrillén en varios viajes. En el caso de la horma le cuesta
trabajo encontrar el estilo y la numeracion del modelo que se esta procesando
desplazandose por distintos puntos del taller, ya que en algunas ocasiones las
hormas no se devuelven a su lugar. Antes de finalizar el proceso el operario tiene
que ir a buscar un horno que esté funcionando o bien llevar las piezas al horno

mas cercano con el objetivo para reactivar el pegamento.

Adicional a todo lo descrito, no se cuenta con una adecuada sefializacion e
identificacién de areas y equipos de trabajo que permitan ejercer un control efectivo de
las operaciones. Este desperdicio hace que aumente el cansancio del operario y dolencias
fisicas, asi como una disminucion del tiempo dedicado a realizar lo que realmente aporta

valor.
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9.2. DESPERDICIOS POR SOBRE-PROCESAMIENTO

Tabla 15 DESPERDICIOS POR SOBRE-PROCESAMIENTO

Desperdicios por sobre-procesamiento

Alistado | Montado

Se exagera la inspeccion del producto durante la fabricacion
Se observa que se le da demasiado "retoque™ al producto terminado.
No existen estandares para definir "lo que esta bien y lo que esta mal" del
producto.
No existen ni se aplican procedimientos o instructivos que detallen la
manera correcta de realizar las operaciones. X X
Realizan de manera repetida alguna operacién.
La liberacién del producto es responsabilidad de un solo funcionario
La documentacion que acompafia a la orden de produccion no es simple y
puede causar confusién X X
La cantidad de documentacion que acompafia a la orden de produccién es
abundante
No existe disciplina del personal para atenerse a los estandares del
proceso.
Los niveles de calidad establecidos no son mas altos que los requeridos
por los clientes
Existen operaciones que se las puede agrupar o incluso eliminar

TOTAL 2 2

Fuente: Creacion Propia

Esta muda es notoria en el cortado de las piezas, ya que no hay un margen
estandar para este, y la rebaba en ocasiones resulta ser grande, se ocupa mas recurso del
necesario en el empastado, se notd que los operarios empastan para el pegado de las
piezas hasta dos veces, porque la pega ya esta seca al momento que quieren realizar la

union.

9.3. DESPERDICIOS POR DEFECTOS, RECHAZO-REPROCESO

Tabla 16 DESPERDICIOS POR DEFECTOS, RECHAZO-REPROCESO

Desperdicios por defectos, rechazo-reproceso Alistado | Montado

Se evidencia producto en proceso o terminado esperando o en %

tratamiento.

Se han asignado espacios, herramientas, personal y/o tiempos extras para

inspeccidn y/o re trabajos X

Se dan devoluciones de producto por fallas en la produccion. X X
TOTAL 3 1
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En el taller, los errores son pocos frecuentes ya que los operarios tienen mucha
experiencia en la elaboracion de calzado, debido a que son constantemente capacitados
por especialistas, ademas de contar con un recurso humano para inspecciones entre el
proceso de alistado y el proceso de montado. No obstante, se pueden evidenciar fallas
en ambas areas, como suelas mal pegadas o fallos humanos como la equivocacion del
modelo a elaborar.

ESPERA
Tabla 17 ESPERA

Espera Alistado | Montado

Se presenta tiempo de espera debido a una falta de planificacion. X X

Se dan tiempos de espera por falta de operarios.

Se dan tiempos de espera por maquinas ocupadas. X

Se presentan esperas por retrasos en procesos precedentes.

Se dan tiempo de espera por averias previsibles de las maguinas. X

OO WN| -

Se presentan tiempos de espera por mantenimiento de maquinas.

Se observa operarios parados mientras otros estan saturados de
trabajo. X

~

8 | Se ohserva operarios parados esperando a que otros terminen su tarea. X

9 | Se evidencia exceso de cola de espera de producto para ser trabajado.

10 | Los operarios no saben en donde estan sus herramientas. X X

11| Se observa operarios esperando material para su trabajo. X

12 | Existen paras de la produccion por reprocesos.

13 | Existen pérdidas de tiempo solicitando especificaciones sobre pedidos

Total 4 5

Fuente. Creacion propia

La espera es el tiempo, durante la realizacién del proceso productivo, en el que
no se aflade valor. Esto incluye esperas de material, informacién, méaquinas,
herramientas, retrasos en el proceso de lote, averias, cuellos de botella, recursos
humanos etc.

Los tiempos de espera del personal se evidencian claramente en el proceso de
alistado, ya que los operarios dependen de la disponibilidad de una maquina de coser, y
a la vez cambiarle el hilo a la maquina de coser, el proceso de montado en ocasiones se
retrasa debido a la falta de insumos como pega y suelas lo cual provoca una espera.
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9.4. SOBRE-PRODUCCION

Tabla 18 SOBRE-PRODUCCION

Sobre produccién Alistado | Montado

1 | Se observan acumulaciones innecesarias de producto en proceso

Se observan maquinas y/o herramientas en buen estado pero que no se
2 | estan usando actualmente por qué no son necesarias.

Se evidencian acumulaciones de productos frente a una o algunas
4 | operaciones de trabajo, con menos capacidad que la estacién anterior.

El programa de produccion en los centros de trabajo esta basado en los
5 | pedidos en firme

Los lotes de produccion no son minimos, de tal manera que no
6 | permiten identificar problemas a tiempo

Se observa grandes cantidades de materiales, productos en proceso o
7 | productos terminados, obsoletos.

Se evidencia que el nimero de personas asignadas al centro de trabajo
es mayor que el correspondiente a la programacion en base a los X
9 | pedidos en firme.

Total 1 1

Fuente: Creacion Propia

Este desperdicio no se presenta en la empresa, ya que la empresa efectla su
produccion de acuerdo exclusivamente a los pedidos de sus clientes y de acuerdo al
calzado mas vendido en la tienda ubicada en el mercado de Masaya.

Por lo tanto, todo el producto elaborado en el taller no representa en ningln
momento sobre produccion.

9.5. INVENTARIO

Tabla19 INVENTARIO

Inventario Alistado | Montado

Al realizar el inventario anual se dan casos en los que se encuentran
piezas, materiales, producto en proceso o terminado que sigue sin darse
1| de baja X X

2 | El espacio destinado a almacenes no es suficiente.

El producto acabado o semielaborado no se entrega 0 no se usa casi 0
inmediatamente después de elaborado

No se puede confiar en los proveedores para realizar la planificacion
4 | del suministro del producto iusto cuando se 1o necesita.

Se evidencian amontonamientos de materiales, producto en proceso o
terminado mas alla de 1o necesario

Total 2 2

Fuente: Creacion Propia
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El problema en el inventario de la empresa radica en que, el almacén carece de
sefializaciones clara de la ubicacion de cada materia prima, este desperdicio causa el
residuo de materia prima innecesaria almacenada que ocupa espacio ademas de esto se
pudo notar que en almacén se encuentra una maquina de coser dafiada.

En ocasiones se noto que los operarios detenian sus labores por falta de pega, se
pedian un poco los unos a los otros para maximizar el uso del poco que habia, también
se observd modelos en espera debido a la falta de suelas.

9.6. TALENTO HUMANO

Tabla20 TALENTO HUMANO

Talento Humano Alistado | Montado
La empresa no ha implementado un programa formal para que los
1 | empleados participen con ideas y proyectos para mejora X X

El plan de formacion de la empresa no cuenta con un programa para
2 | descubrir y aumentar la creatividad en el personal

La empresa no aplica un programa de reconocimientos al esfuerzo y
3| los logros del personal X X

4 | La empresa trabaja en la mejora de su clima laboral

La empresa no trabaja en el de mejoramiento de las competencias del
5 | personal.

La empresa no procura mantener a su personal comprometido con dar
6 |lo mejor durante toda la jornada. X X

Total 3 3

Fuente: Creacion Propia

Esta muda o desperdicio se presenta en la empresa, es notorio en el nivel de
compromiso y seriedad de los obreros con respecto a la empresa, es decir se pudo notar
que, aunqgue los trabajadores estan capacitados y tienen los conocimientos para realizar
las tareas de una forma eficiente, muchas veces el estado de &nimo, las constantes
bromas entre ellos, en ocasiones incluso falta de respeto a la orden del jefe de taller,
causa que el proceso sea entorpecido y retardado.

Este desperdicio ademas se presenta en el tiempo ocioso que los colaboradores
en el area de montado tienen debido a que el tiempo ciclo de su proceso es menor que
el de alistando, desperdiciando asi sus habilidades en tiempos ociosos.
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Se procede a agrupar los datos de la lista de chequeo en una tabla resumen en la
que se puede observar de manera resumida la cantidad de incidencias por desperdicios,
en cada una de las areas de estudios. La tabla resumen presenta indicadores de colores
que van desde verde (sin problemas), pasan por amarillo (problemas menores) y llegan
hasta rojo (problemas graves), los mismos que serviran para priorizar problemas.

Tabla 21 Resumen de los check list

Existencias de desperdicios por area de trabajo

Desperdicios Alistado | Montado

Sobre produccion

Espera

Transporte y movimientos

Sobre procesamiento

Inventario

Defecto

Personal subutilizado
Fuente: Creacion Propia

Se puede observar en la tabla que los desperdicios mas comunes en las areas de
trabajo son los de esperas en el area de montado, transportes y movimientos innecesarios
afectando ambas areas. Con problemas menores se observaron que se presentan por
desperdicios de esperas y personal subutilizado.

Luego de analizar la informacién obtenida de la lista de chequeo, se procedi6 a
detallar los desperdicios en el VSM actual, con el objetivo de visualizar de manera
precisa las mudas existentes.

La simbologia utilizada fue la siguiente:

lustracion 18 Estallido Kaizen

Fuente: Creacion Propia

Estallido Kaizen: Problemas o desperdicios encontrados en el proceso que requieren
una accion de mejora.
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10. ANALISIS VSM

llustracion 19 Value stream Mapping estallidos Kaizen
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Il. IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES DE MEJORAS

La identificacion de oportunidades se realiza con el fin de saber que herramientas
de la filosofia Lean se adaptan a la situacién actual de la empresa, este paso se realiz6 a
través de una lluvia de idea, tomando en cuenta las operaciones que no agregan valor al
producto, las posibles causas de cada muda se tratan de una manera mas amplia con la

herramienta de Ishikawa.

Exceso de Traslado y Recorridos de MP, Insumos y Herramientas

Las posibles causas de esta oportunidad de mejoras que ocasionan esta muda son

las siguientes:

e Desorden en el area de trabajo.

e Las herramientas e insumos no cuentan con un area especifica.

e Las hormas no se encuentran clasificadas.

e Proceso no estandarizados al realizar varios recorridos en busca de materiales.
e Iry venir de los hornos.

e Los operarios se abastecen por si mismo.

Por medio de la aplicacion de las 6M se clasificaron las causas antes mencionadas

en el siguiente diagrama Ishikawa
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lustracion 20 Ishikawa Exceso de Traslado y Recorridos de MP, Insumos y Herramientas
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Fallas en los procesos

Las posibles causas de esta oportunidad de mejoras que ocasionan esta muda son

las siguientes:

e Mal manejo de materia prima.

e La herramienta no es la indicada.
e Mal uso de insumos.

e Fallo humano.

e Mala comunicacion en el area.

e Operarios no capacitados.

e Defecto de fabrica de la materia prima

Por medio de la aplicacion de las 6M se clasificaron las causas antes

mencionadas en el siguiente diagrama Ishikawa
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lustracién 21 Ishikawa para fallas en los procesos
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Fuente: Creacion Propia

Fallas en los procesos




Falta de compromiso de los operarios

Las posibles causas de esta oportunidad de mejoras que ocasionan esta muda son

las siguientes:

e Mala comunicacion entre los operarios.

e Tiempo ocioso.

e Valores no definidos.

e Indisciplina de los operarios.

e Laempresa no tiene mision y vision.

e Laempresa no toma en cuenta las ideas de los operarios.

Por medio de la aplicacion de las 6M se clasificaron las causas antes

mencionadas en el siguiente diagrama Ishikawa
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lustracion 22 Ishikawa para falta de compromiso de los operarios
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Tiempo ocioso

Las posibles causas de esta oportunidad de mejoras que ocasionan esta muda son

las siguientes:

e Maquinas no disponibles.

e Pocas maquinas en buen estado.
e Falta de insumos.

e Cuello de botellas

e Técnica no adecuada en adorno.
e No hay iniciativa

Por medio de la aplicacion de las 6M se clasificaron las causas antes

mencionadas en el siguiente diagrama Ishikawa
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llustracién 23 Ishikawa para posibles causas
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no adecuada
Método Pegay suelas

Fuente: Creacion Propia
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Maquina no disponible

Las posibles causas de esta oportunidad de mejoras que ocasionan esta muda son

las siguientes:

e Falta de un plan de mantenimiento.

e Maquinas en mal estado.

e Hilo atascado.

e Cantidad limitada de maquinas.

e Falta de aceite en las maquinas de coser.

Por medio de la aplicacion de las 6M se clasificaron las causas antes

mencionadas en el siguiente diagrama Ishikawa
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lustracion 24 Ishikawa para maquinas no disponible

Maquina

Maquina en mal
estado.

Falta de aceite

Hilo atascado

Cantidad limita de
maquinas

No existe plan de
mantenimiento.

Método

Fuente: Creacidn Propia

Maquinas no disponibles




1. CLASIFICACION DE LAS OPORTUNIDADES DE MEJORA

En la siguiente tabla se clasificaran las oportunidades de mejora de acuerdo al

tipo de muda y se mencionan las posibles causas.

Tabla 22 Clasificacion de los desperdicios

OPORTUNIDADES DE

Fallos en el proceso

MEJORAS TIPO DE MUDA |POSIBLE CAUSA

Exceso de Traslado y Desorden y falta de identificacion.

Recorridos de MP, Insumos Movimiento

y Herramientas Proceso no estandarizado

Acumulacion de sobrantes Desecho Falta de clasificacion de los desechos
en reutilizables y no reutilizables.
Fallo Humano, mala comunicacion.

Defecto Fallo humano, tiempo excedido de la

pega

Falta de compromiso de los

operarios

Talento Humano

Falta de conocimiento de la jerarquia

de la empresa., indisciplina.

No se toman en cuenta las ideas de

los operarios.

Espera / Talento

Se espera que el area de alistado

Tiempo ocioso humano termine su tiempo Ciclo

Demora en basqueda de

horma Movimiento Falta de identificacion de las hormas.
Magquina no disponible Espera Falta de plan de mantenimiento

Fuente. Creacion propia

76




1.1.  OPORTUNIDAD DE MEJORA FUERA DE LOS SIETE DESPERDICIOS
(ORGANIZACION).

Demora al completar un pedido: Esta oportunidad de mejora se presenta en el
despacho sus principales causas son.

e Mala organizacién en despacho.
e Falta de un sistema que controle el avance que lleva cada orden.
e Falta de area de almacenaje de producto terminado, se amontona en el suelo.

e Falta de un seguimiento y comunicacion entre areas.

Amontonado de producto terminado Esta oportunidad de mejora se presenta en el

despacho sus principales causas son.

e No existe sefializacion.
e No tiene un lugar destinado para almacenarlo temporalmente.

e No se lleva control del producto terminado.

Aunque estas oportunidades de mejoras no sean estrictamente de los siete desperdicios

se decidié tomarla en cuenta para darle solucion con las herramientas de lean.

2. HERRAMIENTAS Y PRINCIPIOS LEAN

Una vez especificados los desperdicios y encontradas las posibles causas, es tiempo
de entre las herramientas y principios de Lean Manufacturing con el objetivo de
encontrar respuestas que se puedan ofrecer como propuestas de mejora en el taller de

produccion.

Es por eso que se procedera a describir las herramientas que tienen mayor

aplicabilidad de acuerdo a los problemas presentados.

e Kanban
e 55
e T.PM
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e Kaizen
e Pokayoke

e Andon

Estas herramientas responden a los dos pilares fundamentales de la llamada casa
Lean, los cuales son Justo a tiempo y Jidoka, a su vez estos principios tienen como
objetivo reducir todos los desperdicios.

lustracion 25 Casa de LeanManufacturing.

Lean manufacturing

MOTIVACION PLENA
Mayor calidad, menor coste, menor plazo de entrega

JUST IN TIME JIKODA
5'S
KANBAN KAIZEN POKA YOKE
ANDON
TPM

Factor humano: Compromiso, direccidn, formaciéon, comunicacion, liderazgo.

Fuente: Creacion Propia
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2.1. BASE

KAIZEN

El kaizen es una herramienta que ayuda a las empresas a mantener una base
fuerte, ya que permite desarrollar un pensamiento critico que les facilite encontrar
oportunidades de mejoras con el fin de encontrar una produccion esbelta con menos

errores.

2.2. PILARES

JUSTO A TIEMPO Y SUS HERRAMIENTAS

Es un sistema de organizacion de la produccién para las fébricas, se basa en
“producir solo cuando es requerido”, es decir tener un taller de zapatos sin ningun tipo
de sobreproduccién, retraso y desorden, para ellos se deben de poner en préactica las

siguientes herramientas:
T.P.M
Es de importancia desarrollar un Plan Mantenimiento Preventivo en la empresa

ya que con este se conseguira que los empleados y los directivos trabajen juntos para

evitar las averias de las maquinas de coser y demas activos del taller.

5’S

1ra Seiri / Organizar clasificar
Separar lo necesario de lo innecesario y darle disposicion.

Este principio ayuda a escoger aquello que es necesario para cada una de las
operaciones del proceso en el area de trabajo y separar lo que no es de utilidad, trabajar

en un lugar clasificado y organizado proporciona mayor seguridad para los operarios del
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taller, se aprovecha el espacio, ademas facilita al operario a reducir los tiempos de

busqueda simplificando su tarea.

2da Seiton / ordenar

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Esta fase permite definir el lugar de ubicacion de los elementos clasificados, de
esta manera ayuda al operario a encontrar facilmente lo que necesita en el momento.
Para conseguir este orden se puede usar codigos de colores para delimitar los elementos

que se le asignd un lugar.

3ra Seiso / Limpieza

La tercera S se refiere a limpiezas del area de trabajo con el objetivo de reducir
los defectos y anticipar cualquier tipo de accidente. Este paso es de urgencia aplicarlos
en todo el taller para controlar los focos de desorden, identificar y limitar cada area de

trabajo.
4ta Seiketsu / Estandarizar.

El objetivo de esta fase es mantener la practica de las tres primera S mediante
una estandarizacion de la realizacién de cada uno de los pasos anteriores, es decir crear

una cultura que respete el orden, limpieza y buenas practicas de clasificacion.

Con la implementacion de esta S se podra garantizar que la empresa no recaera

en las viejas y malas préacticas de limpieza.

5ta Shitsuke / Diciplina

Mantener lo definido para cada S comprometido a mejorar continuamente.

En la dltima fase se debe crear una cultura en la que se respeten las normas
establecidas, convertir en habido la utilizacion de los métodos estandarizados, ya que un
equipo disciplinado que siga las normas establecidas esta encaminado hacia la mejora
continua, es un equipo que tiene claras sus metas y sabe como llegar a ellas. La disciplina

es la forma mas rapida de llegar a una cultura lean en una organizacion.
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KANBAN

La mision de este sistema es el control de los niveles de inventario y garantizar
el flujo continuo del proceso en la empresa. Kanban permite tener una vision total en el

desarrollo de las actividades en la cadena de produccion.

La esencia de esta herramienta es el Sistema Pull ya que regula el flujo de
produccion entre los diferentes centros de trabajo, a través de sefiales se indica cuando
se necesita mas material, es decir que se generan las cantidades necesarias en el
momento requerido de modo que se evita la acumulacion de material en los puestos de

trabajo e impidiendo desperdicios como la sobreproduccion y el exceso de inventario.

JIKODA'Y SUS HERRAMIENTAS

El segundo pilar de lean Manufacturing busca conseguir que cada proceso de la
empresa tenga su propio autocontrol de calidad. Hacer visible los problemas y dar
solucion en el momento que se producen, cambiando el paradigma de inspeccionar para
detectar defectos a inspeccionar para prevenir defectos. Jidoka es una metodologia que
bien puede recoger herramientas Poka Yoke y Andon como elementos de apoyo,

ayudando que las fallas no pasen al siguiente proceso.

POKA YOKE
Prevencién de errores

Métodos o herramientas complejas, dificultan las tareas y es muy posible que
disminuya la calidad y aumente el tiempo ciclo de un producto, en la empresa hay tareas
gue se deben llevar acabo con herramientas inadecuadas, apoyando la idea de un control
que permita detectar errores antes que detectar defectos con mecanismos libres de fallas.
Por lo que la mejor manera de prevenir errores es haciendo herramientas y técnicas tan
simples y faciles de usar que no necesiten explicacién, y sea casi imposible hacer las

cosas incorrectamente ya que la herramienta no lo permite.
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3. MATRIZ DE ASIGNACION DE HERRAMIENTAS

Teniendo en cuanta los principios de cada una de las herramientas de Lean y en base
a la tabla de clasificacion de los desperdicios, se elabord la siguiente matriz de
asignacion en la que se puede visualizar e identificar las relaciones de las herramientas
adaptable a cada oportunidad de mejora, la cual forma la base de la formulacion de las

propuestas de mejora para el proceso de fabricacion del calzado.

Ilustracion 26 Matriz de asignacion.

Organizacion Al X | X
Inventario X
Talento humano X | 0O
Defecto X
Esperas o] X1 O] O
Transporte @) A
Movimiento X X
o 8 © o
DESPERDICIOS 25 " E 2
8 E|l & ° < 2 |o
e g g 3 8|2 |58
122 5] o s s|2 |58
Oportunidad |5 > & | ¢ |E 15| = |a
de mejora |2 é § SIS |98 g’ g8
=S 2 | 9 = o 8 |8
SE 82848 |8 |5 | |Es
oS |o|lgelgls|c| |88
HERRAMIENTAS $S|E|8|zsglE|28|2|88¢
el |82 |8|5|8|<s
5'S X | X X O X
KANBAN X 0 X
TPM @) X
POKAYOKE X X
Organzacion Empresarial X110

Fuente: Creacion Propia

Tabla 23 Relacion descripcion

Tipo de relacién
Fuerte X
Mediana O
Débil A

Fuente: Creacion Propia
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I11. ESTRATEGIAS DE APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS LEAN

1. PROPUESTA PARA MEJORAR LA ORGANIZACION
EMPRESARIAL

Misién y Visién
Para alcanzar las metas propuestas de la mano de la filosofia Lean es necesario

definir de forma precisa la mision y vision de la empresa, esto permite perfilar los

objetivos y sus estrategias de crecimiento y desarrollo futuro.

La Mision hace referencia a la actividad que ejerce la empresa dentro del
conjunto del mercado. En la mision se puede detallar el tipo de publico al que se orienta
el negocio y los factores que distinguen a la empresa a la hora de poner en marcha su

negocio.

Para la redaccion de la mision es necesario volver a los origenes, y preguntarse,
més alla de la rentabilidad, ¢por qué tu empresa tiene esa labor especifica? ¢Qué
hacemos?, ;cudl es el tipo de negocio?, ¢a qué se dedica?, ;cual es su publico objetivo?,

¢con qué ventajas competitivas cuenta?, ¢qué lo diferencia de la competencia?

Tip: Comenzar con un verbo como «buscamos», «ayudamos» 0, Si se busca un efecto

menos sutil, «luchamos» o «perseveramos».

La Vision apunta a la imagen que la empresa quiere transmitir a futuro; su
proyeccion. La vision es una expectativa ideal de lo que la empresa espera. La vision
debe ser realista, pero sin dejar de lado cierto margen de ambicidn para que motive y
mueva al equipo y genere una proyeccion de futuro de cara a conseguir ciertos objetivos
propuestos. Para la definicion de la vision de nuestra empresa, ayuda responder a
algunas preguntas como: ;qué se quiere lograr?, ;donde se quiere estar en el futuro?,

(para quién se hard?, ¢se ampliard nuestra zona de actuacion?
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Tip: Recordar hacia quiénes se dirige: identificar a quiénes se quiere ayudar o como se
enfocaria su valor hacia cierto sector del mercado y pensar en qué se diferencia de los
demas: pero solo tu ofreces algo en el servicio al cliente, o quiza aportas un valor social

extraordinario.
Vision: Hacer excelentes productos y poner el foco en la innovacion.

Al formar una empresa mision y vision deben establecerse claramente. Mision y
vision deben ser comunicados de forma clara a todos los miembros de la empresa, es la
forma que hace que el equipo esté alineado con los objetivos. También es importante
que la Mision y Vision estén visibles a cualquier miembro del grupo y a nuevos
integrantes para trabajar dia a dia entorno a las metas planteadas

Un ejemplo de como se deberia ver la vision y mision de la empresa es el siguiente.
Misién

Nuestra mision empresarial es construir una relacion de confianza con nuestros
clientes brindandoles elegancia y variedad en calzado formal e informal para damas,
hombres y nifios de todas las edades, ofreciendo productos de calidad, a precios justos
y excelente servicio de atencidn por parte de sus duefios y empleados capacitados.

Todo ello nos permite seguir creciendo en el tiempo de manera sostenida y reafirmar la

permanencia de nuestra empresa familiar.
Vision

Noreliz by Campos sera en el futuro una empresa familiar consolidada, con
personal profesionalizado y un proceso organizativo fortalecido y afianzado en todas
las areas, que comercializara en Masaya y en nuevos, cumpliendo con la plena

satisfaccion de nuestros clientes y una politica de responsabilidad, respeto y

cumplimiento hacia los proveedores y empleados
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Valores Corporativos

Los valores de una empresa son los pilares de la identidad organizativa, en tanto
que guian la toma de decisiones y te permiten dar sentido a las acciones del dia a dia. Si
estableces una jerarquia de principios, evitas una toma de decisiones contraproducente

en cualquier nivel corporativo.

Es vital que todos los colaboradores del taller conozcan para tener un referente
de cual camino elegir. De lo contrario, se vera que cada cierto tiempo hay conflictos que

parecen irresolubles o que no hay una direccion en sus labores.

Para seleccionar que valores se destacan en la empresa Noreliz by Campos, se
debe empezar examinando la organizacion desde la perspectiva de lo que produce y
como beneficia a la sociedad y los compromisos que asume con sus clientes,
proveedores y entre operarios. Mezclando unos y otros, hacer una lista de entre cinco y

10 valores que reflejen ambas perspectivas y metas.

Pide al personal que compartan sus ideas sobre lo que la empresa deberia
proponerse como mision y qué valores deberia aplicar internamente y con base en un
consenso, reduce tu lista a entre tres y cinco valores basicos. Estos deben ser concisos,
creibles y aplicables, asi como perdurables en el tiempo, ya que los valores
seleccionados deben reflejar también la vision a mediano y largo plazo de tu empresa.

Para fomentar la cultura de valores es importante involucrar al personal en su
definicion, Una vez seleccionado los valores claves de la empresa es importante
presentarlos en todas las plataformas posibles, al igual que la mision y vision, debe
plasmarse en sitios web, carteles dentro de las instalaciones, publicidad y hasta en el

eslogan.

También deben reflejarse en las acciones de la empresa, sus directivos y los
empleados en general. Para ello es importante que se traduzcan en précticas laborales y
todos los colaboradores las asuman como parte de su comportamiento y su

razonamiento.
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Una forma de fomentar la practica es instituir un premio o reconocimiento para
quienes, a través de su trabajo y acciones dentro y fuera de la empresa, demuestren que
viven los valores institucionales, esto fomenta el espiritu de pertenencia dentro de la
organizacion a través de valores comunes que motiven a los empleados a dar lo mejor

de si en pro de un objetivo en conjunto.

La préactica de estos valores hara sentir al personal que trabajan en equipo por
una tarea que va mucho mas alla que las ganancias econdémicas y enaltece no solo a la

empresa sino también a ellos mismos como personas.

Entrenamiento

Ya que Noreliz By Campos es una mediana empresa, no hay justificacion ni
fondos econdmicos para contratar una empresa de consultores capaciten y entrenen a
cada uno de los trabajadores. Por lo cual se podrian usar diferentes métodos de

entrenamiento y capacitacién menos costosos e iguales de efectivos.

El entrenamiento debe tener una secuencia logica que ayude al involucramiento
de todas las partes. Primero se debe entrenar a la alta direccion, luego se debe llevar a

cabo las tacticas para cumplir estrategias y solucionar problemas diarios de la operacién.

Un entrenamiento antes de implementar el proyecto no es suficiente, aunque se
entiende que no se cuente con el tiempo o el dinero necesario para continuar con los
entrenamientos en periodos regulares de tiempo. Por lo tanto, se debe acudir a nuevas
formas de entrenamiento como el auto entrenamiento, la forma mas usada de auto

entrenamiento es:

E-learning: Esta técnica esta adquiriendo mucha fuerza en las grandes y
medianas empresas, pues esta herramienta permite auto entrenarse por medio de un
computador con lecciones elegidas por la alta direccién en cualquier momento y en

cualquier lugar.
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2. PROPUESTA DE APLICACION DE LAS5S
Propuesta de aplicacion de las 5 s

La aplicacion de las 5s en el taller se realiza con el fin de eliminar o reducir los
excesos de traslados y recorridos de MP, Insumos y Herramientas, la Acumulacion de

sobrantes, La demora que existe en la bdsqueda de Hormas y determinar el lugar de

almacenamiento de productos terminados.

Para ello, se clasificaran los elementos encontrados en cada area del taller, estas
se dividen en el Area de Alistado, Area de Montado, la oficina del responsable de

produccion y las dos pequefias bodegas.
Clasificacion en el Area de Alistado

Con la ayuda de las tarjetas rojas (Ver Anexo 3) se clasificaron los objetos
encontrados en esta area en Recurrentes, Indispensables y No indispensables, entre ellos
podemos destacar: dos maquinas de coser en mal estado, residuos de materia prima que
se pueden reutilizar y varias hormas fuera de lugar. En una mesa de trabajo encontraron
articulos como un guante de baseball junto con una libreta, los cuales no debieron estar

en la mesa y se deben eliminar.

En la siguiente tabla se muestra la clasificacion de todos los objetos encontrados en el

area de Alistado.
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Tabla 24 Clasificacion area de alistado

Objeto Clasificacion Accién Cantidad

Cuchilla Indispensable Ordenar 20
Martillo Indispensable Ordenar 20
Cenepa Recurrente Ordenar 4
Punzén Indispensable Ordenar 18
Hilos Indispensable Ordenar

Mdquina Coser Plana Indispensable -

Madquina Coser Eléctrica Indispensable -

M4dquina de Brazo Recurrente - 1
Mesas Indispensable - 12
Tabla de apoyo Indispensable - 16
Vasos de pega Indispensable - 26
Mecheros Indispensable Ordenar 16
Afilador Indispensable - 20

Fuente: Creacion Propia

El siguiente cuadro representa los objetos que se deben ya sea reubicar, desechar o

reparar.

Tabla 25 Clasificacion area de alistado

Objeto

Clasificacion

Accidn

Cantidad

M4dquina de coser

Indispensable

Reparar

Residuos

No Indispensable

Reutilizar/Reubicar

Hormas

No indispensable

Reubicar

Fuente: Creacion Propia

En el area de alistado se pudo observar que la mayoria de las herramientas que

utilizaban los operarios las tenian en sus mochilas y algunos se prestaban las

herramientas por falta de disponibilidad.

Clasificacion en el Area de Montado

Se lograron identificar las herramientas del area de Montado y con ayuda de

tarjetas rojas (Ver Anexo 3) se clasificaron en Recurrentes, Indispensables y No

indispensables, en esta area se encontraron se encontraron hormas en el suelo que

necesitan ser puestas en lugar seguro de almacenaje, ademas de elementos que no

deberian estar en el puesto
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En la siguiente tabla se representa la clasificacion de los objetos de los puestos de

trabajos del area de montado que no requieren ser removidas.

Tabla 26 Clasificacion area de montado

Objeto Clasificacion Accién Cantidad

Cuchilla Indispensable Ordenar 20
Martillo Indispensable Ordenar 20
Punzon Indispensable Ordenar 20
Vasos de pega Indispensable 26
Afilador Indispensable 20
Mesas Indispensable 15
Tabla de apoyo Indispensable 16
Pinzas Indispensable 16
Estufas Indispensable 3
Mdquina de sellado Indispensable 1
Hormas en uso Indispensable 96
Hormas tiradas en suelo Recurrentes Ordenar 21
Hormas en estantes Recurrentes Ordenar 67

Fuente: Creacion Propia

En esta area el problema mas notorio es el desorden y no clasificacion de las
hormas, los operarios tardan en encontrar el nimero de horma correcto, la falta de
estufas por otro lado hace que en ocasiones los operarios esperen a que se desocupen,

generando tiempos 0ciosos.
Bodegas y Oficina

En el area de la bodega se encontré una maquina de coser en mal estado cubierta
de hormas, alrededor de 15 docenas de hormas regadas por toda la bodega, bolsas

amontonadas con suelas de zapatos y sacos vacios que se pueden eliminar o reutilizar.

La oficina del responsable de produccién también se utiliza para almacenar
suministros, en esta area se pudo encontrar 40 pares de calzados terminados entre ellos
sandalias de plataforma y zapatos casuales. También se encontraron suelas almacenadas
para diferentes tipos de calzados, asi como pliegos de telas, suministros de pega, gruesa

de cambrillén y los hilos para las maquinas de coser.
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Limpieza

Se le informo a la empresa de la urgencia de aplicar un plan de limpieza
siguiendo los pasos del manual propuesto (Ver anexo 6), teniendo en cuenta la
eliminacidon de los desechos y limpieza profunda de todos los equipos e instalaciones,

dejando un precedente de cdmo es el area si se mantuviera siempre asi.

Es importante recalcar que en el area de alistado se acumulan grandes cantidades
de residuos en el pasillo lo cual es de muy mal aspecto ademas que puede ocasionar
accidentes leves al personal que transita por esa area, a lo que la gerencia respondio
mandando a eliminar inmediatamente los desperdicios del pasillo y los ubicaron en sacos

para desecharlos.

Imagen 2 Evidencia de acumulacién de
desperdicios

También se orientd que cada puesto de trabajo esté limpio, se propone que cada
puesto de trabajo tenga un bote de basura para depositar los desechos, y apartar los
residuos reutilizables, estos se deberan entregar al encargado, por lo cual también se

propone un formato de devolucidn de sobrantes (Ver anexo 4).
Estandarizar

El responsable de produccion debe asegurarse que cada operario mantenga
ordenado y limpio su puesto de trabajo, se muestra un disefio de la mesa de trabajo y
como las herramientas deberan estar ordenadas. En la siguiente imagen se muestra la
propuesta de aplicacion de esta estandarizacion en la mesa de trabajo del area de

montado:
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llustracion 27 Estandarizacion de mesa de alistado

IScm 20 ¢cm

¢ ) ¢ 4
A
Mesa de Trabajo -
b4 —
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Labla de Apoyve B
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-« 0.96 cm -

llustracion 28 Estandarizacion de mesa de montado

g o "W ¢
p 1Scem > ¢ 20 ¢cm >

g Moesa de Trabajo
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0.62 cm

< 0.90 cm >

Tabla de Apoyn

Esta estandarizacion favorecera al operario a tener un mejor alcance de las
herramientas de trabajo y un mejor control visual al momento de trabajar, lo que hace

que sea mas comodo Yy rapido.
La empresa con el fin de mantener los estandares de limpieza debera.

e Continuar aprendiendo sobre implantacion de las 5 S.
e Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5 S.
o Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.

e Realizar las auditorias de rutinas establecidas.
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Recomendaciones para mejorar el orden y limpieza del taller.
1. Asignacion de lugar especifico de hormas

Para esto se necesitara reutilizar los estantes disponibles para colocar las hormas de
acuerdo a su tamario, estos estantes deberan estar ubicados lo mas cerca posible al area

de montado.
2. Reemplazo de Estantes

La forma ideal para almacenar la cantidad de hormas que tienen disponibles en el taller
es reemplazar los estantes deteriorados por estantes grandes, a estos sefializarlos con

cada tamafio como se muestra a continuacion:

Imagen 3  Propuesta de almacenaje

Fuente: pdgina WEB

3. Reubicacién de Hornos

Se recomienda que haya un horno de reactivacion de pega cada dos puesto en el area de
montado, esto con el fin de facilitar y agilizar el acceso, se deberan comprar 3 hornos

ademas de los existentes.
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4. Sefalizacion del taller

Especificar los lugares de transito, almacenaje y areas de trabajo mediante de lineas en

el piso del taller.
5. Facilitar el acceso a las herramientas.

Usar cangureras donde puedan mantener sus herramientas, es unas opciones mas viables
para evitar que los operarios tengan que desperdiciar buscando herramientas que no

encuentran a continuacién un ejemplo.

lustracion 29 Cangurera para herramientas

Fuente: pdgina WEB

6. Crear un area para el producto Terminado.

Esta estaria ubicada en la oficina del responsable de produccion contard con una
mesa donde se ubicar el producto terminado, clasificados por pedido.
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3. PROPUESTA DE APLICACION KANBAN

Método visual para controlar la produccion como parte de Just in Time, controla
lo que se produce en cantidad y cuando. Para la empresa Noreliz by Campos se usara
un kanban de produccion en el que se especifica la referencia y la cantidad de producto

que un proceso debe producir.

En la empresa cuando llega un pedido se manda por medio de una orden de
trabajo, hoja donde se muestra una foto del modelo que se iniciara a fabricar, color y
talla. Sin embargo, el formato carece de informacion relevante. Esto ocasiona que no se
tenga un control claro sobre la cantidad de material en proceso y que el operario no tenga
el conocimiento exacto sobre el modelo que se deba realizar. Igualmente, la
identificacion de insumos se dificulta, tiempos que suman al proceso y que son
considerados desperdicios al ser tiempos de valor no agregado al producto. Por lo que

se propone el uso de tarjetas kanban y un tablero kanban de produccién.

Imagen3  Orden de produccion

Casi cuero Casi cuero

Mismo g Lad! . La A
Mi g % 34
) :‘!a 3379*5( Miel oscuro 37 Estampado 37 X~ Rojo 37 Blanco 30,36,37
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Negro 39 -‘(-’
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Tarjeta Kanban

El formato con el que trabaja la empresa Noreliz By Campos, se debera ajustar
a los requerimientos de informacion requerida por el kanban, tal y como es: Nombre del
operario, nombre del producto/modelo, color, talla, cantidad requerida, tipo de manejo
de material requerido, dénde debe ser almacenado cuando sea terminado, componentes
necesarios y secuencia de ensamble/produccion del producto.

lustracion 30 Muestra de tarjeta Kanban

Proceso: |En53mb|e de suela y capellada

Depositar piezas en:  |Almacén proceso 2 [Al-2)
Referencia: | |F-026-39
Nombre de la pieza: |[Sandalia talla 39 color azul Ref: 26

Cantidad a producir
A0 unidades

Fuente: ingenieria industrial online. Con Bryan Salazar Lépez Al

Al momento de iniciar con un pedido se entregara el formato donde se especifica
las referencias requeridas para el modelo que se deba realizar, la tarjeta Kanban (Ver
Anexo 5) ira con la materia prima e insumos necesarios para el proceso de alistado tales
como el durazno, tela, forro, hebilla y otros. Logrando mayor control en el flujo de
material y evitando que el operario se traslade en varias ocasiones en busca de material
que olvido. Asi mismo en el proceso de montado se le entregara el formato con los
mariales e insumos que usara (suela, forro, fibra) y la tarjeta Kanban del proceso

anterior.

En las maquinas de coser en el area de alistado se utilizara la reposicién de hilos,
cada maquina contara con dos hilos como inventario de seguridad. En la siguiente
ilustracion se muestra de como se visualizara el flujo de la informacion y material dentro

del taller.
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lustracion 31 Ejemplo Sistema Kanban

Proveedores

Alistado

Cliente

L
U
&

Tarjeta kanban

N Montado
£ )
.i’i'lﬁ < I.i'i'li,; E—
Tienda

Fuente: Creacion Propia

Adicionalmente se utilizara un tablero Kanban que contara con tres columnas

orden recibida, en proceso, terminado, asi mismo se usara fichas de color verde y

amarrillo lo que significa pedidos para clientes y pedidos para el taller. Las fichas

contaran con la misma informacion requerida por el Kanban, un ejemplo de estas fichas

ubicadas en un tablero Kanban.

llustracion 32 Ejemplo Tablero KANBAN

=
S

~

Fuente: http://mac-mix.blogspot.com/2015/02/metodo-kanban-para-el-desarrollo-web.html|

96


http://mac-mix.blogspot.com/2015/02/metodo-kanban-para-el-desarrollo-web.html

Resumiendo lo planteado, Kanban nos permitira un control visual de los
materiales en proceso de la empresa Noreliz By Campos evitando la especulacion,
reduciendo tiempos y mejorando el orden de trabajo. Por lo tanto, las siguientes
propuestas estaran basada en las siguientes oportunidades de mejoras: la reduccion de

exceso de traslado de materia prima y la demora al momento de completar un pedido.

A continuacidn, se mencionan las propuestas para llevar a cabo la implementacion del

Kanban.

1. Capacitacion de todo el personal de la empresa Noreliz By Campos sobre
Kanban, su funcionamiento, implementaciéon y el impacto que se obtiene al
poner en practica.

2. Realizar el formato de la tarjeta Kanban basandose en las referencias del
producto y a su vez en las necesidades del operario que las utilizara tomando en
cuenta el formato actual.

3. Crear el disefio del tablero Kanban en la empresa que les permita tener una vision

total en el desarrollo de las actividades de produccion de la empresa.

4. PROPUESTA DE APLICACION JIKODA

Al realizar el andlisis de las fallas en los procesos especialmente el mal pegado
de la suelay errores al momento de elaborar el disefio, lo que ocasiona retrasos y perdida

del material al corregir dichos defectos.
Las principales causas de un mal pegado de suela se deben a varios factores tales como:

e Contaminacion de la pega
e Poco tiempo de secado de la pega

e Mal reactivacion de la pega

Esto se debe a que el operario no cuenta con una herramienta adecuada para
aplicar la pega por lo tanto lo realiza con los dedos, asi mismo en el area de montado no
cuentan con un reloj donde el operario pueda medir exactamente el tiempo de

reactivacion de la pega.
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En el area de montado especificamente para el uso de la estufa para la activacion
de la pega se observo la implantacion de un sistema de rejas que permite al operario
reposar la suela y la horma en dichas rejas evitando que el operario utilice las manos y
pinzas para sostener el producto. Sin embargo no en todas las estufas los operarios
aplican este sistema.

A continuacion se evidencia ambos casos.

Imagen 4 Reactivacion de pega

La implementacion de este sistema de rejillas evita defectos como quemaduras
en la suela y en el embrochado. Ademas, facilita al operario trabajar en otro calzado

mientras se realizar la operacion de reactivacion.
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Los errores al realizar el disefio se deben principalmente a errores del operario
ya que el operario debe realizar la tarea con una herramienta inadecuada dificultando el

trabajo y en ocasiones provocando la pérdida del material.

Con el fin de que el producto cumpla con los requerimientos de calidad, se
propone evitar que cualquier pieza o producto defectuoso avance en el proceso

productivo, y la mejor manera de lograrlo es evitando los errores.

5. PROPUESTA DE APLICACION POKA YOKE

Con el fin de evitar que sigan ocurriendo estos defectos en el proceso, se propone lo

siguiente:

e Se propone utilizar una brocha especial al momento de empastar la pieza de
alistado y la suela con el objetivo de evitar que se contamine la pega y pierda
adhesion.

e Aplicar el sistema de rejillas a todas las estufas al momento de realizar la
operacion de reactivacion de la pega.

e Ubicar un reloj en un punto donde los operarios puedan visualizarlo y
cronometrar el tiempo con el propdsito de que se cumpla con el tiempo requerido
de secado y reactivado de la pega.

e Adaptar un molde para que el operario pueda marcar los puntos donde se deben

realizar el corte o punzonado.
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6. PROPUESTA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Con el objetivo de incrementar la disponibilidad de la mé&quina de coser en el
taller, reducir los fallos y mejorar la utilizacion de mano de obra se propone la

elaboracion de un plan de Mantenimiento Preventivo.

e Parallevar a cabo este plan es necesario que el gerente junto con el jefe del taller
detalle cuanto estan dispuesto a invertir en la realizacién del mantenimiento de
la maquinaria que se encuentra en el taller. La recomendacion para este invertir
en este presupuesto es 80% en preventivo y solo el 20% restante en correccion
de averias.

e Como primer paso se debe realizar un inventario de los equipos existentes, para
tener en cuenta los repuestos y accesorios, asi como los consumibles y las
herramientas, agrupandolos en distintos grupos dependiendo de la funcionalidad
que tengan dentro del mantenimiento, este paso se puede hacer en conjunto con
las 5s en el paso de clasificacion. Ver formato de ficha en Anexo 7.

e El siguiente paso es establecer prioridades de acuerdo a las condiciones actuales
de las maquinas.

e Es necesario un cronograma de mantenimiento preventivo. Se debe determinar
cuantos trabajadores, horas, materiales y herramientas necesita para cada tarea
prevista en el plan de mantenimiento.

e Se debe definir tiempos de respuesta para averias que necesiten mantenimiento
correctivo. Cualquier «imprevisto» que surja durante las acciones planeadas

debe ser siempre clasificado como mantenimiento correctivo.

Un ejemplo de plan de mantenimiento preventivo utilizando plataformas online,
con el objetivo de llevar un control eficaz de los mantenimientos programados
mensualmente en la empresa; cabe recalcar que con el uso de estas plataformas se evitara

el uso de impresiones, uso de calendario, papel y lapiz.
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Ademas, paginas como “Monday” permiten establecer recordatorios para saber
que el dia de manteniendo se acerca, en la siguiente imagen se muestra un ejemplo de

un plan de mantenimiento preventivo para la empresa Noreliz By Campos.

lustracion 33 Ejemplo de mantenimiento preventivo

Mantenimiento Preventivo ¢ )

.

== o=

IV. PLAN DE ACCION
A continuacion, se propone un plan de accion a seguir en caso que la empresa

decida aplicar las herramientas y recomendaciones antes expuestas. Se iniciara
aclarando la responsabilidad de cada quien en la aplicacion de cada propuesta mediante

un cuadro que contiene las propuestas y la informacion necesaria.
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Propuesta

Actividad.

Tiempo/
Dias

Fecha

Responsable

Recursos

Organizacion
empresarial.

Creacion de Vision, Misién y Valores.

Primer dia
tercer de la
primera
semana.

Gerencia

Reuniones.

E-learning: Entrenamiento Virtual

Aplicacion
permanente

Aplicacio
n
permanent
e

Responsable
de Taller Y
Trabajadores

Reuniones
Computadora

5'S

Capacitacion 5s

Al tercer
dia de Ia
primera
semana

Gerencia

Reuniones
Computadora
s Papeleria

Asignacion de lugar especifico de hormas y
reubicacion de estufas.

Se hara al
cuarto dia
primer
semana

Gerencia 'y
Trabajadores

Comprar y reemplazar de Estantes del area de
montado.

Se harad al
cuarto dia
primer
semana

Gerencia

Recursos
monetarios.

Comprar Pintura, basureros, nuevas estufas y
cangureras.

Se hara al
cuarto dia
primer
semana

Jefe de
Taller.

Recursos
monetarios

Sefalizar el taller, ubicar recipientes de basura.

Se harad al
quinto dia
primer
semana

Gerencia Yy
Trabajadores

Pintura y
brochas.
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Capacitacion de todo el personal de la empresa. Iniciando la | Gerencia Informacion
segunda relacionada a
semana Kanban.
primer dia
KANBAN Realizar el formato de la tarjeta Kanban segundo | Gerencia Informacion
dia de la relacionada a
segunda Kanban.
semana
Crear el disefio del tablero Kanban Tercer dia | Gerencia Informacion
de la relacionada a
segunda Kanban.
semana
Compra de brochas y el reloj de referencia. Tercer dia|Jefe de [ Recurso
de la| Taller. Monetario
JIKODA- segunda
POKA JOKE semana
Adaptar un molde para que el operario pueda Cuarto dia[Una persona|Herramientas
marcar los puntos segunda del area de|de trabajo.
semana alistado.
Inventario de Equipos Existentes Quinto dia | Responsable | Papeleria
Mantenimiento segunda de Taller Y |Computadora
preventivo/ semana Trabajadores
correctivo
Disefar cronograma Primer dia | Responsable | Computadora
tercer de Taller Y
semana Trabajadores

Tabla 27 Plan de accion
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Se procede a detallar las inversiones mas importantes que seran necesarias de
hacer para poder lograr poner en marcha este plan de accién, asi como también hacer
una proyeccion de la produccion que se dejara de hacer durante actividades que los

trabajadores se tengan que involucrar.

Tabla 28 Presupuesto

Presupuesto
Objetos | Precios Cantidad | Nivel Necesidad. | Total
Estantes. | $  175.00 |1 5 $ 175.00
Cestas. C$ 350.00|36 4 C$ 12,600.00
Reloj. C$ 320.00|1 3 C$  320.00
Brochas. | C$  30.00|16 4 C$  480.00
Pintura. C$ 400.00|2 3 C$ 800.00
Total C$ 20,150.00
Fuente. Creacion propia

Para la realizacién de las diferentes actividades se tomara solo a la mitad de la
fuerza de trabajo por cada dia de realizacion.

Por lo tanto, solo se ocupara la participacion de 18 trabajadores (10 de alistado
y 8 de montado).

Se debe tomar en cuenta que la capacidad de produccién de un dia normal es de
240 pares de zapatos, a partir de ese hecho podemos suponer que en esos dias se reducira
a 120 zapatos producidos, los otros 120 pares de zapatos se tendran que pagar de igual

manera ya que los trabajadores ofreceran sus servicios en algo diferentes.

Tomando en cuenta que se paga a c$23 el zapato producido a cada colaborador,
entonces se sabe que cada dia que se involucre a los trabajadores en una actividad se

hara una inversion de ¢$2760 en mano de obra.
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CONCLUSIONES

1. Se determino el diagnostico de la empresa Noreliz by Campos mediante entrevistas y
observacion directa, esto permitié conocer que en la empresa no se habia ejecutado ningun
tipo de aplicacion de mejora continua, también se corroboro que en la empresa no contaba
con mision y visién ni valores empresariales, no existia ningun tipo de diagrama de
Distribucion de planta. Esto generd iniciativa de oportunidades de mejora haciendo énfasis

en la aplicacion de herramientas de la filosofia Lean Manufacturing.

También se realiz6 una cadena de valor con el objetivo de analizar las actividades de
Noreliz by Campos y asi identificar sus fuentes de ventaja competitiva, del analisis de la
cadena de valor de Noreliz By Campos se puede deducir que; la ventaja competitiva mas
importante radica en poder contar con instalaciones propias, lo cual permite ahorrar
grandes cantidades de dinero que se pudieran pagar en alquiler de un local, esto reduce el
coste de produccion de cada par de zapatos permitiendo generar mas ganancias, lo cual
crea la posibilidad de invertir en otras cosas como mejorar las condiciones del local o

invertir en nuevas tecnologias que puedan mejorar la produccion.

Para identificar los desperdicios existentes en la empresa Noreliz by Campos se realiz6 una
lista de chequeo aplicada a todas las areas del taller, el desperdicio mas comdn en las areas
de trabajo es el de transportes y movimientos innecesarios en ambas areas del taller y con
problemas menores se observaron que se presentan desperdicios de esperas y personal

subutilizado en ambas areas.

2. Se identificaron las oportunidades de mejora de Noreliz by Campos con el fin de saber
que herramientas de la filosofia Lean se adaptan a la situacion actual de la empresa, este
paso se realizo a través de una lluvia de idea, tomando en cuenta las operaciones que no
agregan valor al producto, las posibles causas de cada muda se tratan de una manera mas
amplia con la herramienta de Ishikawa, Entre las oportunidades de mejora se encuentran:
Exceso de Traslado y Recorridos de MP, Insumos y Herramientas, Acumulacion de
sobrantes, Fallos en el proceso, Falta de compromiso de los operarios, Tiempo 0cioso,

Demora en busqueda de horma y Maquinas no disponibles. También se determinaron
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oportunidades de mejoras fueros de los 7 desperdicios, entre ellos: Demora al completar

un pedido, y Amontonado de producto terminado.

Las herramientas seleccionadas con mayor aplicabilidad acorde a las oportunidades de
mejoras fueron: Kanban, 5 s, T.P.M, Kaizen, Pokayoke y Andon. Por ultimo, Teniendo en
cuanta los principios de cada una de las herramientas de Lean y en base a la clasificacion
de los desperdicios, se elabord la matriz de asignacion en la que se puede visualizar e
identificar las relaciones de las herramientas adaptable a cada oportunidad de mejora, la
cual forma la base de la formulacion de las propuestas de mejora para el proceso de

fabricacion del calzado.

3. Se propusieron distintas estrategias de acuerdo a cada herramienta Lean seleccionadas,
para fortalecer la organizacion empresarial se opté por definir la mision y vision de la
empresa Noreliz by Campos también se propone el método E-Learning como técnica
entrenamiento y capacitacion. Para la propuesta de aplicacion de las 5S se establecieron
jornadas de clasificacion, limpieza y orden, se disefié un manual de limpieza para que las
areas de trabajo en la empresa se mantengan en condiciones saludables, en un ambiente
de trabajo limpio y 6ptimo, como método visual para facilitar el control de la produccién
se propuso el uso de las tarjeta Kanban.y para tener un mejor control de la materia prima
de la empresa, se propuso dispositivos poka yoke para prevenir errores y que este se
conviertan en un defecto para el producto.

4. Se disefid un plan de accién para la implementacion de mejoras en el area de produccién
que especifica los responsables y los recursos necesarios en cada propuesta a implementar.

Asi mismo se detallé un cronograma de implementacion para el plan de accion.
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RECOMENDACIONES

e Incluir activamente a todos los miembros dentro de la organizacién para crear habitos
de mejora continua, ya que las propuestas representan retos basados en un fuerte
liderazgo proveniente de la gerencia, por lo tanto, es necesario desarrollar habilidades
de comunicacion, trabajo en equipo y motivacion del personal.

e Realizar continuamente capacitaciones a los operarios que no dominan ciertas técnicas
para la elaboracion de los diferentes tipos de calzado, para que adquieran mayor
habilidad y de esta manera evitar la creacion de defectos en las sandalias.

e Posterior a la implementacion de las 5’s, se debera dar seguimiento, realizando
periddicamente auditorias y corrigiendo discrepancias para garantizar la limpieza y el
orden enfocado en la disciplina y mejora continua de la empresa.

e Mantenimiento y revision continta del sistema Kanban, para mejorarlo en base a la
experiencia previa.

e Adquirir una troqueladora para mejorar la productividad del taller, siendo de utilidad
al momento de realizar el corte de la fibra, de manera que se agilizara esta operaciony
a su vez se evitar el desperdicio de fibra y pega. Asi mismo puede ser utilizada para el

disefio del adorno. Ver Anexo 8
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Glosario

Argolla: Es un instrumento que sirve colocar adecuadamente las piezas del alistado a la horma.

Cambrillon: También conocido como "alma metalica o plastica”. Es una lamina de acero o de
plastico muy duro. Esta situada entre el tacon y el antepié. Ayuda a que el calzado se flexione

adecuadamente coincidiendo con la zona de la articulacion metatarso falangica
Capellada: Parte superior del calzado. También conocida por "empeine” o "corte".

Cenepa: Es una herramienta manual disefiada para cortar, ranuras mediante el golpe con un
martillo adecuado. El filo de corte se puede deteriorar con facilidad, por lo que es necesario un

refilado.
Embrochado: Se denomina embrochado al area donde se unen las partes del calzado.
Empastado: Consiste en cubrir con pegamento la superficie de un material (tela, suela fibra)

Entretela: Las entretelas forman parte de las piezas del calzado y sirven para dar mas firmeza

a alguna parte de las piezas

Esmeril: Es una herramienta que hace girar dos discos de esmeril para poder afilar, cortar, dar

forma, lijar, pulir y desbastar.

Fibra: materiales fibrosos que forman una tela o laminas para impregnarse posteriormente
con materiales sintéticos utilizados en diversas partes del calzado (plantillas,

contrafuertes, punteras)

Forro: Cubierta generalmente realizada en cuero o textil destinada a estar en contacto directo

con el pie.

Hebilla: Herrajes utilizados para decorar o ajustar las fajas del calzado.

Horma: Molde que se utiliza para fabricar el zapato y adecuar la forma del mismo.
Maitro: la persona quien es jefe del taller y se encargada de dirigir la produccion.

Materia prima: son elementos obtenidos directamente de la naturaleza y que se utilizaran

como material para elaborar un producto
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Moldes: Modelos que sirven de muestra para sacar otras piezas que componen los calzados

iguales, generalmente realizadas en cartdn o cartulina.

Muda: Término japonés que apela a la inutilidad, ociosidad, residuos y despilfarro en los

procesos.

Pega de PVC blanca: Cloruro de polivinilo pega o cemento que se utiliza generalmente en
el pegado del zapato con cualquier tipo de suela. Después del secado se necesita reactivar

para el anclaje del pegado.

Punzoneado: consiste en realizar pequefios orificios en la superficie de la piel con la ayuda de

un punzon y martillo.

Piel Durazno: es un textil elastico poliéster con textura suave y lisa que es usada para la

confeccion de productos, muebles y calzado.

Suela: Es la parte del calzado que estd en contacto con el suelo y puede ser de diferentes
materiales como: cueros sintéticos, hule negro o de color, suelas prefabricadas, crepé, o P.V.C

(policloruro de vinil); sobre la suela la que descansa todo el peso del cuerpo.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de entrevista.

Formato de entrevista

-Tema de la investigacion: Propuesta de mejora de procesos en la produccion de calzado
utilizando herramientas de Lean Manufacturing en la empresa Noreliz by Campos, Monimbo

— Masaya.
-Nombre del entrevistador: Erickzon Reyes
-Nombre del informante: Mario Campos

Descripcion de la persona entrevistada: El joven Mario Campos es el hijo de la propietaria de
Noreliz by Campos, actualmente es el jefe de produccién del taller, ha estado en este cargo por
tres afios cumpliendo de manera responsable, ya que el maneja el proceso productivo de los
productos, ademas es el que tiene el contacto directo con el cliente, entre otras tareas maneja
una agenda en donde anota las especificaciones de como quiere el cliente las piezas a fabricar,
asi como también el domina el tiempo minimo de entrega del pedido, es muy apasionado con
su trabajo buscando siempre la manera de consentir a sus clientes, ofreciéndoles lo mejor en

calidad de sus productos y a la medida.

-Objetivo de la entrevista: Reunir los datos cuantitativos y cualitativos necesarios que sean

referentes a la situacion actual de la Empresa Noreliz by Campos.

Preguntas de entrada:

1. Diganos, ¢cual es la mision, vision y principios de la empresa?

2. ¢Cuantos empleados dispone la empresa?

Preguntas para la entrevista:

1. Productos

1.1. ¢Qué productos fabrica la empresa?

1.2. ;Qué productos de los que comercializa son los mas demandados por sus clientes?
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2. Clientes

2.1. ¢Cuales son sus clientes principales?

2.2. ¢Qué medios de comunicacion utiliza para tener contactos con sus clientes?
3. Competitividad

3.3. (Cuanto es el tiempo de entrega de los productos terminados para la entrega de los

clientes?

3.4. ¢Alguna vez han recibido capacitacion de mejora continua 0 5 s?
4. Productividad

4.1. ;Como es su sistema de produccion?

4.2. ;Existe almacén para producto terminado?

4.3. ;Poseen algun sistema de control de inventario?
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Anexo 2. Flujograma del Proceso.

Proceso de
Montado

Recepcion
del pedido

Orden de trabajo NO
Entrega de por estilo.
orden de

trabajo

Calidad del
Montado

éExiste el Crear un nuevo
disefo? disefio

Entrega del
pedido

¢Se tiene MP Comprar
para elaborar materia
el calzado? prima

Proceso de alistado

NO

Calidad del
alistado
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Anexo 3. Tarjeta Roja

Tarjeta Roja
No #

Fecha / / Fecha Fin. : / /

Area:
Objeto:
Cantidad:

Clasificacion

Obsoleto . Recurrentes .
No indispensable [ ) Indispensable [ )

Accion

Observacion

Anexo 4. Formato de devolucion.

Formato de devolucion de sobrante

07 R

Area Tipo de sobrante |Color Cantidad

Observaciones.
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Anexo 5. Tarjeta Kanban

Tarjeta Kanban
Proceso Orden |
Nombre del articulo
Cantidad
Talla
Color

Cosumo de material

Piel durazno
Cuero

Forro
Hebilla

Otros

Especificaciones del cliente

Proceso siguente Montado

Tarjeta Kanban

Proceso Orden |

Nombre del articulo

Cantidad
Talla
Tipo de suela
Cosumo de material
Forro
Fibra Otros

Especificaciones del cliente

Proceso siguente  Despacho
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Anexo 6. Manual de Limpieza Noreliz by Campos

Manual de limpieza de la empresa Noreliz By Campos Taller
Monimbo-Masaya

Introduccion

La limpiezay el orden en el ambiente laboral son de suma importancia, mantener los puestos de trabajo
limpios proporciona una mayor productividad, reduccion de accidentes, mayor confort para el operario
El empleado debe tener como norma el mantenimiento de su zona limpia y ordenada y dedicar los

altimos instantes de su jornada a esa labor.

Por esta razén el presente manual define los lineamientos requeridos para mantener un ambiente de
trabajo limpio y organizado, con el prop6sito de reducir los desperdicios y proporcionar mayor orden

en las areas del de la empresa Noreliz by Campos

Objetivo

Mantener el lugar de trabajo en perfectas condiciones de limpieza y crear un ambiente seguro y

organizado.

Alcance

El manual de limpieza sera aplicado en las areas de alistado, montado y en las maquinas de coser.

Definiciones

Limpieza: Es la accidn o proceso que permite eliminar la suciedad de algo, es decir todos aquellos

desechos, residuos de tela, alimentos o materias indeseables.
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Manual de limpieza de la empresa Noreliz By Campos Taller
Monimbo-Masaya

Implemento de aseo
Los operarios de cada area de la empresa deberan contar y mantener en buen estado los siguientes

implementos de aseo:

e [Escoba

e Pala

e Limpiones o esponjas para limpiar
e Brochas

e Bolsas de basura

e Desinfectante

e Cloro

Es necesario que cada area tenga la cantidad suficiente de implementos de aseo, igualmente se tiene
que contar con un sitio destinado para guardar los utensilios de limpieza y ubique en el lugar de mas

facil acceso.

Para gestionar correctamente este manual es necesario facilitar la sensibilizacién, formacion,
informacion y participacion de todo el personal para fomentar la creacién de nuevos habitos e

implementar lo establecido.
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Manual de limpieza de la empresa Noreliz By Campos Taller
Monimbo-Masaya

Consideraciones necesarias para ordenar un puesto de trabajo

Normas bésicas de orden y limpieza

e Organizar los objetos de acuerdo con la clase de material y la frecuencia que se utiliza. Colocar
cada objeto en un lugar determinado.

e Excluya los objetos que no son de utilidad para su area trabajo o en su mesa de trabajo y
entréguelo al &rea correspondiente que lo necesite

e Evite consumir alimentos en su puesto de trabajo.

e Evite amontonar los materiales o poner materias extrafias encima.

e Realice un inventario de los sobrantes que se puedan reutilizar y los que no deséchelos a bote
de basura evite tirarlo al suelo.

e Evitar ensuciar y limpiar después

e Eliminar diario los residuos en los cestos y siempre que estos se llenen

e No se apilaran ni almacenaran materiales o herramientas en zonas de paso o de trabajo. Se

retiraran los objetos que obstruyan el camino.

Responsabilidades

e Operarios de alistado
» Todos los dias por la mafiana y después de almuerzo limpiaran su puesto de trabajo y
sus alrededores.
» Una vez finalizo su orden de trabajo debera desechar los sobrantes que no se puedan
utilizar.
» En los cestos de basura ubicado en su puesto solo se depositar sobrantes, evite tirar

colillas de cigarro.
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Manual de limpieza de la empresa Noreliz By Campos Taller
Monimbo-Masaya

» En los puestos solo se contara con los insumos y herramientas necesario para su area.
(cuchillo, pega, Cenepa, afilador, punzén etc.)

> Los moldes deberan ser entregado al jefe del taller al finalizar la orden de trabajo.

» Cuando utilice las maquinas de coser limpia la maquina evite dejar sobrantes y/o

herramientas.

Operarios de montado

» Cada dia por la mafana antes de iniciar con sus labores debera limpiar su area de
trabajo.

» Una vez finalizo su orden de trabajo depositar los desechos al cesto de basura.

» Cuando retire los clavos no los tire al suelo guardelos en el iman con el que cuenta la
mesa.

> Al terminar de utilizar las hormas se debera regresar al estante y ordenarlo segun lo
establecido.

» Luego de usar la maquina de sublimar se debera desconectar y deposite la lamina de

sublimacion al cesto de basura.

Encargado de taller

Garantizar que los pasillos se encuentren limpios y sin obstaculos.

Velar por el cumplimiento de las actividades de aseo en cada area de la empresa.
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Anexo 7

FICHA DE INVENTARIO

NOMBRE DEL ENCARGADO DE
INVENTARIO:
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Anexo 8
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