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Resumen- El presente estudio se desarrolld en la empresa
manufacturera de calzados “Rambel E.LR.L”., con el objetivo de
reducir los costos operativos en las &reas de produccion. Los datos
de la empresa fueron obtenidos mediante la entrevista. Se disefio el
plan de mejora incluyendo las herramientas: 5S, AMEF, Carta de
control P y Mantenimiento preventivo. Se simulé el plan de mejora
en el software ProModel 2016, usando los datos que se calcularon
para el analisis financiero de cada herramienta propuesta. Los
resultados obtenidos fueron: Se logr6 aumentar las unidades
producidas en 761 unidades y disminuir las unidades defectuosas a
65, reprocesados a 28 y rechazados a 37. Se demostré la
rentabilidad del plan de mejora con una VAN de S/.12.956 y un TIR
de22.10%.

Palabras claves-- Simulacion, Produccion,
preventivo, Costos

Mantenimiento

l. INTRODUCCION

En el Perd, la produccién de calzado se destina
principalmente al mercado nacional, siendo los principales
demandantes el sector construccidn, servicios de proteccion y
seguridad, limpieza, servicios de apoyo a edificios y
mantenimiento de jardines, asi como el orientado al consumo
personal [8].

Los mercados actuales son producto de una fuerte
competencia debido a la entrada de competidores nacionales y
extranjeros. Elmercado peruano no es la excepcion, en donde
se comercializa 65 millones de pares de calzados alafio, de los
cuales 30 millones corresponden a la produccién nacional y el
resto a importacion proveniente de China (60,4%), Vietnam
(10,6%), Brasil (8,9%) e Indonesia (5,6%). Lo que ha puesto a
los productores de calzado de Lima, La Libertad y Arequipa,
en su hora méas dificil [1].

El ultimo Censo Nacional de Establecimientos
Manufactureros, report6é 3,669 empresas de fabricacion de
calzado, el 42,8% estan ubicadas en Lima; 27,6% en La
Libertad y en menormedida en Madre de Dios (0,03%) y
Amazonas (0,1%) [8].

El sectorcueroy calzado de la provincia de Trujillo,
departamento de La Libertad, Perd, es un conglomerado de
mas de 2000 pequefias y microempresas productoras de
calzado, incluyendo a 300 abastecedores de materiales y
componentes, cerca de 500 tiendas comercializadoras,
servicios especializados como modelaje, seriado, cosido de
plantas, desbastado, fabricantes de etiquetas, cajas, etc.

Asimismo, ocupa a miles de trabajadores, generando ingresos
para cerca de 100000 personas considerando a las familias [4].

El calzado importado entr6 al mercado peruano con una
estrategia de bajos precios en comparacion a los precios del
productor nacional pero también de baja calidad. No obstante,
la industria del calzado ha sobrevivido a estas circunstancies,
debidoa la competitividad de algunas empresas del sector,
principalmente ubicadas en Trujillo, en los distritos: El
Porvenir, La Esperanzay Florencia de Mora [16].

Finalmente, la empresa de calzado, en la actualidad no
cuenta con un sistema de gestion de calidad como parte de su
gestion organizativa, opera sin considerar sise llevaacabo o0 no
un andlisis y verificacion de cada uno de los procesos de
elaboracion del calzado, mucho menos de los productos
terminados, asicomo también carece de un personal calificado y
competente en una implementacion de calidad en la empresa,
solo es una mano de obra que cumple con la demanda sin
percatarse de fallas y mermas al momento de elaborar el
producto y ocasionando asiuna insatisfaccién en el cliente final
yaque se entrega unproducto que no cumple con sus requisitos
y expectativas, lo que en gran parte reduce la demanday una
gran disminucion de la rentabilidad de la empresa. Sin embargo,
la empresade calzado busca desarrollarse en el sector como una
empresa altamente competitiva que busca siempre una mejora
continua bajo estandares de eficiencia, calidad y efectividad
cumpliendo con las necesidades, requisitos y expectativas de sus
clientes en la actualidad. Es por ello que la presente
investigacion tiene como objetivo general determinar en qué
medida el disefio de herramientas de ingenieria disminuye los
costos en la empresa Rambel ELR.L; y como objetivos
especificos son diagnosticar la situacion problematica en la linea
de produccion de calzados para dama de la empresa Rambel
E.LLR.L, disefiar las herramientas de ingenieria que permitan
reducir los costos operativos en la empresa Rambel ELLR.L y
monetizar las perdidas en la linea de produccion de calzados
para damas en laempresaRambel E.l.R.L.

Il.  METODOLOGIA
La investigacién asumié el disefio pre-experimental
denominado: Pretest y post test en un solo grupo, ya que se
aplicé a un grupo de trabajadores del area de produccién de
calzado una prueba previa al estimulo o tratamiento
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experimental. De acuerdo a lo propuesto por este disefio, se
representa de la siguiente manera:
G Ol X--02

- G. Representa al grupo conformado por los 28 operarios del
area de produccionde laempresa Rambel E.I.R.L.

- O1: Representa la mediciébn de costos antes de la
implementacion de la propuestade mejora.

- X: Representa la implementacién de una propuesta de mejora
de un Sistema de gestion de Calidad

- 02: Representa a la medicion de costos después de k
implementacion de la propuestade mejora.

A. Diagndstico Inicial

El proceso en el que se enfocard con mayor relevancia el
presente estudio es el proceso de produccién del calzado en la
empresa Rambel E.ILR.L. Para ello se realiz6 un analisis inicial
de la problematica que atraviesa actualmente la empresa
mediante encuestas y entrevistas al duefio y a cada uno de los
trabajadores. Con ello, se determine que los principales
problemas que aquejaban elproceso de produccién eran las
siguientes: horas improductivas, fallas en maquinas, fallas en los
productos terminados y constantes reclamos de clientes. Frente
a esto, se propuso la implementacion de la gestion de calidad en
base a la aplicacién de herramientas como 5°S, programa de
capacitaciones, Mantenimiento Productivo Total (TPM),
Analisis de Modo y Efecto de las Fallas (AMEF) y Cartas de
controlPo U.

B. Seleccién de la alternativade solucion

Se propusieron dos posibles alternativas de solucién para
solucionar cada uno de los cuatro problemas identificados en la
empresa. En la Tabla 1se presentan las dos alternativas de
solucion propuestas.

TABLAI
MATRIZ DE LAS ALTERNATIVAS

Alternativa de solucion

N° Problemas
A B

5’Sy programa
de capacitacion

5°Sy programa de

P1 | Horasimproductivas capacitacion

P2 Fallas en las TPMyprograma | TPMYy programade
maquinas de capacitacion capacitacion

Anélisis de Modo y

P3 Fallas en los Ciclo de Deming | Efecto de lasFallas

productosterminados (AMEF

Constantes reclamos

P4 de clientes

CartacontrolU Cartacontrol P

Se realizd un analisis para la seleccion de la mejor
alternativa en base a criterios técnicos como elimpacto sobre la

reduccionde costos, inversion, facilidad/dificultad de aplicacion,
confiabilidady tiempo de ejecucién. También se tuvieron en
cuenta las restricciones realistas planteadas por la empresa tales
como el tiempo y el presupuesto economico. Del anélisis
realizado se concluy6 que la alternativa de solucién B deberia
ser seleccionada enbase los criterios técnicos y las restricciones
realistas, en la cual se aplicaria las herramientas: Analisis de
Modo y Efecto de las Fallas (AMEF), Graficos de control P,
TPMy5'S.

C. Disefio de la altemativa de solucién

Se disefid la alternativa de solucion seleccionada,
identificando cada herramienta con su respectivo problema
plasméndolo en un diagrama de flujo. Antes de desarrollar las
herramientas seleccionadas de la alternativa escogida, laempresa
tiene que brindar una capacitacién a todo el personal para lo
cual se realizd un programa y registro de capacitaciones
mediante una encuesta al gerente y operarios de la empresa,
para luego crear el plan de capacitacion con las fechas
establecidas para cada reuniény los temas seleccionados.

Para el problema de horas improductivas la alternativa 5's
incluyo la clasificacion de materiales y herramientas innecesarias,
el llenado de etiquetas y rétulos, el uso de la tarjeta amarilla y
roja y las fichas de verificacion. El problema de fallas en las
maquinas se desarrollé un plan de mantenimiento auténomo a
las maquinas que presentan fallas constantemente ocasionando
asi pares perdidos. El problema de fallas en los productos
terminados se aplicé la herramienta AMEF, la cual incluyo la
identificacion de severidad, ocurrencia y detecciénde los modos
de falla potenciales.

Y finalmente para el problema de constantes reclamos de
clientes sedesarrollo la propuesta de implementar la herramienta
Grafico de control P con el fin de determinar la proporcion de
pares defectuosos que no cumplen con las especificaciones de
calidad establecidas mediante la cuantificacion de unidades
defectuosas.

D. Identificacion y seleccion de estdndares de ingenieria

Se realizd la bldsqueda de estandares nacionales e
internacionales seleccionando los siguientes estandares para el
disefio de las herramientas de ingenieria: 1SO 9000-1SO
9001:2015, ISO 14001, DS N°017-2004-PRODUCE, NTP
241.024:2009 (revisada el 2019), y NTP-ISO 17707:2012
(revisada el 2017).

Se han seleccionado estos estandares debido a que estan
enfocados en mejorar los procesos de produccién de una
empresa, basandose en la gestion de calidad, logrando con ello
que la empresa logre mejorar sus procesos y reducir los costos
de produccién que provocan los problemas antes mencionados,
tal es el caso de la Norma ISO 9000, 1SO 9001:2015 y la ISO
14001, que son vigentes internacionalmente. Asimismo, El
Decreto Supremo y las Normas Técnicas Peruanas, permiten
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conocer requisitos y especificaciones que toda empresa dedicada
al rubro de calzado debe de tener en cuenta al momento del
etiquetado, logrando conello la satisfaccionde sus clientes.

Por otro lado, se descartd la NOM-001-STPS-2008, debido
a que solo tiene vigencia para el pais de México, es decirno esta
reguladaa las normativas de nuestro pais.

E. Formulaciony calculode indicadores

Para cada problema identificado se desarrollaron en base a
indicadores que permitiran establecer el antes y después de
implementar la propuesta de mejora.

En el primer problema de horas improductivas se logro
determinar calculando el total de horas no productivas entre el
total de horas de produccioncomo semuestraen (1).

Total de horas no productivas
*x 100
Total de horas (1)

Se obtuvo que para el area de corte las horas no utilizadas
son 38.46 horas, para el area de perfilado 38.52 horas, para el
area de armado 38.76 horas y para el area de alistado 337.44
horas, lo cual significaun total de 453.18 horas no utilizadas
para la produccidn ocasionando unapérdidatotal de S/1,525.02.

El segundo problema de fallas de maquinas se determiné
calculando el nimero de pares defectuosos por maquina tanto
en el &rea de corte como de perfilado, y todo eso entre el total
de pares producidos como se muestraen (2).

N°de pares defectuosos por maquinaria

x 100
Total de pares producidos (2)

El area de corte y perfilado presentaron un total de 78 pares
defectuosos, lo que significa que del 100% existe un 5.26% de
errores en la produccion, lo que generd una pérdida monetaria
de S/4,290.

El tercer problema de fallas en los productos terminados se
determind en base al calculo de namero de pares rechazados
entre eltotal de pares producidos como se muestra en (3).

N° de pares rechazados

X 100
Total de pares productivos (3)

El nimero de pares rechazados de toda la produccién que
fue de 1483 pares de zapatos represento el 2.63%, es decir se
rechazd 39 pares, lo que significa una pérdida monetaria de
S/2,145.00.

El cuarto problema de constantes reclamos de clientes se
determiné mediante el calculo del nimero de pares reprocesados
entre eltotal de pares producidos como se muestraen (4).

N°de pares reprocesados
- X 100
Total de pares producidos 4)

El nimero de pares reprocesados de toda la produccién que
fue de 1483 pares de zapatos represento el 2.63%, es decir se

rechazé 39 pares, lo que significa una pérdida monetaria de
S/2,145.00.

F. Disefio del modelode simulacion

Para el disefio de la simulacion se analizaron cuatro
programas o softwares tales como ProModel, Process
Simulator, Montecarlo y FlexSim, para lo cual se realiz una
evaluacién de cada uno teniendo en cuenta criterios como:
Manejo del software y su entorno, Conocimiento del software,
Datos resultantes adecuados al modelo, Simplicidad del modelo,
Visibilidad / animacion del disefio, tiempo, Aprendizaje del
entorno, Modelado de la simulacién, Accesibilidad, Costo de
uso y Requisitos de uso, llegando al resultado de acuerdo con
las ponderaciones que el programa escogido seria ProModel.

Para disefiar elmodelo de simulacién ProModel, se elaboro
un diagrama de flujo actual del proceso de produccién de
calzado como se muestraen la Fig.1.

| DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL |

ENTIDADES
E1 |MP
E2 [Zapato en proceso
E3 |Zapato terminade
E4 |Zapato bueno
ES |Zapato defectuoso
E6 |Zapato rechazado
E7 |Zapato reprocesado

LOCACIONES
L1 |Almacén de MP

L2 |Corte

L3 |Perfilade

L4 |Armado

LS

Alistado

L6

Inspeccion de calidad

Move For 3 min

L7

Faja de pares buenos

L8

Almacén de PT

L9

Faja de pares defectuosos

L0

Area de defectos

L11

Faja de reprocesos

112 |Area de reprocesos

Wait 15 min 13
Move For 3 min
Wait 21 min 4

Move For 3 min

El

Fig.1 Flujogramaactual de simulacién

Asimismo, se elaboré el diagrama de flujo mejorado cono
se muestraen la Fig.2, después de implementar cada una de las
herramientas establecidas donde se pudo reducir los tiempos y
eliminar las paras de maquina y de esta manera mejorar los
indicadores de pares defectuosos, rechazados y reprocesador, y
a suvezincrementar la produccién.
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‘ DIAGRAMA DE FLUJO MEJORADO

ENTIDADES

£l v

£2 [zapato en proceso
£3 |zapato terminado
€4 |zapato bueno

£5 |zapato defectuoso
£6 |zapato rechazado
£7 |zapato repracesado

LOCACIONES
|Almacén de MP
Corte
Perfilado

[&§

2

L3

L4 |Armado
L5 [Alistado
16 [inspeccisn de calidad
L7

L8

9

L0

a1

Faja de pares buenos
|Almacén de pT

[ 13 |Faja de pares defectuosas
Area de defectos

Faja de reprocesos
L12 |Area de reprocesos

EXIT

Fig.2 Flujograma mejorado de simulacion

Ill.  RESULTADOS
A.Simulaciondel plande mejora

Se realizd una simulacion mediante el programa de
simulacion “ProModel” con el fin de conocer las variables de los
indicadores establecidos, para lo cual se consideraron cada una
de las estaciones involucradas en el proceso productivo desde el
almacén de la materia primay cada una de las fases como corte,
perfilado, armado y alistado, incluyendo un area de inspeccion
de calidad donde permitira determinar los pares de calzados
aptos paralaventay los pares defectuosos, dentro de los cuales
unosse rechazarany otros tendranun reproceso.

Mediante el software de simulacion ProModel se desarrollo
la simulacién en un tiempo de 3 meses,es decir 600 horas
aproximadamente de trabajo (descartando feriados y domingos),
considerando que la empresa labora entre 7 y 8 horas diarias
para la produccién de calzado femenino.

ALISTADO LJ

-

ALMACEN DE WP PERFILADO. AREA DE DEFECTOS

.é @@ ‘iﬁ

CORTE

Q AREA DE REPROCESOS

ALMACEN DE PT

Fig.3 Simulacion inicial en ProModel

En la Tabla Il se observa elnimero de pares de cada unade
las variables establecidas en la simulacion actual y su respectiva
pérdida monetaria.

TABLAII
RESULTADOS DE LA SIMULACION DEL ESTADO INICIAL DEL PROBLEMA 2,3 Y 4

Locacion Entidad N° de pares Valor monetario
Aistado Paresproducidos 148300 S/81,565.00
Almacénde PT Paresbuenos T40500 SI77,27500
Area de defectos Pares cefectuosos 78.00 S/4,290.00

“Sdda Pares rechazados 39.00 S/2,145.00
Areade Paresreprocesados 3900 S/2,145.00
reprocesados

TABLA I

RESULTADO INICIAL DE LOS INDICADORES DEL PROBLEMA 2,3Y 4

Entidad N° pares Cantidad inicial %
Pares buenos 1405.00 94.74%
Pares defectuosos 78.00 5.26%
Pares rechazados 39.00 2.63%
Pares reprocesados 39.00 2.63%
TABLA IV
RESULTADO DE LA SIMULACION INICIAL DEL PROBLEMA 1
Locacion  Cantidad de  Tiempo en Cantidad de Tiempo en Pérdida
tiempo horas tiempo no horas no monetaria
utilizado % utilizadas utilizado % utilizadas
Corte 87.06% 522.36 12.94% 77.64 $/232.92
Perfilado 86.50% 519 13.50% 81 $/567.00
Armado 86.57% 519.42 13.43% 80.58 S/966.96
Alistado 37.08% 222.48 62.92% 377.52 S/755.04
| PROVODEL MEORADO |
ALMACEN DE WP PERFILADO NBIADD . AREA DE DEFECTOS
) ° o =
INSPECCION DE CALIDAD
CORTE ARMADO

Q.\\\ .
-

Q AREA DE REPROCESOS
»

ALMACEN DE PT

Fig.4 Simulacién Mejorada en ProModel

TABLAV
RESULTADOS DE LA SIMULACION MEJORADA DEL PROBLEMA 2,3 Y 4

Locacion Entidad N° de pares Pérdida monetaria
Alistado Pares producidos 2244.00 S/123,420.00
Almacén de PT Pares buenos 2179.00 S/119,845.00
Area de defectos Pares defectuosos 65.00 $/3,575.00
Salida Pares rechazados 37.00 S/2,035.00
Area de reprocesados Pares reprocesados 28.00 S/1,540.00

TABLAVI

RESULTADO MEJORADO DE LOS INDICADORES DEL PROBLEMA 2,3 Y 4

Entidad N° pares Cantidad inicial %
Pares buenos 2179.00 97.10%
Pares defectuosos 65.00 2.98%
Pares rechazados 37.00 1.65%
Pares reprocesados 28.00 1.25%
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De acuerdo con la simulacién mejorada después de haber
implementado las distintas herramientas propuestas para cada
problema identificado se logré obtener mejores resultados en
cada uno de los indicadores. Con respecto a los pares
producidos se logro incrementar a 2,244 pares, dentro de los
cuales se obtuvieron 2,179 pares buenos y una reduccion de 65
pares defectuosos que significaun 2.98% de la producciontotal.

TABLAVII
RESULTADO DE LA SIMULACION MEJORADA DEL PROBLEMA 1

Locacion  Cantidad de Tiempo en Cantidad de Tiempo en Pérdida

tiempo horas tiempo no horas no monetaria

utilizado % utilizadas utilizado %  utilizadas
Corte 93.59% 561.54 6.41% 38.46 S/115.38
Perfilado 93.58% 561.48 6.42% 38.52 $/269.64
Armado 93.54% 561.24 6.46% 38.76 S/465.12
Alistado 43.76% 262.56 56.24% 337.44 S/674.88

Asimismo, se logré reducir los pares rechazados a 37
pares, es decir representa un 1.65% del total y los pares
reprocesados se redujerona 28 pares, lo que significa un 1.25%
de la produccion. Finalmente se redujo el tiempo total de las
horas no utilizadas a 453.18 horas, tal como se puede apreciar
enlaTablaVII.

En base a los datos mencionados anteriormente se
calcularon las pérdidas monetarias de cada uno de los problemas
antes y después de la implementaciénde la propuesta de mejora
como se muestraenla TablaVIII.

TABLAVIII
PERDIDAS ANTES Y DESPUES DE LA MEJORA

Problemas Pérdida Pe_rdlda Beneficio
actual mejorada
pr| Horas 1 opmi9 [si152502| $/996.90
improductivas
pp| Fallasenks | o) 59000 [s/357500| S/715.00
maquinas
Fallas en los
P3| productos S/2,145.00 |S/2,035.00| S/110.00
terminados
Constantes
P4| reclanmosde | S/2,145.00 |S/1,540.00| S/605.00
clientes
S/11,101.92 | S/8,675.02 | S/2,426.90

B. Costos de implementacion

En la Tabla IX se puede observar la proyecciéon de los
egresos asociados a la implementacion del plan de mejoraen la
empresa Rambel E.LLR.L, en donde se consideraron la compra
de maquinaria, nuevo personal contratado, las capacitaciones y
otros costos.

TABLA IX
RESUMEN DE EGRESOS

MES Noviembre | Diciembre Enero Febrero Marzo
EGRESOS 0 1 2 3 4
Comprade S/. 3,500
maguinaria
Otras S/. 2,000
inversiones
Nuevo
personal S/. 1,500
contratado
Mantenimiento S/. 1,000 S/. 500
Capacitacion S/. 1,200
Costos
operativos S/. 300 S/.300 | S/.300 | S/.300
adicionales
TOTAL

' . .3,7 . . .

EGRESOS S/.5,500 | S/.3,700 | S/.300 | S/.300 | S/.800

Asimismo, se realizd la proyeccion de los beneficios que se
obtendrapor cadaproblema como seobservaen la TablaX.

TABLA X
RESUMEN DE LOS BENEFICIOS DE LOS PROBLEMAS

BENEFICIOS 0 1 2 3 4
Beneficios P.1 S/.997 S/.997 S/.997 S/.997
Beneficios P.2 S/.715 S/.715 S/.715 S/.715
Beneficios P.3 S/.110 S/.110 S/.110 S/.110
Beneficios P.4 S/.605 S/.605 S/.605 S/.605
TOTAL,

BENEFICIOS S/.0 S/.2,427 S/.2,427 S/.2,427 | S/.2,427

Finalmente se calcul6 la proyeccion del flujo mensual, como
se muestraen la Tabla XI, considerando un flujo negativo total
paraelperiodo Ode S/5,500.

TABLA XI
RESUMEN DE FLUJO DE CAJA

FLUJO
MENSUAL DE -S/.5500 | -S/.1,273| S/.2,127 | S/.2,127| S/.1,627
CAJA

C. Evaluacién econémica

Para la tasa impositiva se consideré 20% anuales lo que se
paga en impuesto a la renta de manera anual cuando la empresa
no supera las 27 UIT. La TMAR hace referencia a la tasa
minima de retorno exigida sobre la inversion propuesta, la cual
se calcula a partir de la inflacion media anual de los Ultimos
cinco afios del pais y el premio riesgo anteriormente calculado,
lo que da como resultado una tasa minima aceptable de
rendimiento de 1.53% (efectivamensual).

Luego de haber realizado el andlisis econémico los
indicadores financieros muestran resultados favorables sobre la
implementacién de las herramientas de mejora propuestas, al
lograrun Valor Actual Neto (VAN) positivo de S/ 12,956.00, una
Tasa interna de retorno (TIR) de 22%, superior a la TMAR y una
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relacion beneficio costo de 1.96, expresando que se presenta una
buena relacién entre lo que se gastard y el beneficio que se

obtendraporello.

IV. DISCUSION

A partirde los resultados obtenidos, en esta seccion de
presenta la discusion de resultados obtenidos para cada
proposito propuesto. En primer lugar, se empezd por el
diagndstico de la situacion probleméatica en la linea de
produccion de calzados para dama en la empresa RAMBEL
E.LLR.L., tal como se indica en la Referencia[2], se realizo el
diagnéstico actual de la empresa para identificar el problema que
generaba un fuerte desequilibrio y un impacto negativo en el
indicador del desperdicio, fue entonces que se brindaron
capacitaciones sobre TMP y 5S al personal operativo de Flexo
Spring S.A.S., es por eso que se decidié hacer un diagnostico
actual de la empresa se considera como el primer paso para
perfeccionar y hacer efectivos los procesos dentro de la
empresa. Teniendo un seguimiento constante de la actividad se
garantiza condiciones dptimas de trabajo, ambiente y reduccidn
de los desperdicios.

El segundo proposito: Disefiar las herramientas de
ingenieria permite la reduccién de costos operativos en la
empresa RAMBEL E.LR.L., comparando los resultados
obtenidos, con la investigacién de la Referencia [13], que
desarrolla con el objetivo de mejorar el procesos en la linea de
produccion enuna empresa de calzado industrial y militar, busco
reducir costos mediante la metodologia “Kaizen”, la aplicacion
de esta metodologia le permitié aumentar la productividad en un
20% a 30%, ademas de reducir los costos operativos en un 15%
a 20%.

Finalmente se tuvo el propésito de monetizar las pérdidas
en la linea de produccién de calzado para damas en la empresa
RAMBEL E.I.R.L., comparando los resultados con el estudio
de la Referencia [12], que tuvo como objetivo determinar el
impacto en los costos operacionales del area de empaque de
esparrago fresco de la empresa Damper Trujillo S.A.C.
mediante la propuesta de aplicacion de herramientas de
ingenieria, indica que, luego de realizar el anélisis del estado
actual del proceso de empaque de esparrago fresco, con la
aplicacion de las herramientas de ingenieria, obtuvo como
resultado que el valor de las pérdidas disminuye
considerablemente de $70,414.50 a $4,557.16.

V.  CONCLUSIONES

Se logro identificar la situacion problematica que afectaba la
calidad de los procesos productivos de calzado mediante un
diagndstico integral. La situacion problematica estaba
compuesta de diversas causas problema como: Horas
improductivas debido a falta de orden, limpieza y compromiso
de los trabajadores para mantener el ambiente de trabajo en
condiciones optimas, fallas en las maquinas debido la falta de
programas de mantenimiento, fallasen productos terminados
por falta de control a la calidad y fiabilidad del proceso

productivo y reclamos constantes de los clientes por no
adecuarse a las especificaciones de calidad requeridas.

Se disefiaron las herramientas de ingenieria que permitan la
reduccién de costos como: 5S para la integracion de la cultura
de calidad en la organizacion y gestién de los procesos las areas
de produccién, TPM planificacion y  programacion,
capacitacion, analisis de criticidad e indicadores de
mantenimiento, Andlisis modal de fallos y efectos para la mejora
de calidad y fiabilidad, y el uso de la carta de control P para la
cuantificacion de unidades defectuosas.

Se identificaron las pérdidas en la linea de produccion y su
monetizacidn, siendo asi: Horas improductivas $/2,521.92, fallas
en las maquinas S/4,290.00, fallas en los productos terminados
S/ 2,145.00, constantes reclamos de clientes S/ 2,145.00,
lograndose reducciones de costos encada uno de estos casos.

El disefio del plan de mejoras, considerando las
herramientas de mejora para los problemas identificados,
representaen total unareduccion (ahorro) en los costos de
S/2,426.90. Asitambién se tiene una TIR de 22%, el VAN de
S/12,956.00 y una relacion B/C de 1.96 muestran que la
implementacion de las mejoras es unaopcién rentable.
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