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RESUMEN

El trabajo de investigacion titulado “Propuesta de implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing “5S” para incrementar la productividad en el area de acabado de calzado en cuero
mate en una empresa de calzado” se realizé a traves de un disefio no experimental usando un
método cualitativo y descriptivo en la cual se tomd como muestra la produccion de calzados
durante el afio 2020. Para ello se utilizaron los Diagramas de Registro DOP y Diagramas de
Actividades DAP para verificar con mayor detalle las tareas que se realizan, tiempos y distancias
que se usaban dentro del area de acabados y asi proceder con la mejora. La metodologia que se
implement6 fue Lean Manufacturing “5S”, la cual consistié en implementar 5 etapas de mejora, la
primera fue “Clasificar”, la segunda “Organizar”, la tercera “Limpiar”, la cuarta “Estandarizar” y
la quinta “Mejorar”, cada una de estas etapas logré6 una mejor organizacion, facil acceso a los
materiales, se disminuyeron tiempos de busqueda y se recorrieron menos distancias. Asimismo, se
concluye que la implementacion de la Herramienta “5S” tuvo una influencia positiva eliminando

las actividades improductivas dentro del area de acabados de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s.

Palabras clave.- Lean Manufacturing, Productividad, 5S, entre otros.
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ABSTRACT

The research work entitled "Proposal for the implementation of the Lean Manufacturing
methodology" 5S "to increase productivity in the area of finishing footwear in matte leather in a
shoe company" was carried out through a non-experimental design using a qualitative method and
descriptive in which the production of footwear during the year 2020 was taken as a simple. For
this, the DOP Registration Diagrams and DAP Activity Diagrams were used to verify in greater
detail the tasks carried out, times and distances that were used within the finishing area and thus
proceed with the improvement. The methodology that was implemented was Lean Manufacturing
"5S", which consisted of implementing 5 improvement stages, the first was "Classify", the second
"Organize", the third "Clean", the fourth "Standardize" and the fifth " Improve 7, each of these
stages achieved a better organization, easy access to materials, search times were reduced and
fewer distances were traveled. It is also concluded that the implementation of the “5S” Tool had a
positive influence eliminating unproductive activities within the finishing area of Inversiones Mr.

Ruck’s company.

Keywords.- Lean Manufacturing, Productivity, 5S and others.

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P 12



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1 Realidad problemética

1.1.1 A nivel mundial
La Revista Calzado (Rd calzado, 2019) se toma como referencia la figura 1, donde se
comenta sobre la produccién mundial en el 2018 de calzado, la cual alcanzé los 24.200 millones
de pares. En los Gltimos 9 afios la produccion de calzado aument6 en un 20%, excepto por los afios
2015 y 2016, debido a un estancamiento. A pesar que, China sigue siendo el lider en produccién
de calzado su participacion no fue la misma, reduciendo 2 puntos porcentuales durante el afio

2017con respecto al afio 2016.

Figura 1.
Principales Paises Productores a Nivel Mundial 2018 - 2017.

Pares  Porcetanje 2018/2017
(millones) mundial (cantidad)

12 CHINA 13.478 55,8% -0,3%
2@ INDIA 2.579 10,7% +7,1%
30 VIETNAM 1.300 5,4% +18,2%
40 INDONESIA 1.271 5,3% +17,4%
52 BRASIL 944 3,9% +3,9%
62 BANGLADES 461 1,9% F7.7%
7o TURQUIA 447 1,8% +11,7%
82 PAKISTAN 411 1,7% +3,3%
9% MEXICO 268 1,1% +3,5%
102 ITALIA 184 0,8% -3,7%
162  ESPANA |

Fuente: Revista de Calzado

El articulo (Diario Gestion, 2020), sefial6 a Brasil como el pais con mayor participacion en
el mercado peruano de enero a octubre, la cual gener6 15.1 millones de dolares y una produccion

de 2.5 millones de pares de calzado. A comparacion del afio 2019, su caida fue del 52% en los

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P 13



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

negocios debido a la pandemia COVID-19, ya que su produccion en ese afio fue de 4.1 millones
de zapatos, la cual generd 31.6 millones de dolares. Por ello, en agosto y septiembre, Brasil decidid
realizar una rueda de negocios virtual entre compradores y proveedores peruanos para cerrar
acuerdos e incentivar a la creacion de negocios de moda de calzado femenino, masculino e infantil,

esta estrategia fue para levantar sus ventas y continuar con una participacion alta en el mercado.

1.1.2 A nivel Peru

En (Diario La Republica, 2019) la ministra de la Produccion Rosario Barrios indico que el
Per( sélo cuenta con 608 empresas peruanas dedicadas a la exportacion, representando ingresos
econdmicos a mas de 50 mil personas con trabajo, tomando como ejemplo al distrito de EI Porvenir
en Trujillo, ya que existen 4500 empresas dedicadas a este rubro y segun el alcalde del distrito
Victor Rebaza, este negocio representa el 65% de actividades productivas en Trujillo ya que
abastece al 25% del mercado peruano. Por otro lado, el titular del Ministerio de Produccion
(Produce) se manifesto a través del Centro de Innovacion Productiva y Transferencia Tecnologica
(CITE) sobre la disposicion del financiamiento a las mypes, de esta manera buscan incentivar a

los empresarios a mejorar su produccion y crecimiento empresarial.

Segun (Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo, 2019), nos comenta sobre las
coordinaciones que se realizaron con la Direccién Regional de Trabajo y Promocién del Empleo
de La Libertad y el CITECCAL quienes son los encargados de mejorar la competitividad y
normalizacion de competencias laborales. Uno de sus objetivos fue conocer las oportunidades de
mejora y contratar nuevas competencias. Segin ENAOH en el 2017, la cantidad de trabajadores

en el &mbito nacional para este sector es de 84 mil personas, representando el 0.5% de la poblacion
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del pais, es por ello que las coordinaciones que se realizaron tienen la necesidad de identificar y

reconocer el capital humano con el que cuenta el sector para seguir fortaleciéndolo.

En el diario (Gestion, 2019), la Camara de Comercio de Lima dio a conocer el aumento de
importaciones de calzado en el Per(, el cual tuvo un crecimiento de 8.7% con respecto al afio 2018.
Al Peru ingres6 mas de 43 millones de pares de zapatos, teniendo como principal procedencia
China 23%, Holanda 17%, Singapur 16% Yy Brasil 8 %, el cual tuvo como consecuencia la caida
de produccidn nacional. La industria del calzado representa el 1.4% del PBI manufacturero en el
pais, esto se debe a que Peru es el cuarto productor de calzado de América del Sur, sin embargo,
debido a las importaciones la produccion de zapatos, botas, botines, sandalias y zapatillas tuvo una

caida del 11.21%.

Segun (Serma, 2020) las importaciones y la pandemia COVID 19 tuvieron un fuerte
impacto en el sector del calzado, el ingreso de estos productos al pais representa un crecimiento
anual del 17% teniendo costos menos a 5 ddlares, la cual es dificil competir con el mercado

peruano.

1.1.3 La Empresa
La empresa Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L. se encuentra ubicada en el distrito de San Juan
de Lurigancho - Lima, es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacién de calzados
exclusivamente para caballeros, los cuales son fabricados cuidadosamente en base a las

especificaciones y estandares que exige el cliente.

En la Tabla 1, se muestra la produccién anual de calzado en el afio 2019 que fue de 3116

pares de calzado en cuero mate y 595 pares de zapato en planta de goma, lo que significa que el
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modelo con mayor participacion de ventas en la empresa Inversiones Mr. Ruck’s es el de cuero
mate. Asimismo, la Figura 3 y 4 permite una mejor visualizacion de los disefios para caballeros en

los zapatos de planta de goma y cuero mate de la Inversiones Mr. Ruck’s.

Tabla 1.
Produccidn de zapatos en cuero mate y planta de goma en la empresa Inversiones
Mr. Ruck's S.R.L. en el 2019.

ANO 2019
Tipo de En. Feb. Mar. Abril May. Jun. Ju. Ago. Set. Oct. Nov. Dic.
zapato
%‘;fgo 250 265 270 266 230 286 271 255 247 243 265 268
Planta de
qoma 22 72 48 60 20 40 80 5 45 60 20 72

Fuente: Inversiones Mr. Ruck’s.

Figura 2.
Venta de zapatos en el afio 2019 en la empresa Inversiones Mr. Ruck's.

VENTA DE ZAPATOS EN EL ANO 2019

B Cuero mate M Planta de goma
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kQ' @’b& v:o @ \\}(\ \\)

Cantidad de zapatos
vendidos

&

<<Qz

Meses

Fuente: Inversiones Mr. Ruck’s
Figura 3.
Zapatos en planta de goma para caballeros.
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Fuente: Inversiones Mr. Ruck’s

Figura 4.
Zapatos en cuero mate para caballeros.

Fuente: Inversiones Mr. Ruck’s

El calzado que ofrece la empresa es de alto nivel de calidad, ademas utiliza materia prima
seleccionada segun el requerimiento especifico del cliente. Asimismo, los calzados que ofrece
Inversiones Mr. Ruck’s son de facil acceso, cuenta con distribucion al por mayor y menor a los
mercados nacionales. Por otro lado, si un cliente requiere de algin disefio exclusivo o

personalizado, la empresa se compromete a disefiarlo y fabricarlo.
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A pesar de la buena calidad del producto, la empresa presentaba problemas en produccion,

las actividades que se realizaban dentro de los procesos no eran muy productivas, ya que cuando

se realizaban las entregas de los calzados, muchos de ellos presentaban problemas lo cual generaba

la devoluciones por parte de los clientes y esto ocasionaba reproceso porque los operarios debian

corregir los errores y dejaban de lado pedidos préximos a entregar generando insatisfaccion del

cliente o cancelacion de pedidos.

En laTabla 2 se pudo observar la relacion de clientes de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s,

ademas de mostrar la relacion de tipo de zapatos devueltos, la cantidad y el area responsable, es

decir el cual debe volver a realizar su proceso para corregir el error.

Tabla 2.
Datos de zapatos devueltos en el afio 2019 de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s.
Cantidad Area
Mes Cliente RUC/DNI  Tipodezapato devuelta
Responsable
(pares)
JUAN LENG DELGADO
Enero S.A.C. 20100282721 Cuero mate 36 Acabado
Enero Lordson EIRL. 20379890530 pjanta de goma 8 Costura
Enero  Aracely Narvaez Matencio 70263433 Cuero mate 36 Acabado
Febrero  Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 24 Acabado
Marzo  Lordson EIRL. 20379890530  pjanta de goma 9 Acabado
Febrero  Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 24 Acabado
Marzo Elva Luz Toledo Romero 70286548 Cuero mate 14 Acabado
Abril Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 18 Armado
Abril Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 18 Acabado
Mayo Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Planta de goma 7 Acabado
JUAN LENG DELGADO
Mayo S.A.C. 20100282721 Cuero mate 4 Acabado
Junio Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 6 Acabado
Junio Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 12 Acabado
Julio Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 12 Acabado
JUAN LENG DELGADO
Julio S.AC. 20100282721 Planta de goma 5 Costura
Julio Aracely Narvaez Matencio 70263433 Cuero mate 24 Acabado
18
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Diciembre
Diciembre
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En la Figura 5, se demostréd que el area de acabados es el que comete mayores errores en la

elaboracion de zapatos y por las cuales se presentan mas quejas.

Figura 5.

Cantidad devuelta de zapatos (pares).
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Fuente: Elaboracion propia.

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P

19



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Se tomd de referencia otras investigaciones con problemas similares para analizar las
metodologias y herramientas empleadas con el fin de encontrar la mejor solucion que se adapté al

problema de Inversiones Mr. Ruck’s para el incremento de productividad.

1.1.4 Antecedentes
1.1.4.1 Antecedentes Internacionales

Para (Ortiz Guerrero, 2013), en su tesis sobre “Propuesta para un plan de mejoramiento
continuo en los procesos productivos en la Empresa de Calzado Crainich Impex” en Bolivia, le
resulto eficaz la aplicacion de la herramienta 5S, estudios de tiempos, un plan de inspeccion de
calidad y mantenimiento preventivo, pues su objetivo fue incrementar los niveles de productividad,
aplicando los métodos de trabajo mencionados para que la empresa de calzado Crainich tenga un
mayor cumplimiento con los plazos de entrega acordados con los clientes, también se pudo brindar
un servicio excelente de atencion al cliente cumpliendo con sus necesidades y requerimientos.

Para (Suquilanda Gallegos, 2018) en la investigacion “Propuesta de redisefio de la bodega
de la empresa Metaltronic S.A. mediante una herramienta de Lean Manufacturing” hace referencia
a problemas de desorden en la distribucién de los materiales, lo cual ocasionaba demoras en el
proceso productivo. Para esto, se realizd un andlisis del layout actual de la empresa y se mejoro

con la Herramienta 5S logrando disminuir el 22% de los desperdicios.

Para (Aguirre Alvarez, 2014) en su trabajo de investigacion “Analisis de las herramientas
Lean Manufacturing para la eliminacion de desperdicios en las Pymes” concluye que para las
pequefias empresas la primera opcion a implementar debe ser la herramienta 5S ya que ayuda a

disminuir desperdicios en los procesos continuos de fabricacion, optimiza la cadena de suministro
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y disminuye costos de produccién. Asimismo, esta herramienta debe ser acompariada de un analisis

FODA para ver los puntos més fuertes y débiles de la empresa.

Para (Romo, E., Cuji, J., 2018) en la investigacion “La implementacion de Lean
Manufacturing y el desempefio de las empresas manufactureras de calzado del canton Ambato”
resalté la importancia de la herramienta 5S para competir dentro del entorno global, para lo cual
implementd varias técnicas segun las areas y el entorno. El resultado que obtuvo fue 6ptimo y esto
se debid gracias a la integracion de las herramientas en conjunto y no sélo una, ya que éstas guardan
relacion y mejoran considerablemente los procesos si son implementadas en su mayoria. La
herramienta 5S ayuda en gran parte a la industria del calzado ya que en su mayoria los procesos

son manuales y se podrdn mejorar en orden, limpieza, reduccion de desperdicios y calidad.

Para (Cardenas Cevallos, 2015) en la investigacion “Implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en los procesos productivos de la empresa Emdiquin Cia. LTDA” se utilizo la
herramienta Lean para resolver problemas de organizacion, reduccion de tiempos, distribucion de
planta y mantenimiento de equipos. Como resultado a la implementacion de la herramienta 5S se
redujo en 30% los tiempos muertos relacionados a temas de mantenimiento y también reduccion

de gastos innecesarios.

1.1.4.2 Antecedentes Nacionales

(Mendoza Meregildo, 2018) en un trabajo de investigacion tipo experimental sobre
“Estudios de métodos y tiempos en el area de produccion para incrementar la productividad de la
empresa calzados Kristel”, tuvo como objetivo la aplicacion de técnicas y herramientas de estudios

del trabajo como: estudios de tiempos, diagrama Ishikawa, DAP, DOP, diagramas de recorridos,
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metodologia 5S y balance de linea, para poder solucionar la falta de capacidad en el area de
armado, se pudo evidenciar una reduccién de tiempos de 6.52% sobre los tiempos que se manejaba
anteriormente. Ademas, se dio solucidn al desorden de las diversas areas de trabajo implementando
la metodologia 5S, disminuyendo tiempos muertos, reduciendo articulos obsoletos, areas mas
limpias y estandarizacion de los procesos de limpieza. Asimismo, mediante un plan de
mantenimiento redujo las paradas imprevistas en un 66.67%. Las propuestas planteadas por el
autor dieron un resultado positivo, teniendo como consecuencia la aplicacion de procesos mas

Optimos, este resultado se debe a la aplicacion de un sistema de Gestion de Procesos.

Para (Viacava, G., Tamashiro, E., Yacarini, C., 2019) en la investigacion sobre “Propuesta
de mejora de la productividad mediante la aplicacion de la metodologia de Manufactura Esbelta
en el area de produccion de una fabrica de calzados para damas”, se enfocd en analizar los
beneficios que tendria la empresa al aplicar la Manufactura Esbelta, con el cual obtuvo un aumento

del 25% sobre la productividad.

(Marcelino Zavaleta, 2017) en su trabajo de investigacion cuantitativa sobre “Aplicacion
de la mejora de procesos para incrementar la productividad del area de produccién de una empresa
de Calzado”, utilizo técnicas de observacion y fichas, registros de datos, recoleccion de datos, entre
otros, para luego ser procesadas y analizadas para resolver los problemas que atravesaba la

empresa incrementando la productividad en un 30%, usando la aplicacion de gestion de procesos.

1.1.5. Industria del calzado
Segun (Ojeda G., 2007), las pymes de calzado no solo lograron sobrevivir, sino desarrollar

ventajas competitivas que le permiten tener mayor participacion en el mercado. El posicionamiento
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que han tenido las empresas de la industria de calzado es gracias a las técnicas manuales en la

elaboracion de forma personalizada y desarrollo de su propia marca.

Para (Reyes-Vasquez, J.; Aldas-Salazar, D.;Garcia-Carrillo, M., 2015), en su articulo sobre
las pymes nos comenta que muchas de ellas presentan retos para incrementar la eficiencia en sus
recursos humanos y equipos. Ademas de actualizar sus lineas de montaje para poder aumentar su

capacidad de producciony de esta manera satisfacer las necesidades del mercado interno y externo.

1.1.6 Justificacion

1.1.4.1 Justificacion Econdmica

Para el autor (Quiroz Flores, 2017) en su trabajo de investigacion titulado “Disefio de un
sistema de mejora continua para aumentar la productividad de la empresa Luxprint”, cuenta que
el aspecto econdmico es muy importante, pero también se debe buscar mejorar la rentabilidad de
la empresa, esto se logra evitando principalmente la pérdida de clientes por mala atencion o por
incumplimiento de d6rdenes. De esa manera, se podra evitar clientes insatisfechos, actividades

innecesarias y pérdida de dinero por entregas incompletas, entre otros.

La empresa producia semanalmente 6 docenas aproximadamente, sin embargo, la
capacidad de la planta podia llegar hasta 10 docenas por semana, por ello la implementacion de la
Metodologia Lean Manufacturing utilizando la herramienta 5S permitié incrementar la
productividad en la empresa eliminando los elementos que no generaban valor en el proceso, asi
como los cuellos de botella que se presentaron en la linea de acabados de los calzados en cuero

mate, siendo este calzado el que genera mayor ingreso en la empresa.

1.1.4.2 Justificacion Social
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Segun el autor (Cordero, s.f.), el impacto social en un trabajo de investigacion es muy
importante, ya que en el contexto especifico donde se realiza el estudio se involucra a los humanos

y a situaciones sociales en el que de alguna u otra manera se requiere la ejecucién del estudio.

La implementacion de estas metodologias en el presente trabajo trascendié positivamente
en los operarios, lograron tener un mejor ambiente laboral, un area de trabajo mas ordenada y
limpia y a su vez mas productiva ya que, permitié tener mayor facilidad de los productos que
necesitaran para cada proceso sin necesidad de tomar mas tiempo de lo debido por cada actividad

y producir mayor cantidad.

1.2 Formulacion del problema

1.2.1 Problema General
¢De qué manera la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s”
incrementara la productividad en el &rea de acabado del calzado en cuero mate de la empresa

Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L.?

1.2.2 Problemas Especificos

- ¢De gué manera se identificaran las principales causas sobre la baja productividad en el
area de acabado del calzado en cuero mate?

- ¢De qué manera la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing ““5s” dentro del
area de acabados de los zapatos en cuero mate reduce los tiempos muertos y cuellos de
botella?

- ¢De qué manera la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s”

incrementara la eficacia y eficacia dentro del area de acabados?

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P 24



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

- ¢Como estimar cual es el beneficio econdmico que se obtiene de la implementacion de la

herramienta 5S con respecto a las ventas?

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivos General
Incrementar la productividad en el area de acabado del calzado en cuero mate de la empresa

Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L.

1.3.2 Objetivos Especificos

1. Analizar las actividades dentro del proceso de produccién actual en el area de
acabados para identificar las principales causas que afectan la baja productividad
en el tipo de calzado en cuero mate.

2. Demostrar que la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s”
reduce los tiempos muertos y cuellos de botella.

3. Incrementar la eficiencia y eficacia de la produccion de calzado en cuero mate
dentro del &rea de Acabado, aplicando la metodologia Lean Manufacturing “5s”

4. Estimar el posible beneficio econémico que se obtiene de la implementacién de

la metodologia Lean Manufacturing “5s”

1.4 Hipotesis

1.4.1 Hipdtesis general
Con la propuesta de implementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s” se
incrementa la productividad en el area de acabado del calzado en cuero mate de la empresa

Inversiones Mr. Ruck’s.
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1.4.2 Hipotesis especificas

- El analisis del proceso productivo permite identificar las principales causas sobre baja
productividad en los calzados en cuero mate en el area de acabados.

- Laimplementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s” dentro del area de acabado
disminuye el tiempo de produccion para los zapatos en cuero mate y eliminara los tiempos
muertos y cuellos de botella.

- Implementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s” incrementa la eficiencia y
eficacia en la produccion del area de acabados.

- La propuesta de implementacion de la metodologia Lean Manufacturing “5s” es

econdémicamente viable para la empresa.

1.5 Variables

1.5.1 Variable Independiente

- Lean Manufacturing

Para (More, 2015) Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, ayuda a los sistemas de
produccion a ser mas productivos y eficientes, eliminando desperdicios 0 materiales innecesarios.
Esta metodologia es una cultura que se debe practicar desde el primer dia de su implementacion,

asimismo, debe haber un trabajo en equipo por parte de todos los participantes de la empresa.

Para (Rajadell Carreras), las industrias deben adaptarse a lo que el cliente quiere y satisfacer
sus necesidades, por ello Lean Manufacturing tiene como principio fundamental eliminar todo lo
gue no necesita. Para incrementar su productividad deben aplicar mejora continua o innovacion en
sus procesos, las herramientas que tiene la metodologia son muy efectivas para las empresas,

agrupan una serie de técnicas que hacen posible estas mejoras.

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P 26



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

1.5.2 Variable dependiente

- Incrementar la productividad

Segun (Alvarez-Moro, 2008) la productividad mide la eficiencia a través de un factor de
unidad de medida de tiempo utilizado, usando al maximo todos sus recursos para incrementar la
produccion. Asimismo, la productividad es muy importante para el entorno social, mejora el nivel

de vida, rentabilidad de capital invertido, mayor empleo y mejora en la economia.

Segun (Sevilla, s.f.), la productividad en un pais o una industria es importante porque crea
rentabilidad en las empresas, aumenta la inversion en los proyectos y genera empleos. Ademas, es
una forma de calcular cuantos servicios y bienes se producen por cada factor como tiempo, mano
de obra, capital, entre otros. La productividad también se vuelve eficiente si se usa menos recursos

para producir la misma cantidad.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1 Materiales, instrumentos y métodos

2.1.1 Tipo de investigacion
Para (Rodriguez Arainga, Guia de investigacion cientifica, 2011) una investigacion
descriptiva trata sobre el registro, analisis e interpretacion de las circunstancias que se encuentran

en el momento. Ademas, permite formular hipdtesis explicativas y una validez a la teoria.

Segun (Hernandez Sampieri, 2014), la investigacion no experimental consiste en no alterar
las variables independientes del proceso, es decir observar las manifestaciones de manera natural

y analizarlos.

El tipo de investigacion desarrollada en el trabajo fue investigacion aplicada, se uso el
método cualitativo y descriptivo que se obtuvo a través de distintos recursos, asimismo la

investigacién tuvo un disefio no experimental.

2.1.2 Poblacion y muestra
Para (Cuesta, M., Herrero, F., 2017), en su libro titulado “Introducciéon al muestreo” la
muestra no probabilistica es aquella que esta en funcion a su accesibilidad, criterio personal e

intenciones del investigador.

Para (Lopez, 2004), la poblacion es un conjunto de objetos o personas que se desea conocer

en una investigacion.

La poblacion de este estudio fue la produccion de calzados en cuero mate durante el afio

2019 y la muestra es no probabilistica, tal como se muestra en la Tabla 1 indicada anteriormente,
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el nimero de pares con fallas del modelo en cuero mate en el afio 2019 correspondientes al area

de acabado de Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L.

2.2 Métodos

A continuacion, se describiran los métodos propuestos para alcanzar cada uno de los

objetivos planteados en la presente investigacion.

2.2.1 Método para analizar las actividades dentro del proceso de produccion actual
en el area de acabados para identificar las principales causas que afectan la baja

productividad en el tipo de calzado en cuero mate.

2.2.1.1 Diagrama de Pareto

Segun (Carro, R.; Gonzales, D., 2011), en su libro titulado “Administracion de la calidad
Total”, el diagrama de Pareto es un grafico representado por barras que ayuda a definir prioridades
dentro de un conjunto de diferentes actividades, mostrando la frecuencia de cada una. Asimismo,
explica que el primer paso para realizar este diagrama, es encontrar el problema a estudiar, seguido
de la basqueda de los factores que lo provocan y finalmente anotar la magnitud o frecuencia con
la que se repiten. Se inicia ordenando los factores de mayor a menor magnitud, luego se calcula el
total de la magnitud de los factores y se halla el porcentaje que representa cada uno con respecto

al total. Finalmente se halla el porcentaje acumulado.

Segun el autor (Carro, R.; Gonzales, D., 2011), para realizar la gréfica de Pareto se debe
empezar por dibujar el eje vertical y horizontal, luego colocar los valores de la frecuencia en el eje
vertical izquierdo y en el derecho colocar los porcentajes acumulados y finalmente en el eje

horizontal colocar el nombre de los factores considerandolos de mayor a menor.
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2.2.1.2 Diagrama de Ishikawa

Para los autores (Niebel, Ingenieria Industrial: Métodos estandares y disefio del trabajo,
2009) el diagrama de Ishikawa o diagrama de pescado es un método que consiste en definir las
ocurrencias o problemas que sucede en un evento, a esto se le definié como el efecto y va ubicado
en la cabeza del pescado. Posteriormente, se identifican los factores que contribuyen y son
colocadas es las espinas del pescado como las causas, el cual se subdivide es cinco o seis
categorias; humanas, maquina, materiales, métodos, ambiente, administrativas y debajo de ellas se
presentan las subcausas. El diagrama de Ishikawa, tendra varios niveles, el cual proporciona un

mejor panorama del problema y sus factores.

Pasos para elaborar un Diagrama de Ishikawa

Para el autor (Acero, 2016), en primer lugar, se debe construir el diagrama en blanco y
colocar en la cabeza del pez el problema principal de manera clara y concisa, en segundo lugar, se
debe colocar las categorias a tomar en cuenta como: maquina, mano de obra, método y materiales.
En tercer lugar, se debe colocar las causas que estan ocasionando este problema pero
clasificandolas segun las categorias, para este paso puede servir de ayuda una lluvia de ideas de

las cuales se pondran los problemas mas resaltantes.

¢Para qué sirve el Diagrama de Ishikawa?

Segun el autor (Acero, 2016), el diagrama de Ishikawa sirve para mejorar muchos aspectos

entre los cuales menciona los siguientes:

e Mejoria en la toma de decisiones para una mayor precision y certeza.
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e Mejora en el ambiente laboral de los trabajadores.

e Se obtienen certificaciones gracias al mejoramiento en los procesos

e Se identifican areas con deficiencia en capacitacion.

e Se logra motivar al personal ofreciéndole mejores herramientas de trabajo.

e Se logra medir con mayor precision el desempefio de las areas de trabajo.

El autor también comenta que las categorias son importantes ya que, dependen mucho del
problema principal que se estd tomando en cada caso, a continuacion, se mencionan algunas

categorias:

e Materiales e Insumos: El autor (Acero, 2016) , considera la relacién que tiene el problema
principal con respecto a todos los materiales que hay en la empresa y que se usan en el
proceso de produccidon hasta llegar al producto final, es decir cualquier accesorio,
instrumento o material. También se tomaron en cuenta la variabilidad de las caracteristicas
y todas las especificaciones que tiene el material, el autor comenta también que algunas de
las causas mas comunes pueden ser el desorden, la mala clasificacion de los materiales y
problemas en el stock.

e Mano de obra: Segun (Acero, 2016) relaciona el problema principal con el personal que
realiza las operaciones dentro del proceso de produccién, es decir, toda la mano de obra
que interviene. Elautor comenta que algunas de las causas méas frecuentes en esta categoria
son la falta de capacitacion al personal, falta de incentivos y falta de informacién de

herramientas e implementos para realizar sus actividades.
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e Meétodos: Para (Acero, 2016) considera la relacion que tiene el problema principal con
respecto a los métodos que se realizan dentro de la empresa, es decir, la forma en la que se
desarrolla cada actividad.

e Area de trabajo: Segin (Acero, 2016) considera la relacion que tiene el problema
principal con respecto al espacio o lugar donde se desarrolla las actividades, se debe tomar
en cuenta las condiciones en donde se trabaja, la organizacion, la infraestructura, servicios
basicos de agua y luz, el ruido, entre otros.

e Magquinaria: Segun (Acero, 2016), considera que existe una relacion entre el problema
principal con respecto a las maquinas y todas las herramientas en general que se usan dentro
de las actividades de la empresa. El autor también comenta que entre las causas mas
comunes que hacen que existan estos problemas son debido a que no tienen capacidad
suficiente para cumplir su funcion, un mal manejo de la herramienta, falta de repuestos o

un incorrecto mantenimiento.

En la Figura 6, se muestra el esquema del diagrama de Ishikawa, la cual debe ser llenada
con los problemas que se presentaron en la empresa, en el presente trabajo de investigacion se

encontraron los principales problemas en materiales, hombre, métodos y entorno.
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Figura 6.
Diagrama de Ishikawa.

Causa Efecto

[ Hombre J[ Maquina J( Entorno ]

A\ \
7

Problema

Subcausa

Causa principal

/ /
[ Material ]{ Método ][ Medida ]

Fuente: Palacios Acero, Luis (2016). Ingenieria de métodos y tiempos. .

2.2.1.4 Diagrama de registro DOP

Para los autores (Niebel & Freivalds, Ingenieria industrial: Métodos, estandares y disefio
del trabajo, 2009), el diagrama de procesos operativos es la secuencia cronolégica de las
operaciones, tiempos permitidos, inspeccion y materiales que se utilizan dentro del proceso de
manufactura. Ademas, es un esquema que sirve para mostrar detalles del proceso a simple vista
como; especificaciones, tolerancias y partes. Para el disefio de este diagrama se utilizan dos
simbolos, el cuadrado pequefio que representa una inspeccion y el circulo pequefio representa una
operacion. Se utiliza el simbolo del cuadrado pequefio llamado “operacion” cuando el estudio se

transforma, estudia o planea antes de que se realice el trabajo productivo. Una inspeccion se lleva
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a cabo cuando una parte del proceso es examinada para determinar el cumplimiento con un

estandar.

La Figura 7 nos muestra un ejemplo de un diagrama de proceso operativo, el cual muestra
todas las actividades de un proceso con su respectiva definicion y tiempos en los que se demora

en realizar cada tarea.
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Figura 7.
Diagrama de proceso de operacion.
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2.2.1.5 Diagrama de registro DAP

Para los autores (Niebel & Freivalds, Ingenieria industrial: Métodos, estandares y disefio
del trabajo, 2009) el DAP o diagrama de flujo del proceso es muy util ya que muestra con mayor
detalle el diagrama del proceso operativo, ademas de registrar los costos ocultos no productivos
como retrasos, distancias recorridas en toda la planta y almacenamiento temporales. Cuando se
determinan todos los procesos improductivos se procede a tomar decisiones para minimizarlos y

reducir costos.

Segun los autores (Niebel & Freivalds, Ingenieria industrial: Métodos, estandares y disefio
del trabajo, 2009) los diagramas de flujo del proceso deben incluir varios simbolos ademas de los
de inspeccion y operacion. Por ejemplo, una flecha significa transporte, el cual se define como el
movimiento del objeto de un lugar a otro. La letra D mayuscula significa retraso, se representa
cuando una actividad no es procesada hasta la proxima estacion de trabajo. El triangulo significa
almacenamiento, es decir el lugar donde se protege los materiales sin que ninguna persona lo

cambie de lugar sin autorizacion.

En la Figura 8 nos indica los simbolos que se utilizan para los diagramas de registro DAP

y un ejemplo de cada uno de ellos.
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Figura 8.
Conjunto de simbolos de diagrama de registro DAP.
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Fuente: Niebel, B.; Freivalds, A. (2014). Ingenieria Industrial: Métodos,

estandares y disefio del trabajo

En la Figura 9 se muestra las actividades de un proceso con mas detalle de cada actividad,

sefialando la distancia y algunas observaciones, ademas todas las actividades son conectadas a

través de una linea.
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Figura 9.
DAP o Diagrama de flujo del proceso.
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Fuente: Niebel, B.; Freivalds, A. (2014). Ingenieria Industrial: Métodos,

estandares y disefio del trabajo
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2.2.1.6 Entrevista y observacion directa

Para los autores (Garcia H, M., Martine G, C., Martin M, N., Sanchez G, L., 2006), la
entrevista es una técnica de informacion del tipo cualitativo, la cual es usada para plantear y
descubrir lo que sucede en la realidad, asimismo es la técnica mas completa ya que el investigador
realiza una serie de preguntas acumulando respuestas objetivas y a su vez puede percibir las

sensaciones y estados de &nimos de la personas.

Para (Mejia, 2015), la técnica de entrevista de investigacion semi estructurada consiste en
la elaboracidn de preguntas que se realizara al entrevistado. Sin embargo, también se pueden

presentar preguntas abiertas para poder obtener informacion precisa sobre el objeto de estudio.

Segun (Naghi, 2005) el método de observacion directa comienza por presentar al
observador ante los demas, después analiza y maneja la situacion sobre lo que sucede tomando

nota. Por ello, se utilizard una guia de observacion

En la Tabla 3 se muestra las técnicas que se utilizaran en el trabajo de investigacion y los

instrumentos que ayudaran para el proceso.
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Tabla 3.
Técnicas e instrumentos para la evaluacion de la empresa Inversiones Mr. Ruck's.
Técnicas Instrumentos
Lapicero
Entrevista

Guia de entrevista

Guia de observacion
Lapicero

Cémara

Observacion Directa

Crondmetro

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 4 nos muestra el formato de observacion directa que se aplico al trabajo de

investigacion detallando los puntos a evaluar en el area de acabados.
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Tabla 4.
Guia de observacion directa.
GUIA DE OBSERVACION
Nombre de la
empresa
Area
observada
Dia
item Aspecto a evaluar Sl | NO Observaciones
1 Acumulacion de tareas
2 Desorden en el area
3 Paradas imprevistas
4 Fallas en el proceso
Falta de materiales para culminar el
5 proceso
6 Retraso de produccion

Fuente: Elaboracion propia.
La Figura 10 nos muestra el cuestionario que se aplico a los trabajadores del area
de acabados luego de tener la entrevista con ellos y conocer sobre su situacion y como se

sentian trabajando, si contaban con las condiciones 6ptimas para trabajar con eficiencia.

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P 41



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Figura 10.
Cuestionario a los trabajadores del area de acabados de la empresa Inversiones
Mr. Ruck's.

CUESTIONARIO A LOS TRABAJADORES DEL AREA DE ACABADOS

1. ¢Siente que no trabaja al 100% en sus actividades por falta de orden?

Si No Pocas veces

2. ¢Encuentra con facilidad los insumos que necesita?

Si No Pocas veces

3. ¢Se siente comodo en el area de trabajo?

Si No Pocas veces

4. ;Considera que las condiciones de trabajo son las apropiadas?

Si No

5. ¢Conoce la metodologia de 5S?

Si No

Fuente: Elaboracion propia.

2.2.2 Método para demostrar que la implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing “5s” reduce los tiempos muertos y cuellos de botella.

2.2.2.1 Tiempos muertos

El autor (Garcia Criollo, 2011) en su libro “Estudio del trabajo: Ingenieria de método y

medicion del trabajo”, define tiempos muertos como intervalos libres de ocio donde los
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trabajadores no estan realizando actividades por diferentes motivos entre los cuales se encuentran
falta material e insumos, falta del personal, insuficiente energia, errores en la manufactura, falta
de mantenimiento, errores en la produccion, mala calidad, falta de tarjetas de sefializacién, falta
de informacién, entre otros. Asimismo, enfatiza en que estos tiempos dificultan que el trabajador
realice sus actividades con normalidad y que cada minuto desperdiciado se refleja también en

dinero perdido para la empresa

2.2.2.2 Lean Manufacturing

Para (Rajadell C., M.; Sanchez G., J., 2010), Lean Manufacturing es una metodologia que
tiene el objetivo de eliminar los despilfarros utilizando las herramientas TPM, Kaizen, 5S, entre
otros. Se entiende por Lean Manufacturing una serie de actividades realizadas para la mejora

continua eliminando todos los desperdicios que no generan o aportan valor al producto.

Segun (Tejeda, 2011), la filosofia Lean Manufacturing es una nueva etapa para las
industrias en sus sistemas productivos que propone obtener muchos beneficios usando los menos
recursos posibles. Se aplica en distintos sectores tanto de producto como servicio en el cual se
realiza ajustes que permite conocer caracteristicas principales de la produccion desde un punto de

vista diferente como el Lean para mejorar los sistemas.

Para los autores (Vargas-Hernandez, J.; Muratalla-Bautista, G.; Jimenéz-Castillo, M.,
2016), el impacto que tiene la implementacion de Lean Manufacturing en la mejora continua es
optimizar su sistema de produccién aplicando los distintos instrumentos, para que una empresa
pueda ser competitiva debe usar los recursos que dispone y lograr mejor rentabilidad de los

ingresos.
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Segun (Baron M., D.; Rivera C., L., 2014), las microempresas también pueden ser que sus
productos sean mas flexibles, agiles y generen valor implementando Lean. Para ello, es necesario

identificar las competencias claves que la empresa debe desarrollar para poder aumentarlas.

En la Figura 11, el autor (Madariaga Neto, 2021) nos explica sobre el modelo de
organizacion y gestién de un sistema de fabricacién con la mejor calidad y menor tiempo de espera
mediante la eliminacion de despilfarro. Ademas, la casa Lean Manufacturing se construye en base

a la cooperacion, respeto, liderazgo y confianza entre trabajadores.
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Figura 11.
La casa de Lean Manufacturing.

LEAN MANUFACTURING

Fuente: Herndndez M., J.; Vizan 1., A. (2013), Lean Manufacturing: conceptos, técnicas e
implantacion.
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2.2.2.3 Herramientas “5S”

Para los autores (Aldavert, J., Vidal, E., Lorente, J., Aldavert, X.), la herramienta 5S viene
de la cultura japonesa, es una herramienta empleada por casi todas las personas, tanto en lo
personal como en lo laboral. Asimismo, explica que permite crear espacios de trabajos mas
seguros, organizados y limpios. Segun el autor, las empresas manufactureras hacen el uso de esta
herramienta para volverse mas productivas y eficientes, ya que para los trabajadores no es

agradable trabajar en un espacio desordenado y en bajas condiciones.

Segun (Rey Sacristan, Las 5S. Orden y limpieza en el puesto de trabajo, 2005), el objetivo
de realizar 5S es aumentar la productividad, disminuir productos defectuosos, evitar averias y
reducir tiempos improductivos, entre otros, con lo cual se obtendrd un lugar de trabajo mas
adecuado para el trabajador. La implementacion de la Herramienta 5S se realiza de la siguiente

manera:

- Seiri — Clasificacion: (Galgano, 2006), comenta que esta primera fase sirve para poder
identificar y clasificar todos los materiales encontrados en el area que son
imprescindibles, se debe realizar un andlisis de la importancia de ese material, el
propdsito y la frecuencia de uso, eso ayudara a determinar si es necesario consérvalo o
eliminarlo.

La Figura 12 nos muestra los pasos que se siguieron para la aplicacion de la primera S, la

cual consiste en clasificar. Primero se debe observar detalladamente los objetos que estan en el

area y definir un sector para empezar a identificarlos y posteriormente clasificarlos.
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Figura 12.

Pasos a seguir para aplicar la primera S (Seiri).

Observacion

Identificacion

Clasificacion

MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Fuente: Elaboracion propia.

Registro de
cambios

La Figura 13 nos muestra el informativo N°1, el cual explica detalladamente en qué

consiste, para que sirve y como se realiza.
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Figura 13.
Informativo 1: Seiri - Clasificacion.

INFORMATIVO N°1
IMPLEMENTACION HERRAMIENTA SEIRI - CLASIFICACION

Elaborado por: Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapdn
Mombre del colaborador [@):

1- i0ué es SEIRI y en gué consiste?

Es parte de la herramienta "55° y la primera en aplicarse, consiste en clasificar todos los elementos,
intumos o herramientas gque *NO" son necesarias para las actividades gue se desarrollan dentro del

drea de acabados.

2- éComo lo hards?

Dbjetos dafiadas Repararios
Objetos obsoletos * Separarlos

cPuada
arvirle a

alguien?

Objetos innecesarios

3- {Qué lograste?

- Espacios mas libres

- Facilidad de contral y ubbcacidn visual.

- Area de trabajo con menos riesgo de peligro o accidentes.

Fuente: Elaboracion propia.
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La Tabla 5 nos servira para dejar constancia de los materiales que se encontraron,
cantidades y accion que se tomd, ademas de explicar si los materiales que no se usaran fueron

derivados a otras areas, a reparacion o eliminacion total.

Tabla 5.
Registro de elementos innecesarios.

REGISTRO DE ELEMENTOS INNECESARIOS

Nombre del trabajador

Area

Fecha

N° Elemento Cantidad Accion realizada

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 14 nos ayudara para reconocer los materiales que se utilizaran, de esta manera
se puede identificar més rapido los materiales que se encuentren en buen estado y proceder con el
siguiente paso.

Figura 14.
Tarjeta roja.

Fuente: Elaboracion propia.

- Seiton — Organizacion: Para (ESERP Bussiness School Law School, s.f.) en esta fase
organiza y ordena los materiales segun su uso e importancia para ser mas faciles de
ubicar. Pueden ser agrupados por etiquetas, tipo u otra categoria entendible. Esto
evitara que los operarios pierdan su tiempo en encontrar el material, eliminar los
tiempos improductivos y movimientos innecesarios.

La Figura 15 nos muestra los pasos que se seguiran para la aplicacion de la segunda S,
primero se debe observar detalladamente los objetos que estan en el area y definir un sector por
donde empezar, después identificarlos y organizalos. En el tercer paso se utilizara un formato
informativo para que los trabajadores puedan conocer sobre la implementacién y de esta manera

realiza la actividad correctamente.
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Figura 15.
Pasos a seguir para aplicar la segunda S (Seiton).

Registro de
cambios

Observacion Identificacion Organizacion p—»

Fuente: Elaboracion propia.
La Figura 16 nos muestra el informativo N°2, el cual explica detalladamente en qué

consiste, para qué sirve la implementacion y como se realizo.
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Figura 16.

Informativo 2: Seiton - Organizacion.

INFORMATIVO N°2
IMPLEMENTACION HERRAMIENTA SEITON — ORGANIZACION

Nombre del colaborador | &):

1- i0ué es SEITONM y en gué consiste?

frecuencia de su uso.

2- iComo lo haras?

5i bo usas a cada momento

Elaborado por: Isabel Gamez Reymundo y Paola Ruiz Anapan

Es parte de la herramienta “55" y la segunda en aplicarse, consiste en organizar e identificar
todos kos elementos, insumos o herramientas que son necesarios para las actividades que se
desarrollan dentro del drea de acabados. Para identificarbos se debe colocar una etiqueta o un
rotulo con el nombre y alguna especificacidn importante para su wso, leego ubicalos segln la

i bo usas warias veces al dia

L i

Colocar junto a la persona

5i bo usas varias veces por semana

Colocar cerca a la persona

5i ko usas algunas veces al mes

L 4

Colocar cerca al area de trabajo

5i bo usas algunas veces al ano

L 4

Colbocar en dreas comunes

5i es posible gue se use

Cobocar en un archivo

3~ i0ué lograste?

- Lugares de trabajo mids seguros

L

Guardar en almacén

- Mayor facilidad para acceder a los elementos que se necesiten

- Awmento en la productividad del area y de la empresa en general

Fuente: Elaboracion propia.

Gomez Reymundo, I; Ruiz Anapan, P

52




PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

La Tabla 6 nos muestra el formato de registro de elementos innecensarios, el cual fue
rellenado para identificar los elementos, la cantidad, fecha de almacenamiento y si es de uso
frecuente.

Tabla 6.
Registro de elementos innecesarios - Seiton.

REGISTRO DE ELEMENTOS INNECESARIOS

Nombre del trabajador

Area

Fecha

N° Elemento Cantidad Fecha de almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia.
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- Seiso — Limpieza: Segun (Seguridad Minera, 2015), esta fase se encarga de la
limpieza del area de trabajo, incluyendo las maquinas ayudando a reducir los
accidentes laborales. También, nos ayuda a identificar las cosas Utiles ayudarian a
incrementar la productividad.
La Figura 17 nos muestra los pasos para la aplicacion de la tercera S, el cual consiste en
la observacion de objetos que estan dentro del area, definir por donde iniciar, identificarlos y
limpiar el area y elementos a colocar. Dentro del procedimiento, se utiliz6 un formato
informativo para que los trabajadores puedan realizar la actividad correctamente. Asimismo, se
implementaran normas para que estas acciones formen parte de la cultura de la empresa.

Figura 17. Pasos a seguir para aplicar la tercera S (Seiso).

Registro de
cambios

Observacion Identificacion Limpieza —>

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 18 nos muestra el informativo N°3 el cual explica detalladamente en qué

consiste, para qué se da la implementacion y como se realiza.
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Figura 18.
Informativo 3: Seiso - Limpieza.

INFORMATIVO N°3
IMPLEMENTACION HERRAMIENTA SEISO — LIMPIEZA

Elaborado por: Isabel Gdmez Reymundo y Paola Ruiz Anapdn

Nombire del colaborador (@):

1- {0ué es SEISD y en qué consiste?

Es parte de la herramienta 55" y la tercera en aplicarse, consiste en limpiar todos los elementos
e insumos dentro del drea de acabados v sobre todo dejar el piso libre de objetos innecesarios.
Dentro de esta implementacidn también se debe verificar que las maguinarias tengan un
adecuado mantenimiento y limpieza.

2- iCodmo lo hards?

O g = U

= Establecer los sEstablecer horarios ¥ simplementar rétodos
elementas de limpieza actividades de limpieza de prevencion para
qUE S8 VAR 8 necesitar para cada trabajadar rmantensr &l Area
¥ ubicarlas en algun del drea y cada wnd limpia.
lugar dentro del drea y debe ser responsable
que sea de facil acceso de sus obligaciones.
b y . A . A

3- 0ué lograste?

- Incrementar la vida util de las herramientas y maguinarias dentro del drea.
- Reduccidn en el nimero de averias o fallos

- Crear una cultura nueva de limpieza

Fuente: Elaboracidon propia.
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La Tabla 7 nos muestra el formato de registro de limpieza con la finalidad de registrar los

gastos de la actividad.

Tabla 7.

Registro de limpieza en el area de acabados.

REGISTRO DE LIMPIEZA - AREA ACABADO

Fecha

Nombre

Hora

Observaciones

Fuente: Elaboracion propia.

- Seiketsu — Estandarizar: (Seguridad Minera, 2015) Esta fase ayuda a estandarizar los

procesos, asi como mantener la limpieza y el orden dia a dia generando un entorno

laboral mas saludable.
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La Figura 19 nos muestra los pasos que se debe realizar para la aplicacion de la cuarta S.

A comparacion de las primeras “S”, en esta parte de la aplicacion de la herramienta se verifico

constantemente la aplicacion de los primeros pasos, asimismo, se necesitd de apoyo de manuales

que se encontraban a la vista del trabajador que servian como guia y faciles de entender.

Figura 19.

Pasos a seguir para aplicar la cuarta S (Seiketsu).

_ Verificacion de
pasos anteriores

Observacion

Fuente: Elaboracion propia.

\ 4

Elaboracion de
manuales

La Figura 20 nos muestra el informativo N°4 que consta en la explicacion de la

implementacion de la cuarta S en el area de acabados.
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Figura 20.
Informativo 4: Seiketsu — Estandarizar

INFORMATIVO N4
IMPLEMENTACION HERRAMIENTA SEIKETSU — ESTANDARIZAR

Elaborado por: Isabel dmez Reymundo y Faola Ruiz Anspan

Mombre del colaborador [@):

1-  #0Oué es SEIKETSU y en qué consiste?

Es parte de |z herramienta “557 v [a cuarta =n aplicarse, consiste enverificar que se cumplan los
pasos anteriores de Clasificacion, Organizacion y Limpieza para todos los elementos e insumaos
dentro del area de acabados. €l objetivo &5 mantener los logros alcanzados de las primerzs 3
etapas de implemantacion.

2- iComo ko haras?

» Verificar gue el area esté clasificada

» Verificar gue el area esté organizada

» Verificar gue todo esté limpio

* Elaboracion de procedimientos y/o manuales

» Colocacion de los procedimientos en lugares visibles

3- §0ué lograste?

- Creacion de hébitos de Clasificacion, Organizacion y Limpisza.
- Mayor conacimiento de lzs instalacionss.

- Disminucién de tiempos de ocio.

- Creacion de un mejor ambiente de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 21 nos muestra el manual que se elaboré para los trabajadores del area de
acabados, ademas es una manera de recordar a los trabajadores las tres etapas de implementacion
y puedan seguir con la aplicacion de las mismas.

Figura 21.
Manual N°1 para el area de acabados.

MANUAL N°1 — AREA DE ACABADO

1- Alingresar todos los trabajadores deben dejar sus pertenencias personales fuera del area
de trabajo.
2- Clasificacion de las herramientas e insumos a utilizar.
3- Alterminar de usar los implementos se deben regresar a su sitio.
4- Todos los articulos nuevos que llegan al area deben ser clasificados, organizados,
limpiados y almacenados segun sera su lugar.
5- Antes de retirarse el trabajador debe dejar el area limpia y ordenada para el siguiente dia.
6- No deben quedar objetos innecesarios en el piso del area.
7- Este manual se debe cumplir diariamente.
Fuente: Elaboracion propia.
- Shitsuke — Mejorar: (Seguridad Minera, 2015) En esta fase, se debe construir la
autodisciplina, comprometerse a mantener el area de trabajo siguiendo los pasos

anteriores de manera continua.

La Figura 22 nos explica los pasos que se realizaron para la aplicacion de la quinta S, la
cual ya no es la aplicacion sino verificar que se debe cumplir el objetivo principal de la aplicacion

de las herramientas 5S, ya que debe ser parte de una nueva disciplina para los trabajadores.
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Figura 22. Pasos a seguir para la quinta S (Shitsuke).

\ 4

Verificacion de las etapas Repetir todos los dias

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 23 nos muestra el modelo de recordatorio que se colocé en el area de acabados,
de esta manera los trabajadores pueden visualizar constantemente sobre la aplicacion de las tres

primera, mantenerlas y ponerlas en préctica.

Figura 23. Recordatorio 5S

RECORDATORIO 55

SEIRI
CLASIFICACION

SEITON
ORGANIZACION

SEISO
LIMPIEZA

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 8 nos muestra el check list que fue aplicado en esta etapa, con el objetivo de

verificar que se cumplan los pasos anteriores y mantenga el orden que se ha logrado.
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Tabla 8.

MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Check List para la aplicacion de la Herramienta 5S.

Fuente: Elaboracion propia.

Check List

Fecha:

1 "'S" - Clasificacion

¢(El &rea cuenta con los elementos necesarios?

¢Hay elementos innecesarios dentro del area?

¢Existen elementos personales en las mesas de trabajo?
2'"S" - Ordenar

(El area se encuentra sefializada?

¢ Los pasadizos se encuentran libres?

¢ Los elementos se encuentran en el sitio ubicado?

3'"'S" - Limpieza

¢El cuero del zapato se encuentra en el piso?

¢Las maquinas de trabajo se encuentran en condiciones
Optimas para operar?

¢Las mesas de trabajos se encuentran limpias?

4 "'S" - Estandarizar
¢ Se realiza la observacion directa como se indic?

¢Se hace uso de los implementos ofrecidos para permaneces
su mesa de trabajo limpio?

¢El rea tiene un procedimiento de limpieza?
5"'S" - Disciplina

¢ Se realiza pequefias reuniones para explicar la importancia
de las 5S?

¢ Se respetan los procedimientos establecidos?

¢Se respetan los implementos de limpieza?

Area:

CRITERIO
Sl NO OBSERVACION
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En la Figura 24 se muestran los cinco pilares de la herramienta 5S, el cual sefiala los
conocimientos que se deben seguir para la aplicacion del plan de trabajo para lograr con los

objetivos planteados.

Figura 24.
Pilares de las 5S
yV W
- £ \\\
<5 Politica de la Direccién B
i - Plan director: estrategia y objetivos B
. - Plan de comunicacion/sensibilizacion

4.~ La preparacién de

- La formacion

5.~ Las auditorias de

- Mejora continua
las 58

- La visualizacion

anomdln

|
1

Rwymammymmmamamm
camaquoym
- Mantener con auditorias permanentes.

‘ 1.~ Orden y limpieza
.~ La inspeccion y
cion de anomalias
3 - La eliminacién de

Fuente: Rey Sacristan, Francisco (2005); Las 5S: Orden y limpieza en el puesto

de trabajo.
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2.2.3 Método para demostrar que la implementacion de la Metodologia Lean
Manufacturing “5s” incrementa la eficiencia y eficacia de la produccion de calzado
en cuero mate dentro del &rea de Acabado.

2.2.3.1 Productividad

Segun los autores (Ahumada, L.M., Verdeza, A., Bula, A., Lombana, J., 2016), si las
empresas quieren ser mas competitivas en su sector deben de mejorar sus procesos de produccién,
para ello se deben optimizar las condiciones en las que se desarrolla las actividades de los procesos

productivos.

Para (Figueroa, L., Goyzueta, M., 2017), la productividad es un indicador que mide la
relacion entre el total de bienes que se produce y los recursos gque se necesitan para su fabricacion,
por ello, si se aumenta la eficiencia se estara generando también un aumento en la productividad.
Es decir, se debe generar mayores niveles de produccion con menores recursos, teniendo en cuenta

el valor agregado de la empresa.
Formula 01:

. Producto
Productividad = ——
Insumo

Leyenda:

e Producto: Unidades producidas (pares/meses)

e Insumo: Recursos utilizados (horas/meses)

Para los autores (Heizer & Render, 2009) en su libro “Administracion de operaciones”

definen la productividad como la division de los bienes y servicios entre la mano de obra, capital
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0 administracién, asimismo, indica que si se quiere mejorar la productividad es similar a hablar de

mejora en la eficiencia.

En el presente trabajo se hall6 la productividad tomando como unidades producidas a la
cantidad de pares producidos de calzados en cuero mate durante el afio 2019 y para los recursos
utilizados se tomo el tiempo total de produccién para la fabricacion de dicho modelo durante el

mismo periodo de afio.

2.2.3.2 Eficiencia

Para el autor (Garcia Criollo, 2011) en su libro titulado “Estudio del trabajo: Ingenieria de
método y medicion del trabajo”, define eficiencia como la capacidad disponible que hay entre la
relacion horas-hombre y la relacién horas-maquina con lo cual se obtiene la productividad,
también define eficiencia como hacer las cosas correctamente utilizando los minimos recursos
tales como materia prima, personal, tecnologia, etc. El autor también comenta que para medir la
eficiencia se puede usar indicadores como tiempos muertos, desperdicio y porcentaje de utilizacion

de la capacidad instalada.

Formula 02:

L Produccidn real
Y%Eficiencia = - . x 100
Capacidad efectiva

Leyenda

e Produccion real: Produccion alcanzada en un determinado tiempo (pares/meses)
e Capacidad efectiva: Capacidad de produccion que se espera alcanzar

(pares/meses)
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En el presente trabajo de investigacion se hall6 la produccion real de calzados en cuero
mate durante el periodo del afio 2019 y para la capacidad efectiva se realiz6 un pronéstico del cual

se considerd un nuevo célculo de produccion para el afio 2020.

2.2.3.3 Eficacia

Para el autor (Garcia Criollo, 2011), en su libro titulado “Estudio del trabajo: Ingenieria de
métodos y medicion del trabajo”, define eficacia como el cumplimiento de los objetivos planteados
dentro de la empresa, es decir, obtener resultados deseados los cuales reflejan cantidades, no
importa mucho el proceso sino el logro obtenido. También menciona sobre la eficacia del personal
que se mide como los resultados obtenidos dentro de su area de desempefio y si se toma en conjunto

de todo el personal se obtendra el rendimiento de la empresa.

Formula 03:

Resultados obtenidos

Eficacia —
lcacia Resultados Requeridos

Leyenda:

e Resultados obtenidos: Produccion terminada en un determinado tiempo
(pares/meses).

e Resultados requeridos: Produccion planificada (pares/meses).

En el presente trabajo se hall6 este indicador tomando en cuenta la produccion obtenida
durante el periodo del afio 2019 y se relaciono junto con la produccion planificada durante todo el

afio 2019. Con lo cual se obtuvo que tan eficaz era el personal dentro del area de acabados.
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2.2.4 Método para demostrar que la implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing “5s” puede estimar el posible beneficio econémico dentro de la

empresa Inversiones Mr. Ruck’s.

2.2.4.1 Valor actual neto (VAN)

Para (Andia V, 2011) el Valor Actual Neto (VAN) se encarga de medir el dinero cuando
se realiza una inversion a través de un proyecto, ademas, es un indicador de rentabilidad, acumula
los costos y beneficios desde el periodo cero. EI VAN analiza la inversién, ya que lo minimo que

debe cubrir son sus costos en un determinado tiempo.

Formula 04:

VAN—zn: Fe i
Ltk

Leyenda:

Iy = Inversion inicial (S/)

F, = Flujo de caja futuro.

K = Tasa de descuento o tiempo de interés.

t = Tiempo (meses).

Y = Sumatoria.

En el presente trabajo se aplicara la formula VAN para saber si después de la inversion

inicial, los ingresos y egresos, el proyecto es viable, es decir, si genera ganancias. Todo esto con
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la ayuda de un estado financiero donde se programaron y detallaron el total de inversién, pagos y

meses del proyecto.

2.2.4.2 Tasa de interna de retorno (TIR)

Para los autores (Carrasco Castillo, Dominguez Martinez, & Lépez del Paso, 2011), en su
articulo titulado “Metodologia econdmica aplicada” nos comenta que la abreviatura més usada
para determinar la tasa interna de rentabilidad es el TIR, la cual significa tasa interna de

rentabilidad o retorno de un proyecto en el transcurso del tiempo, de esta manera se pueden conocer

los ingresos.
Formula 05:
n
TIR = fn =0
L+
Leyenda:

E, = Flujo de caja en el periodo n.

e n = Numero de periodos (meses)

i = Valor de la inversion inicial (S/)

e ) = Sumatoria

En el presente trabajo de investigacion, el indicador mencionado anteriormente nos ayudo
a reconocer la rentabilidad del proyecto y de esta manera poder precisar el tiempo de retorno de la

inversion.

2.2.4.3 Beneficio / Costo
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Para (Blank & Tarquin, 1991), el beneficio/costo es un analisis fundamental que se debe
tener en cuenta al realizar un proyecto, ya que tiene como propoésito tener mayor objetividad de la
economia. Ademas, ayuda a reconocer si el proyecto tiene beneficio, si B/C es mayor e igual a 1,
el proyecto resulta ser rentable y aceptable. Sin embargo, B/C es menor a 1, el proyecto no es debe

ser aceptado.
Formula 06

B (VAN)
¢~ (VAP)

e VAN = Valor Actual Neto (Soles/ano)

e VAP = Valor Actual de la Inversion (Soles/ano)

En el presente trabajo de investigacion, la Formula 06 ayudo a definir si la inversion

superara los costos que llevo implementar este proyecto.

2.3 Andlisis de Datos

La Figura 25 nos muestra como desarrollar la recoleccion de informacion del presente
trabajo de investigacion, se muestra el diagrama de flujo de procesos, que sirvio para aplicar

los métodos establecidos, encontrar los resultados y alcanzar los objetivos propuestos
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Figura 25.

Flujograma para el procesamiento de la informacion.

Recoleccion de

Descripcion de Aplicacién y

v

datos

métodos procedimientos

Fuente: Elaboracion Propia.

Resultados

La Tabla 9 nos indica el proceso de recoleccién de datos, asimismo detalla las técnicas

que se implementaros, materiales y diagramas que se usaron para el analisis de cada una.

Tabla 9. Proceso de recoleccion, tratamiento y analisis de datos.

ACTIVIDADES ACCIONES
Guia de
Entrevistas entrevista
Definir los Encuestas Cuestionarios
instrumentos a utilizar _ Registro de toma
Documentacion de tiempos
Guias de
Técnicas y Observacion Directa observacion
materiales

Diagrama DAP

Definir el método de |Plagrama DOP

recoleccion de datos y | cyadros estadisticos

anélisis de datos
Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Pareto

Procedimiento de
recoleccion

Elaboracién del Diagrama Gantt

Elaboracion de entrevista al Jefe de Produccion

Realizar encuestas a los operarios del area escogida

Toma de tiempos del area escogida

Analisis de datos

Elaboracion del DAP

Elaboracion del DOP

Elaboracion de cuadros estadisticos

Fuente: Elaboracion propia.
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2.4 Aspectos Eticos:

El presente trabajo de investigacién demuestra el respeto a los derechos de autoria
de las distintas fuentes de investigacion recolectadas y utilizadas para beneficio de las empresas
de la industria de calzado. Asimismo, todos los colaboradores involucrados en el proceso de
fabricacién de calzado en cuero mate de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L. fueron
informados sobre las actividades que se realizaron para la recopilacién de datos hasta la
publicacion de los resultados para su implementacion. Cabe resaltar que la informacion
brindada por parte de la empresa como de las personas que desarrollaban esta informacion fue

veraz, confiable y confidencial.
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2.5 Procedimiento

A continuacién, se describe el procedimiento que se siguid para cada uno de los métodos

propuestos en el numeral 2.2.

2.5.1 Procedimiento seguido para analizar las actividades dentro del proceso de
produccion actual en el area de acabados para identificar las principales

causas que afectan la baja productividad en el tipo de calzado en cuero mate.

En la Figura 26 se muestran los datos de la empresa para conocer su historia, los tipos de

productos, organigrama, entre otros.

Figura 26.
Organigrama de la empresa Inversiones Mr. Ruck's S.R.L.
GERENTE GENERAL
Rutilio Alejandro Ruiz Mayta
|
| |
JEFATURA DE VENTAS JEFATURA DE

PRODUCCION

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 10, se identificaron los principales motivos por la cual se generaban reproceso
de los calzados en cuero mate y planta de goma. Asimismo, con la ayuda del jefe de produccion
de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s se detallo la cantidad de pares de zapatos devuelto en el

transcurso del afio 2019 por cada error. (ANEXO 1)
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Tabla 10. Devoluciones de calzado en el afio 2019.

Arearesponsable  Cantidad %  Acumulado %Acumulado

Errores de embalaje Acabados 127 36% 127 36%
Tono de focalizado incorrecto Acabados 73 21% 200 56%
Uso incorrecto de eleccidn de hilos Costura 61 17% 261 74%
Mal pegado de planta Armado 35 10% 296 83%
Mala limpieza de calzado Acabados 19 5% 315 89%
Aplicacion del insumo incorrecto  Acabados y Armado 16 5% 331 93%
Incorrecta asignacion de pasadores Acabados 12 3% 343 97%
Exceso brufiido del calzado Acabados 12 3% 355 100%

TOTAL 355 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Con la informacién recolectada en el Anexo 1, se pudo encontrar los problemas mas
comunes en la empresa y a su vez determinar el area responsable, es decir en el que se
cometen los errores mas comunes.

En la figura 27, se detalld los problemas principales y actividades que fueron
reprocesadas para cumplir con los pedidos comprometidos. La mayoria de ellos son

actividades que se realizaban dentro del area de acabados.
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Figura 27.
Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto

350 _ o— 100%
" 200 . 90%
2 80%
Q.
g 8 250 70%
(] o) o oo
<% 2 50% 2
33 50% S
2 150 20% 5
o <
100 30%
20%
0 - [ [ — — 0%
Acabados Acabados Costura Armado Acabados = Acabadosy  Acabados Acabados
Armado
Errores de Tono de Uso Mal pegado Mala limpieza Aplicacién del Incorrecta Exceso
embalaje focalizado incorrecto de de planta de calzado insumo  asignacion de bruiiido del
incorrecto  eleccién de incorrecto pasadores calzado
hilos

Area y motivo de devolucién

B Frecuencia ==@=Porcentaje

Fuente: Elaboracion propia.
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MANO DE OBRA

La mano de obra es una pieza fundamental dentro del proceso productivo, la empresa no
brindaba capacitaciones constantes a los trabajadores, ademas existia un deficiente manejo de
orden de produccion, habian pedidos retrasados ya que, ellos se retiran dejando los trabajos
inconclusos, esto se debia a la falta de comunicacion con los trabajadores del area de acabados, ya

que ellos no tienen conocimiento de los pedidos del dia o urgentes. (\VVéase Figura 28)

MATERIALES E INSUMOS

Los materiales no cuentan con una posicién fija y se encontraban dispersos en distintas
areas, los trabajadores del area de acabados tenian que tomar el tiempo de buscar los insumos que
iban a utilizar, algunas de ellas se encontraban en mal estado, al no contar con un orden adecuado
los trabajadores agarraban los materiales que tenian a la mano y los utilizaban a pesar de no

coincidir con el modelo o color. (\Véase Figura 28)

PROCESOS

Dentro de todas las areas de trabajo de la empresa como: area de modelo y disefio, corte,
costura, armado, ensuelado y acabados, se pudo observar la mayor parte de tiempos muertos en el
area de acabados, esto se debi6 a un manejo ineficiente de tiempos, inexistentes procedimientos,
los operarios del &rea de acabados realizaban sus tareas segun el conocimiento que adquirieron
cuando ingresaron a trabajar, sin embargo, no se establecia un flujo de proceso adecuado para sus
actividades. Algunos operarios por tratar de cumplir con sus pedidos realizan las actividades a su
manera teniendo errores ademas, al no contar con un procedimiento se saltaban pasos importantes

en el acabado del zapato. (Véase Figura 28)

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 74



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

AREAS DE TRABAJO

El area de acabados tenia demasiado desorden, los insumos se encuentran distribuidos en
distintas areas, ademas las mermas de cuero se encontraban tiradas en el piso, contaban con poca
iluminacion y ventilacion, el disefio ineficiente del area de trabajo impedia que el trabajo fuera

maés productivo y a su vez ocasionaba fatiga en los operarios. (Véase Figura 28)
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Figura 28.
Diagrama de Ishikawa

HOMBRE
MAQUlNA ENTORNO

CAPACITACION ESPORADICA
AL PERSONAL

DESORDEN EN EL
AREA DE ACABADOS

INADECUADA VENTILACION
EN EL AREA DE ACABADOS

BAJO SENTIDO DE
RESPONSABILIDAD

MANEJO INADECUADO DE
ORDEN DE PROUDCCION

DISENO INEFICIENTE DEL
PUESTO DE TRABAJO

MANEJO INADECUADO
TIEMPOS ESTANDAR EN
EL AREA DE ACABADOS

MP EN MAL ESTADO
INEXISTENTES

PROCEDIMIENTOS

NO CUENTAN CON UNA
POSICION FIJA MALAS POSTURAS —

MATERIALES E

INSUMOS METODOS MEDIDA

Fuente: Elaboracion propia.
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Para conocer la situacion actual en la empresa se utilizaron como modelo la Figura
7 correspondiente al diagrama de operaciones del proceso, para ello se utilizaron las
herramientas de observacion directa mencionadas en la Tabla 3, de esta manera se
determind los tiempos en cada actividad y el tiempo que demora en pasar a la siguiente y
asi poder encontrar el proceso mas deficiente

La Figura 29 representa cada operacion del area de acabado, asimismo indica los

minutos que demora en procesar cada uno de ellos.
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Figura 29.

DOP del proceso productivo del area de acabado en la empresa Inversiones Mr.
Ruck's

DIAGRAMA DE OPERACION

FABRICA: INVERSIONES MR RUCK’S SRL
AREA: ACABADO

MODELO: CALZADO CUERO MATE
ELABORADO POR: - ISABEL GOMEZ REYMUNDO
- PAOLA RUIZ ANAPAN

Traslado al &rea de acabados 1
Limpieza de calzado &
Traslado hacia la maauina de 0.16”

Bruiiido 3

Busaueda de insumos 5

Barnizado de suela 4

Secado de suela 9

Encremado del calzado 3
Secado del calzado 8.5
Emplantillado 3.5

Busaueda de accesorios 6

Colocacion de accesorios 8’
Pulido 25

Busaueda de embalaie 4

Embolsado v encaiado

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, se elaboré el diagrama de actividades para el proceso de fabricacion del
calzado en cuero mate usando como modelo la Figura 9 y teniendo en cuenta los simbolos que nos
menciona la Figura 8. De esta manera se determind el area mas deficiente y con mayor tiempo en

realizar sus actividades

La Figura 30 nos muestra el diagrama de actividades de procesos del area de modelaje,
asimismo nos indica el tiempo que se demora en realizar cada actividad, la distancia recorrida y

con la ayuda de los simbolos podemos identificar las actividades productivas e improductivas.
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Figura 30.

DAP del proceso productivo del area de modelo

PROCESO DE MODELO - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ACTIVIDAD Fabricacion de calzados para caballeros OPERACION @] 6
FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE =) 0
ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA D 0
o INSPECCION 0O 0
COMENTARIOS : Se realizd la visita a la empresa para tomar los -
: , . . _ ALMACEN v 1
tiempos y registrar las actividades del area de modelo y asi
. TIEMPO (MIN) 29
realizar el DAP
DISTANCIA (MTS) 4
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 2 TIEWPO | DISTANCIA
o= DB (MN) | (uS)
Dibujar el disefio en papel 7 0
Recortar los moldes 3 0
Recortar los moldes 3 0
Limar bordes 2 2
Disefiar |a serie completa de tallas 12 0
Almacen P 2 2

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 31 nos muestra el diagrama de actividades del proceso del area de corte, el cual

nos permite visualizar la distancia de recorrida para realizar cada actividad y los tiempos utilizados.
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Figura 31.

DAP del proceso productivo del &rea de corte.

PROCESO DE CORTE - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Ir. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio 5.).L ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ACTIVIDAD Fabricacion de calzados para caballeros OPERACION O 4
FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE »
ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA D 0
o INSPECCION O 3

COMENTARIOS : Se realizo la visita a la empresa para tomar los -
_ _ . , oo ALMACEN A 4 0
tiempos y registrar las actividades del area de corte y asi realizar

TIEMPO (MIN) 27
el DAP

DISTANCIA (MTS) 13

, SIMBOLOS
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TIEMPO -  DISTANCIA
O > B (MIN) | (wS)
Seleccion del cuero 3 4
Busqueda del molde y sus piezas 4 3
Corte del cuero 6 0
Clasificacion por talla 2 0
Seleccion de la vadana 3 4
Corte de lavadanay sus piezas 6 0
Clasificacion por talla 2 0
Transporte al area de costura * 1 2
Fuente: Elaboracion propia.
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indicando los minutos y la distancia en que se demora en realizar cada actividad.

Figura 32.

DAP del proceso productivo del &rea de costura.

La Figura 32 nos muestra el diagrama de actividades del proceso en el area de costura

PROCESO DE COSTURA - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ACTIVIDAD Fabricacion de calzados para caballeros OPERACION O 4
FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE = 1
ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA D 1
o INSPECCION B 1

COMENTARIOS : Se realizo la visita a la empresa para tomar los -
. , y , o ALMACEN v 0
tiempos y registrar las actividades del area de costuray asi realizar

TIEMPO (MIN) 29
el DAP

DISTANCIA (MTS) 5

, SIMBOLOS
DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD TIEMPO - DISTANCIA
O » D N (MN) | (wTS)
Seleccion de las piezas del modelo st 3 0
Deshaste 4 2
Colocacion de pegamento 15 0
Secado 7 0
Union de piezas 4.5 0
Costura de piezas \ 7 0
Traslado al area de armado 2 3
Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 33 nos muestra el diagrama de actividades del proceso del area de

armado, asimismo nos muestra el tiempo utilizado para desarrollar cada una y la distancia

entre ellas.

Figura 33.

DAP del proceso productivo del area de armado.

PROCESO DE ARMADO - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ACTIVIDAD Fabricacion de calzados para caballeros OPERACION O 1
FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE 9 2
ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA D 4

o INSPECCION O 2
COMENTARIQS : Se realizé la visita a la empresa para tomar los -
tiempos y registrar las actividades del area de armado y asi ALMACEN v
realizar el DAP TIEMPO (MIN D5

DISTANCIA (MTS)
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD SIVBOLoS TIEMPO | DISTANCIA
O » D B (MN) | (MTS)
Corte de suela } 2 0
Lijado de suela 15 2
Pegado de cuero 2 0
Clavado del cuero con chinches 3 0
Secado del pegamento 5 0
Retiro de chinches 2 0
Colocacion de pegamento 15 0
Secado del pegamento 4 0
Armado de taco 3 0
Secado del pegamento > 4 0
Retiro de lahorma 15 0
Fuente: Elaboracidon propia.
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La Figura 34 nos muestra el diagrama de actividades del proceso del area de

acabados, nos sefiala los tiempos utilizados y distancia que se recorre para pasar de una

actividad a otra.

Figura 34.

DAP del proceso productivo del area de acabados

PROCESO DE ACABADO - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL

ACTIVIDAD Fabricacidn de calzados para caballeros OPERACION ‘ 11

FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE = 5

ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA . 2
INSPECCION B 1

COMENTARIOS : Se realiz6 la visita a la empresa para tomar los ;

tiempos y registrar las actividades del 4rea de acabado y asi ALMACEN ' 1

realizar el DAP TIEMPO (MIN) 62.66

DISTANCIA (MTS) 17.5
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD — . TIEMPO | DISTANCIA
' » [ (MIN) (MTS)

Traslado del calzado al area de acabado (1er a 2do piso) /“ 1 14

Limpieza del calzado 4

Traslado hacia la maquina de bruiiido 0.16 1.5

Brufiido — 3

Busqueda de insumos 5 2

Barnizado de suela 4

Secado de suela 9

Encremado del calzado 3

Secado de calzado p 8.5

Emplantillado 35

Busqueda de accesorios * 6

Colocacién de accesorios

Pulido a presion para sacar brillo 2.5

Busqueda de embalaje (bolsay caja) Y 4

Embolsado y encajado *4/ 1

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 35 nos muestra que el area de acabados es el que tiene mayor cuello de
botella con tiempo promedio de produccion de 62.66 min por cada par de zapato, dentro
del area se pudo identificar tiempos muertos y estos fueron consecuencia del desorden,
muchas veces tardaban hasta 20 minutos en encontrar el material que necesitaban para
continuar con sus actividades, sin embargo, para terminar el trabajo mas répido los
trabajadores trabajaban con los materiales que creian conveniente o el que mas se parecia,
mas no el que deberia ser. A su vez, se pudo detectar dos tiempos de demoras muy
significativas en el area, secado de suela y secado de calzado, estas actividades limitaban a
los operarios a continuar con sus actividades, ellos esperaban a que el zapato seque para

poder continuar con su labor

Figura 35.
Tiempo promedio de produccion por cada area de la empresa Inversiones Mr.
Ruck's S.R.L.

TIEMPO PROMEDIO DE PRODUCCION POR AREA

B
© é 70 62.66
o 2
g z 50
s 40 29 27 29 29.5
Q o
gg ¥
€ 5 20
o 9
= % 10

o)

© 0

Modelo Corte Costura Armado Acabado
Areas

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5.2 Procedimiento para demostrar que la implementacion Lean Manufacturing

(5S) reduce los tiempos muertos y cuello de botella en el area de acabados

El punto 2.2.2.3 explica sobre la aplicacion de la metodologia 5S, indicando paso a paso

las actividades que se llevaran a cabo para la lograr el objetivo.

- Seiri - Clasificar: Para la aplicacion de la primera “S” se utilizara el Informativo N°1
(Ver Figura 13), el cual fue repartido a los trabajadores del area para que puedan
conocer sobre el proceso y en qué consiste el primer paso para la aplicacion de la
Herramienta 5S. Ademas, se hizo uso de los registros de elementos innecesarios (Ver
Tabla5) enel cual los operarios colocaron los detalles de los elementos que encontraron
y finalmente se hizo uso de las tarjetas rojas (Ver Figura 14) para identificar los

elementos seleccionados y clasificarlos segin su importancia.

En la Figura 36 se muestra a los trabajadores con su informativo el cuél fue explicado a
cada uno de ellos para que puedan entender en qué consiste el proceso, como se realizara y que

lograran al aplicarlo.
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Figura 36.
Entrega del Informativo N°1 a los operarios.

Fuente: Elaboracidon propia.

A continuacion, en las Figuras 37 y 38 se muestran los registros que fueron rellenados por
los trabajadores de todos los articulos que encontraron, las cantidades y a su vez detalla la accion

que se tomara con cada una de ellas.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 87



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Figura 37.
Registro de elementos innecesarios para la aplicacion de la primera S.

_ —
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Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 38.
Registro de elementos innecesarios para la primera S.
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Fuente: Elaboracion propia.
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La Tabla 11 nos muestra la aplicacion de las tarjetas rojas dentro del area de acabados en
el que se encontraron insumos que no se encontraban en su lugar y desperdicios que no permitian
un buen manejo del area, ademas no permitia tener los materiales a la mano y muchas veces se

encontraban escondidos entre los desperdicios.

Tabla 11.
Aplicacion de tarjetas rojas en el area de acabados.
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Fuente: Elaboracion propia.

- Seiton — Organizar: Para la aplicacion de la segunda S se utiliz6 el informativo N°2
(Ver Figura 15), la cual se entreg6 a los trabajadores para que puedan conocer sobre el
siguiente paso para la aplicacion de las 5S y conocer los beneficios que trae organizar
el area de trabajo. Ademas, se rellenaron los registros de elementos innecesarios (Ver
Tabla 4) para organizar lo que se encontré dentro del area.

La Figura 39 nos muestra a los operarios conociendo el segundo paso de la

implementacion de la herramienta 5S.
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Figura 39.
Entrega de los Informativos N°2 a los trabajadores del area de acabados.

Fuente: Elaboracion propia.

Las Figuras 40 y 41 nos sefialan los elementos registrados por los trabajadores del area

de acabados, la cual fue encontrado mientras organizaban toda el area de trabajo.
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Figura 40.
Registro de elementos innecesarios para la aplicacion de la segunda S (Operario
1).
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Fuente: Elaboracion propia.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 93



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO

Figura 41.

MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Registro de elementos innecesarios para la aplicacion de la segunda “S” (Operario

2)

REGISTRO DE ELEMENTOS INNECESARIOS

Nombye del trabagados

\ren

Elesento

Cantxizd Fecha de amacemimeento

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 42 nos muestra una simulacion de como quedo el area de trabajo con la

organizacion de los materiales, eliminar los desperdicios, ademas del etiquetado de los
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espacios de trabajo para poder identificarlo y ubicar mas rapido el material cuando se
necesite.

Figura 42.
Simulacion del area de acabados después de aplica

ol

r la primeray segunda S.

'Y A A

]}

Fuente: Elaboracion propia.
- Seiso — Limpieza: Para la aplicacion de la tercera S se hizo uso del Informativo N°3
(Ver Figura 17), la cual fue entregado a los trabajadores para que puedan como conocer
mayor detalle el proceso y lo que lograran con la implementacién. Ademas, se utilizo
el diagrama de limpieza (Ver Tabla 5), la cual servira para llevar un control de limpieza

y saber cada cuanto tiempo se realiza.
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La Figura 43 nos muestra a los operarios conociendo sobre el nuevo paso, asimismo se
le brindo una pequefia charla al momento de entregar el informativo para que puedan entender

y resolver las dudas que tienen.

Figura 43.
Entrega del Informativo N°3 a los operarios del area de acabados.

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 44 nos muestra el registro de limpieza para el area de acabados y las

observaciones gue se tuvieron al momento de realizar la actividad.
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Figura 44.
Registro de limpieza para el area de acabados.

REGISTRO DE LIMPIEZA - AREA ACABADO
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Fuente: Elaboracion propia.

- Seiketsu — Estandarizar: Para la aplicacion de la cuarta S se usé el informativo N°4

(Ver Figura 19) para que los trabajadores conozcan en que consiste y como debe
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aplicarse, ya que en esta etapa se verifica que se cumplan los pasos anteriores. Ademas,
se us6 el manual para que los trabajadores puedan tener disciplina y se desarrolle un

habito en ellos.

La Figura 45, nos muestra a los operarios conociendo el cuarto paso de la

implementacion gracias al Informativo N°3.

Figura 45.
Entrega del informativo N°4 a los operarios del area de acabados.

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 46 nos muestra el manual que fue colocado dentro del area de acabados para
que los trabajadores tomen en cuenta y no se olviden de aplicar los pasos anteriores

diariamente.
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Figura 46.
Manual para el area de acabados.
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Fuente: Elaboracion propia.

- Shitsuke — Mejorar: Para la aplicacion de la quinta S, se uso el informativo N°5, el cual
indica que es una recopilacion de los pasos aplicados anteriormente, ademas, se realizo

un check list (Ver Tabla 6) para verificar que se cumplan los paso anteriores.

La Figura 47 nos muestra el resultado del check list que se realizé al area de acabados

para verificar que se cumplan con los pasos anteriores y de esta manera mantener lo aplicado.
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Figura 47.
Check List aplicado al area de acabados.

Check List

Area:

Fecha:
CRITERIO

Sl NO OBSERVACION
1 "5" . Clasificacion
¢ El 4rea cuenta con ios elementos necesancs? X
LHay elementos innecesarios dentro del drea? K
LExsten elementos personales an las mesas do X
trabajo?
2"8" . Ordonar
:El drea se encuentra sefalizada? X
cLos pasadizos se encoentran libres? X
LLos elementos se encuentran en & stio ubcado? X
378" « Umpleza <
LEl cuero del zapato se encuentra en el piso?
:Las maquinas de trabajo s& encuentran en ¥
condiconos Optimas para operar?
(Las mesas de trabajos ge encuentran limpas? X
4 "S" . Estandarizar
. Se reaiza |a observacion directa como se indicd? X
¢ Se hace uso de los implementos ofrecidos para X
permaneces su mesa de trabajo limpio?
LEl drga tiene un procadimento de mpieza? ¥
§ "S" - Disciplina
. Se reakza pequenas reuncones para exphicar la X
Imporiancia de s 5S?
L S0 respetan los procedimientos establecicos? X

x

4 Se respetan los implementos de limpieza?

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5.3 Procedimiento para demostrar que la implementacion de la metodologia
Lean Manufacturing (5S) incrementa la eficiencia y eficacia del calzado en cuero
mate del area de acabados.

Para el desarrollo del procedimiento se utilizaran las formulas sefialadas en el punto 2.2.3.

Para poder determinar la productividad, se necesitd conocer la cantidad producida
anteriormente y la cantidad producida con la propuesta de mejora, para ello se compard el diagrama

de actividades del proceso anterior y el diagrama de actividades del proceso actual.

La Figura 34 mencionada anteriormente nos indica que el tiempo por producir un par de

zapato es de 62.66 min.

La Figura 48 nos muestra el diagrama de actividades del proceso, la cual ya no incluyen
actividades que generaban retrasos en el proceso anterior, asi como también se puede observar que

el tiempo se redujo a 24.66 min.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 101



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Figura 48.
Diagrama de actividades del proceso mejorado en el area de acabados.

PROCESO DE ACABADO - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL

ACTIVIDAD Fabricacion de calzados para caballeros OPERACION - 1

FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE — 5

ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA . 2
INSPECCION O 1

COMENTARIOS : Se realizo la visita a la empresa para tomar los -

tiempos y registrar las actividades del drea de acabado y asi ALMACEN ' 1

realizar el DAP TIEMPO (MIN) 24.66

DISTANCIA (MTS) 15.5
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD — TIEMPO | DISTANCIA
‘ » D . vV (MIN) (MTS)

Traslado del calzado al area de acabado (1era 2do piso) / * 1 14

Limpieza del calzado * \ 4

Traslado hacia la maquina de brufiido /* 0.16 1.5

Brufido * 3

Barnizado de suela ** 4

Encremado del calzado ; 3

Emplantillado * — 35

Traslado de accesorios * 1

Colocacion de accesorios +*‘/ 1

Pulido a presion para sacar brillo * —— 2.5

Traslado de productos de embalaje (bolsay caja) * 0.5

Embolsado y encajado + 1

Fuente: Elaboracion propia.

Para determinar la eficacia del proceso, se utilizara la Formula 03, para ello se detallan los

datos de la cantidad producida por dia y la cantidad planificada.

En la Tabla 12 nos muestra la eficacia antes de la propuesta de mejora, se puede observar

que se realizaban entre 10 a 12 pares al dia, es decir no completaban la capacidad de produccion

dejando zapatos incompletos para el dia siguiente.
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Tabla 12.
Eficacia del proceso antes de la propuesta de mejora.

MES CAPACIDAD PRF?ODF\L,JE/ICI:EISON EFICACIA
ENERO 384 144 38%
FEBRERO 384 184 48%
MARZO 384 250 65%
ABRIL 384 235 61%
MAYO 384 240 63%
JUNIO 384 257 67%

2020

JULIO 384 280 73%
AGOSTO 384 242 63%
SETIEMBRE 384 256 67%
OCTUBRE 384 248 65%
NOVIEEM BR 384 270 70%
DICIEMBRE 384 280 73%
PROMEDIO 63%

Fuente: Elaboracion propia.
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La Tabla 13 nos muestra la eficacia mejorada, al disminuir los tiempo muertos y
contar con el area de trabajo mas ordenado y limpio los operarios lograron producir hasta
16 pares al dia, la cual es la produccion normal de cada area y la cantidad que pasa al dia

al &rea de acabados para continuar con el proceso.

Tabla 13.
Eficiencia del proceso mejorado para el area de acabados.

PRODUCCION EFICACIA

MES CAPACIDAD " boR MES MEJORADA
ENERO 384 377 98%
FEBRERO 384 376 98%
MARZO 384 370 96%
ABRIL 384 350 91%
MAYO 384 378 98%
JUNIO 384 360 94%

2021

JULIO 384 389 101%
AGOSTO 384 350 91%
SETIEMBRE 384 354 92%
OCTUBRE 384 361 94%
NOVIEMBRE 384 366 9506
DICIEMBRE 384 380 999%
PROMEDIO 96%

Fuente: Elaboracion propia.
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Para determinar la eficacia, se utilizé la Formula 03, se compar6 con las cantidades

producidas y planificadas antes y después de la propuesta de mejora.

La Tabla 14 nos muestra la eficacia antes de la mejora, nos indica la produccion

semanal y la eficacia.

Tabla 14.
Eficacia antes del proceso de mejora en el area de acabados.

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

PRODUCCION
MENSUAL 144 184 250 235 240 257 280 242 256 248 270 280

ACTUAL

PRODUCCION

PLANIEICADA 384 384 384 384 384 384 384 384 384 384 384 384

EFICACIA

ANTES 38% 48% 65% 61% 63% 67% 73% 63% 67% 65% 70% 73%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 15 nos indica la eficacia despues de la propuesta de mejora, se puede
observar que hubo un incremento ya que el area esta cumpliendo con las expectativas de

produccion, ya que el promedio de zapatos que tiene capacidad el area de trabajo es de 16

pares al dia.
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Tabla 15.
Eficacia del proceso con la propuesta de mejora en el area de acabados.

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES
1 2 3 4 &) 6 7 8 9 10 11 12

PRODUCCION
MENSUAL 377 376 370 350 378 360 389 350 354 361 366 380
MEJORADA

PRODUCCION

PLANIEICADA 384 384 384 384 384 384 384 384 384 384 384 384

EFICACIA

ANTES 98% 98% 96% 91% 98% 94% 101% 91% 92% 94% 95% 99%

Fuente: Elaboracion propia.

2.5.4 Procedimiento seguido para analizar el beneficio econdmico luego de
implementar la metodologia Lean Manufacturing “5s” dentro de la empresa
Inversiones Mr. Ruck’s.

Para realizar el analisis financiero de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s se realizo
un listado de todos los ingresos y egresos de la empresa por mes, ademas se agrego la
inversion inicial que tuvo el proyecto para determinar el tiempo de retorno de la inversion.

Para poder determinar si es proyecto es viable, se uso las formulas mencionadas en
el punto 2.2.4.

En la Tabla 16 se muestra los costos que tomd la aplicacion de la propuesta de

mejora.

Tabla 16.
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Costos de materiales y servicios para la implementacion del proyecto en el &rea de

acabados.
INVERSION CANTIDAD COSTO X MATERIAL COSTO TOTAL
1.1 Capacitacion del material 1 S/ 1,000.00 S/1,000.00

1.2 Materiales

1.2.1 Fluorescentes (un) 2 S/5.90 S/ 11.80
1.2.3 Cables eléctricos (mts) 10 S/2.30 S/23.00
1.2.4 Tachos (un) 3 S/ 40.00 S/ 120.00
1.2.5 Tomacorrientes 3 S/12.90 S/38.70
1.2.6 Enchufes 4 S/ 1.40 S/5.60
1.2.7 Anaquel 2 S/ 129.90 S/ 259.80
1.2.8 Caja baja 1 S/6.90 S/6.90
1.2.9 Canastas con tapa 3 S/8.90 S/ 26.70
1.2.10 Carteles de madera 3 S/7.50 S/22.50
1.2.11 Carteles plastificados 5 S/ 2.50 S/ 12.50
1.2.12 Carteles de Sefializacion 3 S/3.00 S/ 9.00
1.2.13 Servicio de pintado m2 25.5 S/20.00 S/ 510.00
1.2.14 Instalacion de ventanas m2 1.8 S/ 215.00 S/ 387.00
1.2.15 Mesas de trabajo 2 S/°300.00 S/ 600.00
1.2.16 Interruptor Termomagnetico 1 S/ 35.90 S/ 35.90

TOTAL S/ 1,536.50

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 17 nos muestra los costos de insumo, ya que al aumentar la produccion

también aumentaran los costos de insumos.
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Tabla 17.
Costos de insumos en el area de acabados para el zapato en cuero mate.
Material Cantidad Uni. Cost.x Unid Cost. Total
Pegamento 4 Galones S/ 175.00 S/ 700.00
Crema de cuero 4 Litros S/ 56.00 S/ 224.00
Pasadores 11 Docenas S/ 12.00 S/ 132.00
Numeros de tallas 22 Planchas S/ 4.00 S/ 88.00
Barniz de suela 4 Litros S/ 35.00 S/ 140.00
Bolsas de brillo 4 Paquete S/ 6.50 S/ 26.00
Cajas plastificadas 11 Docenas S/ 23.00 S/ 253.00
Tinte de taco 3 Litros S/ 15.00 S/ 45.00
Esponjas 22 Unidades S/ 0.70 S/ 15.40
Brillo liquido 4 Litros S/ 14.00 S/ 56.00
Hunter para accesorios 2 Paquete S/ 8.00 S/ 16.00
Cera para rodillos 14 Unidades S/ 3.50 S/ 49.00
TOTAL S/ 1,744.40

Fuente: Elaboracion propia.

2.5.7.1 Flujo de caja

Para el flujo de caja se tomd en cuenta datos necesarios dentro del proyecto como
el valor de la inversion, ingresos, egresos y al final se halla el Flujo Neto Efectivo. Para los
datos de inversion se consideraron los precios de una tienda por departamento
especializada en venta de articulos e insumos en general:
- Capacitacion al personal por un monto de S/1,000 soles el cual incluye al personal

especializado para realizar la charla al inicio y termino de la implementacion de 5S.
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La Tabla 18 nos muestra los costos de materiales eléctricos que fueron considerados
en el flujo de caja teniendo un monto de S/ 115.00 soles.

Tabla 18.
Costos de materiales eléctricos para el area de acabados.

Material Cantidad Costo. x Unid Costo. Total
Fluorescentes (un) 2 S/5.90 S/11.80
Cables eléctricos (mts) 10 S/2.30 S/23.00
Tomacorrientes 3 S/12.90 S/38.70
Enchufes 4 S/1.40 S/5.60
Interruptor Termomagnético 1 S/ 35.90 S/ 35.90
Total S/115.00

Fuente: Elaboracion propia.
La Tabla 19 nos muestra los costos de los objetos para la organizaciéon de los
materiales en el area de acabados.

Tabla 19.
Costos por materiales de organizacion para el area de acabados.

Material Cantidad Cost. Unid Cost. Total
Tachos (un) 3 S/40.00 $/120.00
Anaquel 2 S/129.90 S/259.80
Caja baja 1 S/6.90 S/6.90
Canastas con tapa 3 S/8.90 S/26.70
Total $/413.40

Fuente: Elaboracion propia.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 109



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

En la tabla 20 se detallan los costos de los materiales que se utilizaron para los
carteles de sefializacion que se utilizaron en el area de acabados.

Tabla 20.
Costos para los carteles en el area de acabados.

Material Cantidad Cost.x Unid Cost. Total
Carteles de madera 3 S/7.50 S/22.50
Carteles plastificados 5 S/2.50 S/12.50
Carteles de Sefalizacion 3 S/3.00 S$/9.00
Total S/44.00

Fuente: Elaboracion propia.
En la Tabla 21 se puede encontrar los precios que se utilizaron para las obras civiles

en el area ce acabados como el pintado de paredes.
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Tabla 21.

Costos de obra civil en el area de acabados.
Servicio Cantidad Cost. Unid Cost. Total
Pintado m2 25.5 S/20.00 S/510.00

Total S/510.00

Fuente: Elaboracion propia.
En la Tabla 22 se muestran los gastos que se realizaron para la instalacion de

ventanas en el area de acabados.

Tabla 22.
Costos de instalacién de ventanas en el area de acabados.
Cost. x
Servicio Cantidad Unid Cost. Total
Instalacién de ventanas 1.8 S/215 S/387.00
m2
Total $/387.00

Fuente: Elaboracion propia.
Para los ingresos del flujo econdmico se consideran las ventas proyectadas para el afio
2021, tal como se muestra en la Tabla 23, la cual indica las ventas que se generaron implementando

la propuesta de mejora.
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Tabla 23.
Pronostico de ventas de la implementacion de mejora del afio 2021

MES PRONZS)ZSlTICO
ENERO 377
FEBRERO 376
MARZO 370
ABRIL 350
MAYO 378
JUNIO 360
JULIO 389
AGOSTO 350
SETIEMBRE 354
OCTUBRE 361
NOVIEMBRE 366
DICIEMBRE 380

Fuente: Elaboracion propia.
La Tabla 24 nos muestra los egresos correspondientes a recursos humanos, se

considera el sueldo de los operarios, auxiliar de acabados y supervisor de produccion.
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Tabla 24.
Egresos - Recursos Humanos para el area de acabados.
2021
Personal Sueldo Cantidad Total
Operario 1 760 1 760
Operario 2 760 1 760
Supervisor de produccion 2500 1 2500

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 25 nos muestra los costos de materiales para el area de acabados que se

adquirieron en el transcurso del 2021.

Tabla 25.
Costo de insumos de materiales para el area de acabados mensualmente
Material Cantidad uUni. Cost.x Unid Cost. Total
Pegamento 4 Galones S/ 175.00 S/ 700.00
Crema de cuero 4 Litros S/ 56.00 S/ 224.00
Pasadores 11 Docenas S/ 12.00 S/ 132.00
Numeros de tallas 22 Planchas S/ 4.00 S/ 88.00
Barniz de suela 4 Litros S/ 35.00 S/ 140.00
Bolsas de brillo 4 Paquete S/ 6.50 S/ 26.00
Cajas plastificadas 11 Docenas S/ 23.00 S/ 253.00
Tinte de taco 3 Litros S/ 15.00 S/ 45.00
Esponjas 22 Unidades S/ 0.70 S/ 15.40
Brillo liquido 4 Litros S/ 14.00 S/ 56.00
Hunter para accesorios 2 Paquete S/ 8.00 S/ 16.00
Cera para rodillos 14 Unidades S/ 3.50 S/ 49.00
TOTAL S/ 1,744.40
Fuente: Elaboracion propia.
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La Tabla 26 nos muestra el flujo de caja, en la cual se incluyeron los ingresos y

egresos mencionados anteriormente en las tablas.
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Tabla 26.

Flujo de caja para el area de acabados de la empresa Inversiones Mr. Ruck'’s.

FLUJO DE CAJA

MES
0 1 2 3 4 5
INVERSIONES
Capacitacion del personal S/ 1,000.00
Insumos Eléctricos S/ 115.00
Tachos y Canastas S/ 413.40
Carteles de Sefializacion S/ 44.00
Obra civil (tarrajeo de paredes) S/ 814.20
Instalaciones S/ 177.00
Servicio de Pintado S/ 510.00
Instalacion de ventana S/ 387.00
COSTO DE INVERSION S/ 3,460.60
INGRESOS
Ventas S/8,835.00 S/9,721.67 $/8,170.00 S/7,948.33 $/10,735.00
TOTAL DE INGRESOS S/ 8,835.00 S/ 9,721.67 S/ 8,170.00 S/ 7,948.33 S/ 10,735.00
EGRESOS - RECURSOS HUMANOS
Operariol S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00
Operario 2 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00
Supervisor de Produccion S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00
TOTAL EGRESOS RECURSOS HUMANOS S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00
EGRESOS - MATERIA PRIMA
Insumos S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40
TOTAL EGRESOS INSUMOS S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40
EGRESOS - SERVICIOS
Servicio de Luz S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00
Servicio de Agua S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00
TOTAL EGRESOS SERVICIOS S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00
EGRESO VARIOS
Deudas por pagar S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00
Otros Gastos S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00
TOTAL EGRESO VARIOS S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00
EGRESOS S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40
UTILIDAD OPERATIVA -5/ 3,460.60 S/ 2,464.60 S/ 3,351.27 S/ 1,799.60 S/ 157793 S/ 4,364.60
FLUJO DE CAJA
MES
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6 7 8 9 10 11 12
INVERSIONES
Capacitacion del personal
Insumos Eléctricos
Tachos y Canastas
Carteles de Sefializacion
Obra civil (tarrajeo de paredes)
Instalaciones
Servicio de Pintado
Instalacion de ventana
COSTO DE INVERSION
INGRESOS
Ventas S/7,600.00 S/10,355.00 S/8,201.67 S/8,328.33 S/8,328.33 S/9,753.33  S/9658.33
TOTAL DE INGRESOS S/ 7,600.00 S/10,355.00 S/ 8,201.67 S/ 8,328.33 S/ 8,328.33 S/ 9,753.33 S/ 9658.33
EGRESOS - RECURSOS HUMANOS
Operariol S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00
Operario 2 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00 S/ 760.00
Supervisor de Produccion S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00 S/ 2,500.00
TOTAL EGRESOS RECURSOS HUMANOS S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00 S/ 4,020.00
EGRESOS - MATERIA PRIMA
Insumos S/ 1,74440 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40
TOTAL EGRESOS INSUMOS S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40 S/ 1,744.40
EGRESOS - SERVICIOS
Servicio de Luz S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00 S/ 38.00
Servicio de Agua S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00 S/ 18.00
TOTAL EGRESOS SERVICIOS S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00 S/ 56.00
EGRESO VARIOS
Deudas por pagar S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00
Otros Gastos S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00 S/ 250.00
TOTAL EGRESO VARIOS S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00
EGRESOS S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40 S/ 6,370.40
UTILIDAD OPERATIVA S/ 1,229.60 S/ 3,984.60 S/ 1,831.27 S/ 1,957.93 S/ 1,957.93 S/ 3,382.93 S/ 3287.93

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5.7.2 Célculo del Valor Actual Neto (VAN)

Otra manera mas detallada para desarrollar el calculo del VAN, es tomar los valores
del flujo neto efectivo de cada periodo (FNE) y dividirlo entre la sumatoria de la tasa de
descuento (i) mas la unidad (1) y elevarlo al nimero de periodo correspondiente (n),
finalmente este resultado se debe sumar con la inversion negativa.

De esta manera se obtendra el mismo valor hallado con la formula directa de Excel que es
=VNA

La Tabla 27 nos muestra los datos que se consideraron para hallar el valor actual

neto del flujo de caja.

Tabla 27.

Datos a considerar para hallar el VAN.
Nro. periodos 12
Tipo de periodo mensual
Tasa de descuento 20%

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 28 nos muestra el valor actual neto hallado en cada periodo.
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Tabla 28.
Valor Actual Neto
Periodo FNE @+i)"n FNE/(1+i)™n
0 -S/ 3,460.60 -S/ 3,460.600
1 S/ 2,464.60 1.2 S/ 2,053.833
2 S/ 3,351.27 1.44 S/ 2,327.271
3 S/ 1,799.60 1.728 S/ 1,041.435
4 S/ 1,577.93 2.0736 S/ 760.962
5 S/ 4,364.60 2.48832 S/ 1,754.035
6 S/ 1,229.60 2.985984 S/ 411.791
7 S/ 3,984.60 3.5831808 S/ 1,112.029
8 S/ 1,831.27 4.29981696 S/ 425.895
9 S/ 1,957.93 5.159780352 S/ 379.460
10 S/ 1,957.93 6.191736422 S/ 316.217
11 S/ 3,382.93 7.430083707 S/ 455.302
12 S/ 3,287.93 8.916100448 S/ 368.763
VAN TOTAL | S/ 7,946.392

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 29.
Célculo del Valor Agregado Neto (VAN).

Periodos mensuales

DETALLE
1 2 3 4 5 6
Flujo neto de
efectivo de caja -S/3,460.60 S/2,464.60 S/3,351.27 S/1,799.60 S/1,577.93 S/4,364.60 S/1,229.60
proyectado
Periodos mensuales
7 8 9 10 11 12
S/3,984.60 | S/1,831.27 S/1,957.93 S/1,957.93 S/3,382.93 S/. 3287.93

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5.7.3 Célculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR)

Para el desarrollo de la Tasa Interna de Retorno (TIR) se escoge aleatoriamente
diferentes tasas de descuento con la finalidad de encontrar con qué porcentaje de descuento
es gque el Valor Actual Neto (VAN) se vuelve negativo, es decir la mayor tasa de descuento
posible que hara este proyecto viable.

En la Tabla 30 se observa la tasa de retorno se encuentra entre 45% y 50%.
Asimismo, se puede confirmar esto gracias a la formula de Excel que es =TIR, la cual

corrobora que la TIR es de 49%
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Tabla 30.
Calculo de la Tasa de Interés de Retorno.
Tasa de descuento VAN
0% S/24,441.66
5% S/17,629.68
10% S/13,053.50
15% S/9,867.87
20% S/7,577.63
25% S/5,882.61
30% S/4,595.02
35% S/3,593.89
40% S/2,799.15
45% S/2,156.49
50% S/1,628.19
55% S/1,187.52
60% S/815.13
65% S/496.77
70% S/221.78
75% -S/17.95
80% -5/228.69
85% -S/415.33
90% -S/581.73
TIR 75%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 49.
Tasa Interna de Retorno.
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Fuente: Elaboracion propia.
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2.5.7.4 Célculo del Beneficio / Costo
La Tabla 26 nos muestra los datos que se calcularon anteriormente para obtener el

beneficio/costo teniendo como resultado 2.30, la cual significa que el proyecto es viable.

Tabla 26.
Datos para el calculo del Beneficio / Costo.
Valor Actual Neto (VAN) 7946.39
Inversion 3460.60
Beneficio/Costo 2.30

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1 Resultados del analisis de las actividades dentro del proceso de produccion actual

en el area de acabados para identificar las principales causas que afectan la baja

productividad en tipo de calzado en cuero mate.

La Figura 27 nos muestra la cantidad de zapatos devueltos y a su vez sefiala el area
responsable por cada uno y motivo de la devolucion. Asimismo, la Figura 28 nos indico las
principales causas por la que se presentan errores en el area de acabados, entre ellos figuran los

factores hombre, entorno, materiales e insumos y métodos.

En la Tabla 33 se muestra el antes y después de la aplicacion 5S, como se puede observar
el area de acabados se encontraba muy desordenado, los pisos sucios, mesas de trabajo ocupadas
e insumos que no correspondian al proceso. Por estos motivos los operarios fallaban en la
elaboracion de los zapatos y tardaban en entregar, ya que debido al desorden no podian trabajar
comodamente y muchas veces utilizaban los insumos que tenia en la mano porque no encontraban

el indicado para el zapato en cuero mate.
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Tabla 27.
Resultado de la aplicacién de la primera herramienta 5S. .

ANTES DESPUES

AREA DE
INSUMOS

Fuente: Elaboracion propia.
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Para hallar la productividad dentro del area de acabado usamos los siguientes datos y

comparamos:

Datos iniciales de la empresa

Cantidad de pares producidos:

o bares dias

dias mes

soles
par

- Precio de venta por par en cuero mate: S/.95.00

trabajador

- Cantidad de trabajadores: 2

mes

soles soles

- Sueldo medio tiempo: S/. 760.00 —— =7,30
persona

""" hora
. horas
- Horas: 104 ——
trabajador
.o Cantidad de pares producidos x Precio de cada par
- Productividad = Pareep L

Numero de trabajadores x horas hombre x sueldo

La Tabla 28 nos muestra el calculo de productividad hallado por cada mes del 2021 y 2021,
para ello se utiliz6 la formula mencionada anteriormente, asimismo se identifico la variacion de

productividad que existe entre los dos afios.
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Tabla 28.
Calculo de productividad en el area de acabados.

PROM DE VARIACION
MES PEEON?ES PRO&:’ OR  bRODUCTIVIDAD PRODUCT. DE
(SOLES/SOL) PRODUCTIVIDAD
ENERO 144 6 5/9.01
S/11.51
FEBRERO 184 8
MARZO 250 10 S/15.64
S/ 14.70
ABRIL 235 10
S/15.02
MAYO 240 10
JUNIO 257 11 5/16.08
2020 S/ 15.05
JULIO 280 12 S/17.52
S/ 15.14
AGOSTO 242 10
16.02
SETIEMBRE 256 11 5/16.0
S/15.52
OCTUBRE 248 10
NOVIEMBRE 270 11 5/16.89
17.52
DICIEMBRE 280 12 S/17.5
23.
ENERO 377 16 5/23.59
S/ 23.52 53%
FEBRERO 376 16
MARZO 370 15 5/23.15
S/21.90
ABRIL 350 15
23.
MAYO 378 16 5/23.65
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S/ 22.52

JUNIO 360 15 S/ 23.00
2021

JULIO 389 16 S/ 24.34
S/21.90

AGOSTO 350 15

22.1

SETIEMBRE 354 15 S/ 22.15
S/ 22.59

OCTUBRE 361 15
NOVIEMBRE 366 15 S/22.90
S/ 23.78

DICIEMBRE 380 16

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Por cada S/ 1,00 invertido al mes en mano de obra dentro del area de
acabado, la empresa gana un promedio de S/ 15.05 anual en el transcurso del 2020 y en el 2021 la

empresa gama un promedio de S/ 23.00 por mes.

La Figura 50 nos muestra el incremento de productividad que se dio antes y después de la
aplicacion de la herramienta 5S, como se puede observar la linea se presenta mas estable en el mes

de Julio, ya que al inicio entran a un periodo de adaptacion.
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Figura 50.
Productividad en el &rea de acabados durante el periodo 2020 - 2021.

PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ACABADOS 2020-2021
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Fuente: Elaboracion propia.
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3.2 Resultados que permiten demostrar que la implementacion de la metodologia

Lean Manufacturing 5S reduce los tiempos muertos y cuellos de botella.

La Figura 51 nos sefiala las demoras que se presentan en el area de acabados para la
elaboracion del calzado en cuero mate, los cuales tiene un tiempo de 32.5 min en la que los

operarios se pasan buscando insumos y utilizan mas en realizar movimiento innecesarios.
Asimismo, se hallé el TVA teniendo como resultado lo siguiente:

4min + 3min + 4min + 3min + 3.5min + 8min + 2.5min + 1min
TV Amétodo actuar%o = 62.66 min

= 0.4628 min = 46.28%
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Figura 51.

DAP de las actividades del proceso antes de la aplicacion de las herramientas 5S en el

area de acabados.

PROCESO DE ACABADO - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL

ACTIVIDAD Fabricacidn de calzados para caballeros OPERACION . 11

FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE = 5

ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA . 2
INSPECCION O 1

COMENTARIOS : Se realizé la visita a la empresa para tomar los B

tiempos y registrar las actividades del area de acabado y asi ALMACEN v 1

realizar el DAP TIEMPO (MIN) 62.66

DISTANCIA (MTS) 17.5
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD T TIEMPO DISTANCIA
O » D B (MIN) (MTS)

Traslado del calzado al area de acabado (1ler a 2do piso) /* 1 14

Limpieza del calzado 4

Traslado hacia la maquina de bruiiido >‘ 0.16 1.5

Bruiido =— 3

Busqueda de insumos 5 l 2

Barnizado de suela 4

Secado de suela 9

Encremado del calzado 3

Secado de calzado il 8.5

Emplantillado 3.5

Busgueda de accesorios jl 6 l

Colocacién de accesorios 8

Pulido a presion para sacar brillo 2.5

Busqueda de embalaje (bolsa y caja) * 4 I

Embolsado y encajado g 1

Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 52 nos muestra el diagrama de actividades después de la aplicacion de la
herramienta 5S, se analizé los tiempos para la elaboracidn del zapato en cuero mate, disminuyendo
los tiempos muertos y esto se debe a que las mesas de trabajo fueron ordenadas, ademas de botar
las mermas de los zapatos que eran acumulacién de tiempo atras, al habilitar los espacios el
operario tuvo la opcion de escoger ese lugar para el secado de sus zapatos mientras van realizando
las otras actividades. Se ordenaron los estantes de insumos, clasificando y ordenando para que sea
mas rapida la localizacion de su ubicacion. Asimismo, cuando se realizo la limpieza del area se
encontré 3 unidades de pistolas a presion que usaban afios anteriores para la aplicacion de
accesorios en zapatos de nifios pero por el desorden que se iba formando fueron olvidados. Se
comprobd que podia ser utilizado para las actividades de la produccidn de zapato en cuero mate

ya que no alteraria la calidad del producto ademas de reducir el tiempo de operacién de 8 mina 1

min.
Asimismo, se hall6 el TVA teniendo como resultado lo siguiente:
4min + 3min + 4min + 3min + 3.5min + 1min + 2.5min + 1min
TVAmétodo conla aplicacién% = 24.66

= 0.8921 min = 89.21%
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Figura 52.

DAP después de la aplicacion de la herramienta 5S en el area de acabados.

PROCESO DE ACABADO - INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

UBICACION Jr. Berlin 1526 Urb Hospital del nifio S.J.L ACTIVIDAD METODO ACTUAL

ACTIVIDAD Fabricacidn de calzados para caballeros OPERACION - 1

FECHA 26/09/2019 TRANSPORTE ) 5

ANALISTA Isabel Gomez Reymundo y Paola Ruiz Anapan DEMORA . 2
INSPECCION O 1

COMENTARIOS : Se realizd la visita a la empresa para tomar los .

tiempos y registrar las actividades del area de acabado y asi ALMACEN v 1

realizar el DAP TIEMPO (MIN) 24.66

DISTANCIA (MTS) 15.5
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD — . TIEMPO ) DISTANCIA
‘ » . (MIN) (MTS)

Traslado del calzado al area de acabado (1lera 2do piso) / * 1 14

Limpieza del calzado * \ 4

Traslado hacia la maquina de brufiido /* 0.16 15

Brufiido * 3

Barnizado de suela * 4

Encremado del calzado *‘ 3

Emplantillado * — 35

Traslado de accesorios * 1

Colocacién de accesorios ** . 1

Pulido a presion para sacar brillo i —) 2.5

Traslado de productos de embalaje (bolsay caja) * 0.5

Embolsado y encajado + 1

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 53 se puede observar que el TVA mejord, ya que antes de aplicar la

herramienta 5S se tuvo como resultado 46.28%, es decir no se empleaban tiempos en operaciones,

sino en actividades innecesarias que no generaban valor al proceso. Sin embargo, después de la

mejora el TVA actual tuvo como resultado 89.21% ya que el mayor tiempo empleado se usa para

las operaciones del proceso.
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Figura 53.
Calculo del TVA

CALCULO DEL TVA

100.00%

89.21%

90.00%
80.00%
70.00%
60.00%

50.00% 46.28%

40.00%

Porcentaje del resultado

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%
METODO ACTUAL METODO CON LA APLICACION

Fuente: Elaboracion propia.

3.3 Resultados que permiten demostrar el incremento de eficacia y eficiencia de la

produccion de calzado en cuero mate dentro del area de acabados aplicando la

metodologia Lean Manufacturing 5S.

La Figura 52 nos muestra la reduccion de tiempos en minutos al aplicar la herramienta 5S,
paso de 62.66 min por cada par de zapato a 24.66 min. Esto se debe a la eliminacién de tiempos
muertos y actividades innecesarias que se encontraban dentro del proceso de la elaboracion del

calzado en cuero mate.
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La Tabla 29 nos muestra el porcentaje de eficacia en el area de acabados durante los afios

2020 y 2021, para ello se utiliz6 la Formula 03.

Tabla 29.
Calculo de eficacia en el area de acabados durante el periodo 2020 - 2021
MES CAPACIDAD ~ "RODY EA%'SON EFICACIA
ENERO 384 144 38%
FEBRERO 384 184 48%
MARZO 384 250 65%
ABRIL 384 235 61%
MAYO 384 240 63%
JUNIO 384 257 67%
2020
JULIO 384 280 73%
AGOSTO 384 242 63%
SETIEMBRE 384 256 67%
OCTUBRE 384 248 65%
NOVIEMBRE 384 270 70%
DICIEMBRE 384 280 73%
ENERO 384 377 98%
2021 FEBRERO 384 376 98%
MARZO 384 370 96%
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ABRIL 384 350 91%
MAYO 384 378 98%
JUNIO 384 360 94%
JULIO 384 389 101%
AGOSTO 384 350 91%
SETIEMBRE 384 354 92%
OCTUBRE 384 361 94%
NOVIEMBRE 384 366 95%
DICIEMBRE 384 380 99%

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 54 nos muestra el aumento de eficiencia del proceso en el area de acabados por
semana, al mejorar la eficiencia también mejora la eficacia ya que los resultados obtenidos son
muy similares a los que se requiere para poder cumplir con la entrega de pedidos y cubrir la
capacidad de planta. A su vez, se puede observar que la cantidad producida antes de la aplicacién
de mejora se encontraba entre 30% a 65% y después de la implementacion de mejora aumenta la

produccion de calzado en cuero mate aumenta entre 70% a 99%.
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Figura 54.
Mejora de la eficacia del proceso del area de acabados.

EFICACIA EN EL AREA DE ACABADOS EN EL PERIODO 2021 - 2021
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Fuente: Elaboracion propia.
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La Tabla 30 nos muestra los resultados del porcentaje de eficiencia, para lo cual se

utilizé la Férmula 02.

Tabla 30.
Célculo de eficiencia en el &rea de acabados en el periodo 2020 - 2021
MES CAPACIDAD PRODUCCION POR MES EFICIENCIA
ENERO 384 144 38%
FEBRERO 384 184 48%
MARZO 384 250 65%
ABRIL 384 235 61%
MAYO 384 240 63%
2020 JUNIO 384 257 67%
JULIO 384 280 73%
AGOSTO 384 242 63%
SETIEMBRE 384 256 67%
OCTUBRE 384 248 65%
NOVIEMBRE 384 270 70%
DICIEMBRE 384 280 73%
ENERO 384 377 98%
FEBRERO 384 376 98%
MARZO 384 370 96%
ABRIL 384 350 91%
MAYO 384 378 98%
2021 JUNIO 384 360 94%
JULIO 384 389 101%
AGOSTO 384 350 91%
SETIEMBRE 384 354 92%
OCTUBRE 384 361 94%
NOVIEMBRE 384 366 95%
DICIEMBRE 384 380 99%

Fuente Elaboracion propia.
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En la Figura 55 se puede observar el incremento de productividad en el transcurso de los
meses del afio 2020 y 2021, asimismo la aplicacion de la herramienta 5S logr6 aumentar la
productividad en el area de acabados usando los mismo recursos; por ejemplo, mano de obra. La

misma cantidad de personas logré producir entre 14 a 16 pares de zapatos.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 139



PROPUESTA DE IMPLEMENTACIQN DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S” PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Figura 55.
Eficiencia en el &rea de acabados durante el periodo 2020 - 2021.

EFICIENCIA EN EL AREA DE ACABADOS EN EL PERIODO 2021 - 2021
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Fuente: Elaboracion propia.
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La Figura 56 nos muestra el grafico radial de la auditoria que se aplicé al area de acabados
(Ver Anexo 4, 5y 6), ademas en la Tabla 31 se puede observar los puntajes que se utilizaron para
calificar cada criterio tal como se muestra en los anexos en mencion, asimismo se puede observar
que en la primera inspeccidn se obtuvieron puntajes bajos ya que no se encontraba ordenado el
area de trabajo, sin embargo mientras se iba realizando la aplicacion de la herramienta 5S, el
puntaje que se le asignaba a cada actividad fue incrementando, se esta manera se pudo observar el

avance y cumplimiento de la aplicacion 5S.

Tabla 31.
Puntaje de calificacion para la auditoria 5S dentro del area de acabados.

Puntaje de calificacion

0 Muy malo
1 Malo
2 Promedio
3 Bueno
4 Excelente

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 56.
Gréfico radial de la auditoria aplicada al area de acabados.
AUDITORIA 55
==@==Primera auditoria ==@==Ssegunda auditoria ==@==Auditoria final

4% 94%

Estandarizar y disciplina Ordenar

81%

94%

Limpiar

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4 Estimar el posible beneficio econdmico que se obtiene de la implementacion de la
metodologia Lean Manufacturing “5s”

La Tabla 32 nos muestra el beneficio econémico que resulto al aplicar la metodologia 5S
ya que el VAN result6d S/ 7946.39, es decir el proyecto resulta viable ademas de generar beneficios
para el area de acabados. Asimismo, el TIR resulté 75% la cual es mayor a la tasa de descuento del
20%, es decir tendria una rentabilidad por lo que si es bueno invertir en la implementacion de
herramienta 5S. Finalmente, el beneficio/costo nos da un resultado de 2.3, es decir los ingresos por
la implementacién en el &rea de acabados seran superiores a los egresos, por lo que se determinar

gue es un proyecto viable.

Tabla 32.
Cuadro de resumen del analisis financiero en el area de acabados.

VAN S/ 7,946.39
TIR 75%
BENEFICIO /COSTO 2.3

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusién

La implementacion de la Metodologia Lean Manufacturing “5s” si logré cumplir la
propuesta de mejora de esta investigacion que fue aumentar la productividad dentro del
area de acabados de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L, todo esto gracias a la
investigacién previa que se hizo en la empresa en donde se hallé las principales causas que
producian este problema junto con la implementacion correcta de cada etapa (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke).

Los resultados obtenidos reflejan el aumento de la productividad en 53%, pasando
de ganar S/ 15,05 soles por cada S/ 1,00 invertido en mano de obra a S/ 23,00 soles por
cada S/ 1,00 invertido en mano de obra.

A continuacion, se presenta la discusion de la presente investigacion, con respecto a los
siguientes puntos:
i) Interpretacién comparativa con los antecedentes de la investigacion

Este aumento en la productividad también lo obtuvieron otros autores como,
(Medrano L., F.; Hinojosa B, V.; Basilio V., B.; Becerril R., I., 2019) que gracias a la
herramienta 5S aumentaron la productividad en 53% del proceso de fabricacion de cueros,
(Madariaga Neto, 2021) logré aumentar la productividad en 48% dentro de las areas de
fabricacion de zapatillas, los autores (Aldavert, J., Vidal, E., Lorente, J., Aldavert, X.)
obtuvieron una mejora de 30% en la productividad de fabricacion de plantas de goma .Por
otro lado los autores (Fauli, A.; Ruano, L.; Latorre, M.E.; Ballestar, M.L., 2013) con la

implementacion de la Herramienta 5S lograron mejorar la productividad en un 63%
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gracias a una mejora de limpieza y orden de materiales , junto con los autores (Flores, N.;
Gutiérrez, Y.; Martinez, Y.; Maycot, M., 2015), quienes mejoraron la productividad
viendolo reflejado en una reduccién del 95% de los tiempos improductivos.

Los autores mencionados anteriormente demostraron que la implementacion de
estas herramientas si mejoran la productividad, tal cual se comprob6 en la presente tesis
mediante diversos analisis para el proceso del area de acabados.

ii) Limitaciones de los resultados

Dentro de la investigacion que se realizé a la empresa Inversiones Mr. Rucks se
encontraron algunos puntos limitantes como dentro del area de ventas el cual no contaba
con un registro apropiado en el que se indicara las ventas de afios anteriores y las mas
recientes estaban muy desordenadas por lo que se tuvo que realizar un nuevo registro en
Excel y ordenar toda la documentacion.

La entrevista que se utilizd6 como herramienta no fue validada debido a la falta de
conocimiento de este requisito. Otra limitacion fue la pandemia del afio 2020, segun
(Peruano, 2020) Decreto Supremo N° 044-2020-PCM emitido el dia 16 de marzo del 2020
se declar6 Estado de Emergencia y por ende inmovilizacion social obligatoria, por lo que
la empresa tuvo que parar por 2 meses y medio sus labores y las ventas no fueron las
mismas que las del afio pasado, ya que se perdié grandes campafias como el dia del padre
y el inicio de afio escolar afectando asi su economia.

Asi mismo debido al alto contagio por Covid 19 no se pudo realizar el seguimiento

deseado, solamente se pudo observar y hacer visitas durante 2 semanas. Algunas personas
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por pertenecer a la poblacion de riesgo no se pudieron involucrar y formar parte del plan
de mejora.
iii)Implicancias del estudio

La implementacion de la herramienta 5s contribuy6 en algunos aspectos que se
mencionaran a continuacion:

Se reutilizaron envases de insumos, cajas, latas de pegamento, bolsas de plastico
con los cuales se pudo organizar el area, con el fin de darle un segundo uso y contribuir
con el medio ambiente. Asimismo, se pudieron separar los residuos en tachos de diferentes
colores para contribuir con el reciclaje y fomentar esa cultura dentro de la empresa. Y se
logrd crear un mejor ambiente de trabajo ya que, los dias siguientes a la implementacion
se verificaba el cumplimiento de estas normas.

Por otro lado, la aplicacion de la teoria para la herramienta 5S resulté complicada
de aplicar, debido a que los operarios no tenian ningin conocimiento de la mismay se tuvo
que empezar de cero realizando los Diagrama de Pareto (Ver Figura 27) e Ishikawa (Ver
Figura 28) en sus inicios, también para realizar todos los calculos de las férmulas de los
indicadores se tuvo que ir paso a paso Y registrando cada actividad, ya que la empresa no
contaba con estos datos.

4.2 Conclusiones
1. La baja productividad en el area de acabado se veia reflejado en la cantidad de pares
devueltos, para lo cual se utilizo inicialmente el Diagrama de Pareto (ver Figura 27) para encontrar

los principales motivos de las devoluciones, entre las cuales se encontraron con mayor frecuencia
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los errores de embalaje, tono incorrecto del focalizado, mala limpieza del calzado y entre otros

errores de colocacion de accesorios.

Para obtener un diagndstico inicial mas completo se aplic6 como segundo paso el diagrama
de Ishikawa (Ver Figura 28) para identificar las principales causas del por qué se daban estos
errores dentro del area de acabado entre los cuales se encontraron la poca capacitacion al personal,
manejo inadecuado de la orden de produccion, materia prima en mal estado, la mala distribucion

del area de trabajo, mala organizacion de los materiales e insumo y la falta de supervision.

Asimismo, se elabor6 un Diagrama de Registro DOP (ver Figura 29) en el cual se pudo
observar cada operacion y los minutos que se tardaban en las mismas, también se elaboré un
Diagrama de Actividades en el cual se indica los tiempos y las distancias recorridas de cada
actividad, de ambos graficos se encontrd que el tiempo inicial del proceso de acabado era de 62,66
min y el recorrido total de 17,5m, en la mejora esto se redujo a 24,66 min en total y 15,5 de
recorrido. En el &rea de acabado se logré aumentar la productividad de mano de obra en 53% para
la elaboracion del calzado en cuero mate, antes de implementar el plan de mejora el area contaba
con 15 actividades de las cuales 3 de ellas no generaban valor en el proceso generando muchos

cuellos de botellas y tiempos muertos reduciendo en un 11%.

2. Con la ayuda del DAP (ver Figura 30) se pudo observar el tiempo que se demoraba en
realizar cada actividad del &rea de acabado, haciendo un total de 62.66 minutos, con el cual se
observo las tareas con mayores tiempos muertos y se analizé el TVA obteniendo un valor inicial
de 46,28%, para aumentar este valor se eliminaron algunas actividades innecesarias y por ende el

tiempo disminuyd a 24,66 min con el cual se obtuvo un nuevo valor TVA de 89,21%.
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Para eliminar los cuellos de botella se implement6 la herramienta 5S, la cual consistio en
5 etapas, la primera fue “Clasificar” y consistio en que el trabajador utilizara el Informativo N°1
(Ver Figura 13), para que puedan conocer sobre todo el proceso y cada actividad dentro del area
de acabados y la definicion del primer paso para la aplicacion de la Herramienta 5S. Ademas, se
hizo uso de los registros de elementos innecesarios (Ver Tabla 5) en el cual los operarios colocaron
los detalles de los elementos que encontraron y finalmente se hizo uso de las tarjetas rojas (Ver
Figura 14) para identificar los elementos seleccionados y clasificarlos segun su importancia. En
segundo lugar, se debe “Organizar” y con esto se logroé que las herramientas e insumos sean mas
visibles y se facil acceso al personal, en tercer lugar, se debe “Limpiar” y registrar en un Control
de Limpieza (ver Tabla 5) para que se lleve un orden de las personas que realizan esta mejora. En
cuarto lugar, se debe “Estandarizar” y con esto se logro que los trabajadores establezcan rutinas
con pasos a seguir para que se cumplan todas las implementaciones. El Gltimo paso es hacer que

se vuelva una cultura nueva y esto se logra con supervision y con participacion de los trabajadores.

Con esto se evitd que el trabajador pierda tiempo de 38 minutos buscando su material entre
otros que no pertenecian al area y también se evitd que los trabajadores realicen traslados
innecesarios en basqueda de instrumentos ya que, durante la primera etapa de clasificacion se
encontraron tres instrumentos Ilamados pistola a presién el cual permitid facilitar la colocacion de
accesorios, anteriormente los trabajadores lo colocaban de manera manual tomando un tiempo de
8 min y con la pistola a presion se reduce a 1 min que es el tiempo de colocacion del accesorio en
la pistola, esta aplicacion es inmediata y rapida. El tiempo de ciclo para la elaboracion de calzado
en cuero mate era de 62.66 min por par, con la implementacion de mejora se redujo a 24.66 min

por par.
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3. Las herramientas Lean Manufacturing facilitaron el mejor uso de los recursos
aumentando la eficiencia de los trabajadores dentro del area de acabados, teniendo como
consecuencia el cumplimiento de la entrega en los plazos establecidos des zapato en cuero mate.
El estudio realizado en la empresa Inversiones Mr. Ruck’s S.R.L. permitié encontrar todas las
deficiencias y motivos por el cual se demoraba la fabricacién del calzado 66.24 min dentro del
area de acabado. Por ello, se realizaron las implementaciones con las cuales se reduce a 24.66
minutos por par, con esto se logra aumentar la capacidad de produccion de 12 pares a 16 pares por

dia. En consecuencia, la metodologia aplicada aumento la eficacia en 30% y la eficiencia en 31%

4. Laimplementacion del proyecto esta dada en 12 periodos mensuales durante el afio 2021,
para lo cual se realiz6 un flujo econémico donde se evalGan todos los montos de inversion, costos
de materiales para las ventas proyectadas durante ese afio. Para realizar este flujo se tom6 como
principal motivo el mejorar las condiciones del area, se implement6 con materiales de higiene,

organizadores, tachos, entre otros.

La implementacion de la Metodologia “5s” también se demostré mediante un flujo
econdémico en el cual se menciona el costo de inversion, ingresos, egresos, y finalmente se halla la

utilidad operativa de cada mes durante el afio 2021.

Este flujo se realizé con la finalidad de ver la viabilidad del proyecto para lo cual se halla
el VAN obteniendo un valor de S/7,958.59 indicando asi que es un proyecto rentable con un valor
mayor que la inversion generando una ganancia de S/4510.19. Asimismo, se hallé el valor de la
TIR obteniéndose un 75%, lo cual indica que la mayor tasa de descuento a utilizar para que el
proyecto sea viable es de 75%, pasando esa cifra el VAN se hard valor 0 o negativo, lo cual indica

que no es rentable.
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ANEXOS
Anexo 1. Reclamo de venta
RECLAMOS DE VENTA 2019
Cantidad
Mes Cliente RUC / DNI Tipo de zapato devuelta Motivo del reclamo Area
(pares)
Enero | JUAN LENG DELGADO S.A.C. 20100282721 Cuero mate 36 El tono de focalizado no eraigual al |\ -
de la muestra entregada al cliente.
La tonalidad del hilo no
Enero Lordson EIRL. 20379890530 Planta de goma 8 Costura
corresponde al color de calzado.
Error de encajado.( mal
Enero Aracely Narvaez Matencio 70263433 Cuero mate 36 empaquetado para envio a Acabado
provincia)
Febrero |Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 24 Er.l los zapatos no ”,eg.o pegado el Acabado
sticker de caracteristicas del cuero.
Error de encajado, el calzado era
Marzo Lordson EIRL. 20379890530 Planta de goma 9 diferente al color indicado en la Acabado
caja.
Febrero |Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 24 Uso mcorrecto .en la eleccion de la Acabado
tonalidad del hilo.

Marzo Elva Luz Toledo Romero 70286548 Cuero mate 14 Error de encajado. Acabado
Abril Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 18 Mal pegado de planta. Armado
Abril | Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 18 Falta de etiqueta de marcaenlos |, 4

zapatos.
Los zapatos no llegaron a la

Mayo Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Planta de goma 7 tonalidad del brillo solicitado por el | Acabado

cliente.
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locé eti
Mayo |JUAN LENG DELGADO S.A.C. 20100282721 Cuero mate 4 Se coloco etiquetade otramarca | ) g,
en el zapato.
Junio Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 6 Plantillas despegadas en el calzado. | Acabado
Los zapatos no fueron limpiados
Junio Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 12 correctamente en el exterior del Acabado
cuero.
Julio | Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 12 El zapato llego con los tacos Acabado
despintados.
. Los hilos se estan desprendiendo
Julio JUAN LENG DELGADO S.A.C. 20100282721 Planta de goma 5 Costura
de los zapatos.
Julio Aracely Narvaez Matencio 70263433 Cuero mate 24 Fl.z:.j\pato no Ileg(? ,aI foc‘allzado Acabado
inicial que requirié el cliente
Agosto | Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 12 No se colocd el pasador adecuado |\
para el modelo.
Setiembre | JUAN LENG DELGADO S.A.C. 20100282721 Cuero mate 11 Se coloco demasiado pegamento |\ .\ 4
en la plantilla.
No se asignd el pasador
Setiembre | Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Cuero mate 12 correspondiente, se debid colocar | Acabado
pasador encerado.
Octubre |Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 12 FI f‘ocahzado no Il.ego aa tonalidad Acabado
indicada por el cliente.
No se limpid correctamente los
Octubre |JUAN LENG DELGADO S.A.C. 20100282721 Cuero mate 7 residuos de pegamento en el Acabado
interior y exterior.
Noviembre | Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 10 Error de encajado. Acabado
Noviembre | JUAN LENG DELGADO S.A.C. 20100282721 Planta de goma 7 La planta de goma presento grietas | g
al poco tiempo de uso.
Diciembre |Lordson EIRL. 20379890530 Cuero mate 24 Uso ||'1correcto ‘en la eleccion de la Costura
tonalidad del hilo.
La planta se despega, no se utilizé
Diciembre |Ventura Hermanos S.R.L. 20340155115 Planta de goma 3 el pegamento adecuado para el Armado
zapato.
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.
Anexo 2.

Tarjetas rojas para la identificacion de elementos innecesarios.

Anexo 3.
Check list para el area de acabados

Check List

Area:
Fecha: CRITERIO
sl NO OBSERVACION

1 "5" - Clasificacion

¢El area cuenta con los elementos necesarios?

éHay elementos innecesarios dentro del area?

iExisten elementos personales en las mesas de trabajo?
2 "5" - Ordenar
¢El area se encuentra sefializada?

éLos pasadizos se encuentran libres?

ilos elemtos se encuentran en el sitio ubicado?

3 "§" - Limpieza

iEl cuero del zapato se encuentra en el piso?

élas maguinas de trabajo se encuentran en condiciones Gptimas para operar?

ilas mesas de trabajos se encuentan limpias?
4 "5" - Estandarizar

i5e realiza la ohservacion directa como se indico?

éSe hace uso de los implementos ofrecidos para permaneces su mesa de trabajo limpio?

iEl @rea tiene un procedimiento de limpieza?
5 "5" - Disciplina

iSe realiza pequefias reuniones para explicar la importancia de las 557

éSe respetan los procedimientos establecidos?

éSe respetan los implementos de limpieza?
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PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.
Anexo 4.

Auditoria - lera etapa

AUDITORIA

CALIFICACION

SELECCIONAR
1. Las mesas de trabajo se encuentran en buenas condiciones
2. Libre transito dentro del area
3. Accesibilidad a los materiales mas usados

N R |k |-

4, Trabaja con los materiales necesarios dentro del area de trabajo
ORDENAR
1. Los espacios de trabajo se encuentran identificados

2. Los estantes se encuentran actualizados y sefializados correctamente

3. Los tachos de basura se encuentran en el lugar asignado

N[O |Oo

4, Se respeta el orden de las actividades en el area de acabados
LIMPIAR

1. Las mesas de trabajo se encuentran limpias

2. Los estantes se encuentran limpios

3. El piso se encuentra libre de basura

4. Se respeta el procedimiento de limpieza de los operarios antes de reirarse
ESTANDARIZAR Y DISCIPLINA

1. Todos los estantes cumplen con las necesidades de las actividades

2. El personal muestra compromiso con su drea de trabajo

3. Se cumple con los requerimientos en los tiempos establecidos

4. Se brinda capacitaciones

NIN-|O

O |l |WIN
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 5.
Auditoria - 2da etapa

AUDITORIA

CALIFICACION

SELECCIONAR
. Las mesas de trabajo se encuentran en buenas condiciones
. Libre transito dentro del area
. Accesibilidad a los materiales mds usados
. Trabaja con los materiales necesarios dentro del area de trabajo
ORDENAR
. Los espacios de trabajo se encuentran identificados
. Los estantes se encuentran actualizados y sefializados correctamente
. Los tachos de basura se encuentran en el lugar asignado
. Se respeta el orden de las actividades en el drea de acabados
LIMPIAR
. Las mesas de trabajo se encuentran limpias
. Los estantes se encuentran limpios
. El piso se encuentra libre de basura
. Se respeta el procedimiento de limpieza de los operarios antes de reirarse
ESTANDARIZAR Y DISCIPLINA
. Todos los estantes cumplen con las necesidades de las actividades
. El personal muestra compromiso con su drea de trabajo
. Se cumple con los requerimientos en los tiempos establecidos
. Se brinda capacitaciones

HW[IN |-
Wiwliph|w

AIWI[IN |-
[OSN OS I I o

HPIWIN|E
NP |[W]|w

HIWIN|E
HPlwWwlwlw
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.
Anexo 6.

Auditoria 3ra etapa

AUDITORIA

CALIFICACION

SELECCIONAR
. Las mesas de trabajo se encuentran en buenas condiciones
. Libre transito dentro del area
. Accesibilidad a los materiales mas usados
. Trabaja con los materiales necesarios dentro del area de trabajo
ORDENAR
. Los espacios de trabajo se encuentran identificados
. Los estantes se encuentran actualizados y sefializados correctamente
. Los tachos de basura se encuentran en el lugar asignado
. Se respeta el orden de las actividades en el drea de acabados
LIMPIAR
. Las mesas de trabajo se encuentran limpias
. Los estantes se encuentran limpios
. El piso se encuentra libre de basura
. Se respeta el procedimiento de limpieza de los operarios antes de reirarse
ESTANDARIZARY DISCIPLINA
1. Todos los estantes cumplen con las necesidades de las actividades
2. El personal muestra compromiso con su area de trabajo
3. Se cumple con los requerimientos en los tiempos establecidos
4. Se brinda capacitaciones

HIWIN|[E
RSN R

HIWIN |-
[SSHE= E-

HIWI[IN |-
[SSH IE= E -

plwlpd|d
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Anexo 7.

Matriz de consistencia y Operacionalizacion de variables.

PROPUESTA DE IMPLEMENTACIQN DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S” PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

la
implementacion
de la metodologia
Lean

Incrementar la
productividad en

Con la propuesta
de implementacion
de la metodologia
Lean

V1: Lean Manufacturing

productividad en
el 4rea de acabado

acabados para
identificar las

productividad en
los calzados en

Manufacturing el area de Manufacturing
“5s” incrementara | acabado del “5s” se incrementa | V2: 5S
la productividad calzado en cuero | la productividad en
en el area de mate de la el &rea de acabado
acabado del empresa del calzado en
calzado en cuero | Inversiones Mr. cuero mate de la
mate de la Ruck’s S.R.L. empresa . . .
empresa Inversiones Mr. Dimensiones Indicadores
Inversiones Mr. Ruck’s.
Ruck’s S.R.L.?
5s
Problemas Obijetivos Hipotesis Produccion real
Especificos Especificos Especificas Produccion esperada
. Analizar las -
¢De qué manera o El analisis del
S actividades .
se identificaran dentro del proceso productivo
las principales permite identificar
proceso de L
causas sobre la ! las principales
. produccién actual .
baja ) causas sobre baja
en el area de

investigacion:

El tipo de
investigacion
que se llevara
a cabo serd no
experimental.

Problema Objetivo Hipotesis General | Operacionalizacion de variables Metodologia Poblaciony
General General Muestra
¢De qué manera Tipo de El trabajo de

investigacion
tendra como
poblacion el
area de
acabados de la
empresa
Inversiones Mr.
Ruck'sy la
muestra sera no
probabilistica,
ya que se
analizaran los
procesos que se
llevan a cabo
dentro del area
de acabados.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita

166




PROPUESTA DE IMPLEMENTACIQN DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S” PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

del calzado en
cuero mate?

principales
causas que
afectan la baja
productividad en
el tipo de calzado
en cuero mate.

cuero mate en el
area de acabados.
- botella.

¢De qué manera
la
implementacion
de la metodologia
Lean
Manufacturing
“5s” dentro del
area de acabados
de los zapatos en
cuero mate reduce
los tiempos
muertos y cuellos
de botella?

Demostrar que la
implementacion
de la metodologia
Lean
Manufacturing
“5s” reduce los
tiempos muertos
y cuellos de
botella.

La implementacion
de la metodologia
Lean
Manufacturing
“5s” dentro del
area de acabado
disminuye el
tiempo de
produccion para
los zapatos en
cuero mate y
eliminara los
tiempos muertos y
cuellos de botella.

V2: Productividad

¢De qué manera
la
implementacion
de la metodologia
Lean
Manufacturing
“Ss” incrementara
la eficacia y
eficiencia dentro
del 4rea de
acabados?

Incrementar la
eficienciay
eficacia de la
produccidn de
calzado en cuero
mate dentro del
area de Acabado,
aplicando la
metodologia
Lean
Manufacturing
g

Implementacion de
la metodologia
Lean
Manufacturing
“5s” incrementa la
eficienciay
eficaciaen la
produccién del
area de acabados.

Dimensiones Indicadores
% Eficiencia del proceso
Produccion real
= - — X
Eficiencia Capacidad efectiva
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACIQN DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S” PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

¢Como estimar

Estimar el posible

La propuesta de

% Eficacia del proceso

cual es el Esgﬁgr(r::ioco que se implementacion de | Eficacia _ Resultados obtenidos
nefici X la metodologi - '
Egoﬁo;%o o se obtiene de la feane odologia Resultados Requeridos
. q implementacion .
obtiene de la .| Manufacturing
. . de la metodologia | ...
implementacion Lean 58”7 es
de la herramienta . econémicamente Eficiencia de productividad
Manufacturing X . .
5S con respecto a w5 viable para la _ Tiempo Util + 100%
las ventas? ) empresa. " Tiempo Total 0
ivi Producto
Productividad Productividad = -—rogucte
Insumo
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 8.

Simulacion de préstamo Caja Municipal de Ahorros y Crédito Arequipa S.A.

CuTRCIRZ S ChJA MUNICIFAL OE RHORROD Y CREODITD DE ARRECUIRR 3.5 Facha = 1B J,21
Hora = 14:z14:%5E
CALCULADCRA FARA TRABAID INTERNKO Pagina :

Oauaris FIII MARYTA JORGE

Datos Canaralas

Prodisstbo : Damuladecr Rotivas Halal idad : Foances cen Ssg.s Impu.
Biscuraal : SAH HILARION [T . soL

Espacia + Billete Fracis

Cuanta « FERRIFFEFE CUDNTA MIGRACIOH ﬂ'pli:l-ti.l‘.lu’t Z 1108&441 F

Facha Valas: LE/037521 Fecha Vs, 18703722

Tasa FljaVaciablae®: Fita
Capital a fimansiar: 5.
Taaa: o5 000530 Efsctiva snual

DOCUMENTO SIN VALOR COMERCIAL

Flan de Pagos

Hra Facha Capital Intardas Impusstas Eaguras Comimisn Caoka Caska
Resumen

Tatal Capital

Tatal Intarcds

Total Comisicnes Deadkmbalas
Total Comisictes Cuctas
Total Ispusstos

Total Segurcs 3305
Total a Pagar
WOTA: LAS CDOTAS OE LA FRESENTE SIMDLACION HAM SIDO CALCOLADAS OOM DATOS REFERENCIALES.
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”

PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 8.

Datos de juez experto 1.

V.
|
}4 | UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE
Facultad: Facultad de Ingenieria Carrera: Ingenieria Industrial

Titulo del Proyecto: IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURNG (KAIZEN Y 5S) PARA |
EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE DE LA EMPRESA INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

Autoras (es): Isabel Fiorela G6mez Reymundo y Paola Margarita Ruiz Anapan

LISTA DE EXPERTOS

N° Apellidos y Nombres Grado Especialidad Cargo
. . Académico :
A\qum:\fo Podamente 3 Tidoledo en Geshon de | Supenvisor de ¥
e oS | Ltecs.
Hedor  Jeagun - \“sjg"\‘b“‘C‘A C\XX P GO NES . Plonte- Lactees
\ nc\ug‘\ﬁ Ct\ :
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 9.

Evaluacion de juez experto 1
4
e

4 | UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE

EVALUACION DE EXPERTOS*

Estimado profesional, usted ha sido invitado a participar en el proceso de evaluacién de la
investigacion: IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURNG (KAIZEN Y 5S)
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE
DE LA EMPRESA INVERSIONES MR. RUCK'S S.R.L.

En razon a elio se le alcanza el instrumento motivo de evaluacion y el presente formato que
servird para que usted pueda hacernos llegar sus apreciaciones para cada item del instrumento
de investigacion.

e Agradecemos de antemano sus aportes que permitiran validar el instrumento y
obtener informacién valida, criterio requerido para toda investigacién
A continuacién, sirvase identificar el item o pregunta y conteste marcando con un aspa en la
casilla que usted considere conveniente y ademds puede hacernos llegar alguna otra
apreciacién en la columna de observaciones. '

INDICADORES DE CRITERIOS k= o e
EVALUACION DEL ;, % % g £ ? £
INSTRUMENTO Sobre los ftems del instrumento s=s | = & 8 =8
0 1 2 3 4
" 1.CLARIDAD Estan formulados _‘c'oh " lenguaje | X
apropiado que facilita su comprensioén
2. OBJETIVIDAD Estan expresados en conductas .><
observables, medibles
3. CONSISTENCIA Existe una organizacion l6gica en los contenidos X
y relacién con la teoria
4. COHERENCIA Existe relacién de los contenidos con los X
indicadores de la variable
5. PERTINENCIA Y Las categorias de respuestas y sus valores son
SUFICIENCIA apropiados ;
Son suficientes la cantidad y calidad de ftems X
presentados en el instrumento
SUMATORIA PARCIAL
SUMATORIA TOTAL

Sa.. .d\@ﬂ@ﬁ\@.. O\(c ..fecomdo.,. es. UG heromedlc _.;'mf?o-ffaﬂfe...
rmcm o M0GgaRe... cGP(ucch 9o de. ch’m deﬁns/ux*e .j.._wncxﬂ‘o

Atentamente, de \0 Pma;.,c\‘\\ﬂ dCC‘ . 3

W 46822y .
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”

A ERO
NTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CU
PARAINCRENE MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 10.

Carta de solicitud juez experto 1

4

LI
} | UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Carta de Solicitud de Juez Experto

Sefior(a) ”
“@c‘—}mgm\}&\cym‘fogog\—amfﬁc

Presente. -

Tengo el agrado de dirigirme a Ud., para saludarlo(a) cordialmente y a la vez
manifestarle que, conocedores de su trayectoria académica y profesional, molestamos su
atencion al elegirlo como JUEZ EXPERTO para revisar el contenido del instrumento que
pretendemos utilizar en la Tesis para el titulo de Ingeniero Industrial, por la Universidad
Privada del Norte

El instrumento tiene como objetivo medir la variable
Lean Manufacturing (Kaizen y 5S), por lo que, con la finalidad de determinar la validez de
su contenido, solicitamos el visto bueno y aprobacion de los métodos e instrumentos
aplicados en la presente Investigacion, de acuerdo a su amplia experiencia y conocimientos.
Se adjunta el instrumento y la matriz de operacionalizacion de la variable considerando
dimensiones, indicadores, categorias y escala de medicion.

Agradecemos anticipadamente su colaboracion y estamos seguros que su
opinion y criterio de experto serviran para los fines propuestos.

Atentamente,

U legugzzy,
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Anexo 11.

Datos de juez experto 2

Facultad: Facultad de Ingenieria Carrera: Ingenieria Industrial

Titulo del Proyecto: Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing (Kaizen y 55) para incrementar la productividad en el area
acabado de calzado en cuero mate de la empresa Inversiones Mr. Ruck's S.R.L.

Autoras (es);: Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan. Paola Margarita

LISTA DE EXPERTOS|
N idos v Nombres Grado Especialidad Cargo Orzanizacion Teléfonn,
Anellidos. \cadémi
[ERICE HUMNMBERTO FABANWAL [N GEMNIER.O [N GEMIER.O ICOCEDIVADOE. UMNIVERIEDAD PEIVADA [P455TT7962
ICHAVEZ ["DUSTERIAL |ACADENICO DEL MNOETE

Mota: Presentar como minimeo 5 expertos. (Tipeado), 3 de la Carrera de Especizlidad, 2 Externos (del area aplicar la mejora)
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PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 12.

Evaluacion de juez experto 2.

—_

4
UNIVERSIDAD
PRIVALDA DEL NUOHTE
EVALUACHIN DE EXPERTOS®

Extimesdo profesional, ustsd ha sido invitado a participar en el proceso de svaluacicn la
ineastigaciin: “Implementacion de Marramientas Lean Manofacturing (Kaizen y 55) para
imcrementar la productividad en el dres acabada de calzado en cuerg mate de ks ampresa
Irmeersdones Mr. Buek’s 5. KL Cnracon & elko se e agcanea e instrumento matieo de evaluacicn
el prsente farmaba Que serdrd para gue usted pusda hacemes lsgar sus aprediaciones para
cada item del instrumenta de investigacion.

+  Agradecemos de antemando sus apartes que permiticdn validar el instrumenta y
abtener informadion wilida, criterio requerido para toda investigacian
A continuacian, sircase identificar &l item o pregunta ¥ contests marcando can un aspa @n la
casilla que usted corsiders coreeniente y ademdhs puede hacernos llegar alguna otra
aprecidan &n la columna die ubu:urual."mnuﬂ

INDHADORES DE CRITERIOS = ] k]
EVALUACION DEL E
IMSTRUMENT Sobee los ipess del instruseesin % = j %j
[1] 1 |4 I [
I CLARIDAD | T lzrmuladog Cln lezpeae ]
apragde que Gcilit s odinprensiin
Z OBIETIVIIAL Fali= capremadis 7 Lopdailis 1
chiscrvallis, sedibles
% CONSISTERCIA Fuisle g oragsssaciin lgion en [os mnlenses K]
¥ relackin i La tieria
b COHEREN{TLIA Fuisle refacin dic ke oontenadog oos ke T
sl oo o la varuabile
 PERTINENCIAY Las calegorias Qo redpraealad ¥ sus valores san K]
SUFICIEREIA aprepii
Son sulicientes L cantadiad v calilad de ema
perRdiilaches o2 ol Indruns Nl
SUMATORIA FARCIAL I
SUMATORIA TOTAL ¥

N B HITIE L . . it ne e e nmesm e emeesameesam s e

SAETE BT,

ERICK HUMBERTD FABANAL CHAVEL
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Anexo 13.

Carta de solicitud juez experto 2.

T RIVADA DEL NORTE
Carta de Solicitud de Juez Experto

Sefior
Erick Fabanal
Prezente. -

Tengo el agrade de dirigirme a Ud., para saludarlo(a) cordialmente v a la vez
manifestarle que, conocedores de su trayectoria académica v profesional, molestamos su
atencidn al elegirlo como JUEZ EXPERTO para revizar el contenido del mnstrumento que
pretendemos utilizar en la Tesis para el titulo de Ingenierc Industrial, por la Universidad
Privada del Norte

El  mstrumento  tiene  como  objettve medr la vanable
Lean Manufacturing (KAIZEN Y 38), por lo que, con la finalidad de determinar la
validez de su contemido, solicitamos el visto bueno y aprobacion de los métodos e
instrumentos aplicados en la presente Investizacion, de acuerdo a su amplia experiencia
y conocimientos. Se adjunta el mstromento v la matnz de operacionalizacion de la
variable considerando dimensiones, indicadores, categorias v escala de medicion.

Apgradecemos anticipadamente su colzboracion y estamos seguros gue su
opinion y criterio de experto serviran para los fines propuestos.

Atentamente,
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 14.

Datos de juez experto 3

A

L
|
N | UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE

Facultad: Facultad de Ingeniaria

Carrera: Ingenleria |ndustrial

Titulo del Proyecto: IMPLEMEMNTACION DE HERRAMIENTAS LEAN M ANUFACTURNS (KAIZEM ¥ 55) PARS INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA ACABADO DE CALZADD EN CUERO MATE DE LA EMPRESA INVERSIONES MR, RUCK'S 5.R.L.

Autoras [2s)! Gomez Reymundo, |sabel Fiorela; Rulz Anapan, Pacla Margarita

N Ipel]ldm ¥ Mombres

1 | Abiesp Salinag , Gianger by

—L_ pertas. (Tipesdol, 3 e e

Hota: Presentar come minime 3 ex

LISTA DE EXPERTOS
Grado Especialidad Cargn Drpniam.r:iﬁ-n Telélomo
Académicn .
Titola Jo Inrj. Lralusmal Sep- HsEau Pancrum s resyiysy

i de Especialdad, 2 Exlernas |dal drea aplicar la eagara)
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO

MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 15.

Evaluacion de juez experto 3.

4
L
4 UNIVERSIDAD ‘
| PRIVADA DEL NORTE
FVALUACION DF EXPERTOS

Estimado profesional, usted ha sido indtado a participar an & proteso de ovaluacion ia
fevestipacion: “implomentation de Merramientas Lean Manufacturing [Xalzen y 55| para
incrementar la prodictividad en ef drea acabado de caizada en cuers mate de la smprasa
Inworslones Mr. Ruck’s SR.L* En razde a 2llose le alcanza al instrumento mativa da avaluscidn
y el presante formato que sendrd para gue usted pueda hacernos legar sus apeaciaciones para
cads itemn del instrumanto de investigacin,

e Agradecemos de antemano Sus aportes que permitirdn validar el instrumento y
obtener Informacién wdida, criterio requerkio para toda irvestigacidn
A continuacion, sivase identificar f item © pregunta y conteste marcando ¢on un aspa en la
casils que usted considers convenlente y ademas puade hacernos llegar alguna otra
apreciacion en 13 columna de cbservaciones.

—— = j— —
INDICADORES DE CRITERIOS 3 i s 3
EVALUACION DEL 22 2 © i ’ 5y
INSTRUMENTD Sobre los [tems deld instremento = = = = : =
T 2 3 +
. 1 | | d
"2, CLARIDAD Estdn  formuladas con  lengwijo ' l j
apropiado que facilita su compeunsion . | l.(4l
|2 oBENIVIDAD Estdn  oxpemados  en  condicts - ‘
observables, medbles ) |
! 2 CONSISTENCIA Existe una organizacian légica en los contenidos, 3 | !
yrelacidn con L tearis ! | |
4 COHFERENCIA Existe relacicn de los conteradas con ks ‘7 3 l \
indicadores & ls vanable '
' % PERTINENCIA Y Las categorias de respuestasy sus valoens son
SUFICTENCIA Aproplados . ‘ Al '
: Soo sefidentes la cantidad y calidad de (tems
‘ _presentados en el insts T | YO
SUMATORIA PARCIAL | 12| ®
SUMATORIA TOTAL - P '
(@]
T I L o e e A duiet bemwss SERN S e a6 e Sorid S b P Ib S G doka i ddada
Alertamente,
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”

PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 16.
Carta de solicitud juez experto 3.

Y

" |

PJ | UNIVERSIDAD
! PRIVADA DEL NORTE
Carta de Solicitud de Juez Experto
Seftor

G.auceclos  Abiese  Selinas.

Presente. -
Tengo ¢l agrado de dirigirme a Ud., para saludario(a) cordialmente y a la vez

manifestarle que, conccedores de su trayectona académica y profesional, molestamos su

atencién al elegirlo como JUEZ EXPERTO para revisar el contenido del instrumento que
pretendemos utilizar en la Tesis para el titulo de Ingeniero Industrial, por la Universidad

Privada del Norte
El  instrumento  tiene como  objetivo  medir  la variable
5), por lo que, con la finalidad de determinar la validez
instrumentos

Lean Manufacturing (Kaizen y
de su contenido, solicitamos el visto bueno y aprobacion de los métodos ¢

aplicados en la presente Investigacion, de acuerdo a su amplia expenencia y
conocimientos. Se adjunta ¢l instrumento y la matriz de operacionalizacion de la variable

considerando dimensiones, indicadores, categorias y escala de medicion.
Agradecemos anticipadamente su colaboracion y estamos Seguros que su

opinién y criterio de experto serviran para los fines propuestos.
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PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 17.

Datos de juez experto 4

Facultad: Facultad de Ingenieria Carrera: Ingenieria Industrial

Titulo del Proyecto: Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing (Kaizen y 55) para incrementar la productividad en el area
acabado de calzado en cuero mate de la empresa Inversiones Mr. Ruck's 5.R.L.

Autoras (es): Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita

LISTA DE EXPERTOS
N® Apellidos v Nombres Grado Especialidad Cargo Organizacion Teléfono
Agadémi
ICANPOS VASQUEZ KEICER LAESTRO [NFORMATICA DOCERTE TIELPO  [UNIVERSIDAD PRIVADA 969686391
ICORPLETO DEL MNORTE
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 18.

Evaluacion de juez experto 4

EWALUACITIN DE EXPERTOS®

Estimado profesional, usted ha sida invitado a participar en el proceso de evaluacidn la
Investigacian: “Implementackin de Herrameentas Lean Mariufaciu rng iKalzen y 55| para
incrementar la produciividac e&n o area acabado de calzaco en ouers mate de la empresa
Inwersianes Mr. Bk s 5.E.L.° BEn razon a <lko se le akarneza el instrumenta mobeo de evaluacion
y &l presente formato gue serdra para gue usted pueda hacernas legar sus apreciaciones para
cada fbem delinstrumenta de ineestigacian.

& Agradecemos de anbemano sus apartes oue permitican validar el instromento
abtener infarmac én vdlida, oriteno requeride para toda investigackin
A continuackin, sirvase identificar el item o pregunta y conteste marcando Con un aspa enla
mazilla que ustes comslidere Conveniente ¥ ademdas pucde hacerncs llegar alguna otra
apreclacan en la columna de observaciones.

INDICADRES DE CRITERIOS k| -] q
EVALIUACION DEL £ 3 5
INSTRIMMENTO Salire bos [bedid del fnsiem e by E E
] 1 L 1 [}
i CLARIODAD | ETHT | STETTITI P 5 ] Tt s =
aprepiado qui Dolita su oo ession
T OHIETIVIDAD E=din aapresiEioe [T]) cofdistlag K4
ahservabbes moedilo
T DONSISTENCIA | T o s v Mogreea en los corresddios =
¥ Felaciies oos La diaria
4 COHERERCIA Exste relaciin de ke costen ikl oo ke K]
ail | caadinrad i L varsalike
5 PERTINERMCIAY Laicd Caipaii s ke Flauasilin ¥ fcd Wiko i Rai "
aprspiadog
SHFICIERCLY Sod suliciemes L cantided ¥ calidad de s
v rilaeties ool e PSR
SIFSIATORIA FARCIAL ] H
SUMATORLA TOTAL 17

IR VEAEIOMER . . e e en e e e e e e
Feperificar la Conirasioeion de L hipiiesis

Aleameiie

I, Mesber Utipos W asduess
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 19.

Carta de solicitud juez experto 4

Carta de Solicitud de Juez Experto

Medcer Campo: Vasguez
Prazente -

Tengo &l azrado de dirigimme a Ud., para :aludarlodz) cordialmente v a la vez
manifestarle que, conocedares de :u trayectoria academica v profazional, molestamos su
atenciar 2l elegirlo come JUEZ EXPERTO para revizar 2l contenido dal instruments gue
pretendemios utilizar e la Tesiz para <] titulo de Ingeniero Industrial, por 1a Ukiversidad
Privada deal Norte

El mstramesta tleme Comao objetive  medir la  vanable
Lean Marnfacturing (EAIZEM Y 55), por lo que, con la finalidad de determinar la
validez de o contemido, :olicitamos el visto busne v aprobecion de los metodos e
instrumentos aplicades en la presente Investisacion, de acuerdo 2 su 2mpliz experiencia
v conocimientos Se adjunta el instrumesto v la matriz de Operacionalizacion de la
variable conziderando dimensiome:, indicaders:, categonas v escalz de medicion.

Azradecemops anticipadzamente =u colzboracion v estamo: seguros gue s
opizior v criterio de experto serviram para los fines propusstos.

Atemtammenis,
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.

Anexo 20.

Carta de autorizacion para el uso de datos de la empresa Inversiones Mr. Ruck's S.R.L

My, Ruck s®

Inversiones Mr. Ruck’s SR.L

Espresidn de buen gusto elegancia y Class en los més fino del cuere
Fabricacién de Calzados: Caballeres - Damas - Nites
y Afises de derivades

ACTA DE AUTORIZACION PARA PRESENTACION DEL PROYECTO

DE INVESTIGACION
El nscwl:_;lﬂ’.m Camges Vasquez, d de I Universidad Privada del
Norte, facultad de Ingenicria Industrial, Carfers profy I de Ingenicrig Industrial, ba
realizado el segmmicnto def proceso de for ,."\ an y - ll'g’.;ﬁgl proy de
s r -~

1

Ty 27

- 4
1

16n del(os) estudiantel ).

G Rey do. Isabel Fidrel
Ruiz Anapan, Paola Margarita

Por cuanto, CONSIDERA gue ¢l pmovcao de nmensacmn titulado:
“IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURNG PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ACABADO DE  CALZADO EN CUERO
MATE DE LA EMPRESA INVERSIONES MR. nucn S S.R.L " Para aspirar al
titulo profesional por la Universsdad Prvada del Nogte, redane las condiciones adecuadas,
por lo cual, AUTORIZA alios) dois) PR Su prese on.

Rutilio Alegandro Rusz Mayta

Jr. Berfin 1526 - 1530 San Juan de Lurigancho - Lima - Pert Ced: 96695338 Telefax: (01) 3873034
E-mai:mrrucks_8&hotmailcom mrrucks_I 0&yahoo.es
=== = e ]
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Anexo 21.

Asignacion de area de limpieza en el area de acabados de la empresa Inversiones Mr. Ruck’s.

‘\L;’.'-':ﬂ' p-'g.' - -
'
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.
Anexo 22.

Accesorios del area de acabados clasificados.
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PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
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Anexo 23.

Insumos del area de acabados ordenados y clasificados.

e

CREMAS

2 Bt -

HERRMIEN

2
~ie .

g TaLAe S
. \ PASADORES |

T —
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
MATE EN UNA EMPRESA DE CALZADO.
Anexo 24.

Proceso de encajado en el area de acabados.
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PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
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Anexo 25.

Elaboracién de zapato en cuero mate en el area de acabados.

Gomez Reymundo, Isabel Fiorela; Ruiz Anapan, Pacla Margarita 187
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Anexo 26.

Area de acabados.
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA ACABADO DE CALZADO EN CUERO
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Anexo 27.

Proceso de orden de insumos en el area de acabados.
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING “5S”
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Anexo 28.

Proceso de brufiido en el area de acabados.
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