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contempla siete capitulos:

Capitulo I: Introduccién, se describe las bases tedricas que ayudad a dar solucion
a la problemética planteada, indicando la justificacion del estudio, su problema,

Hipétesis y objetivos que se quiere lograr dentro del estudio.

Capitulo II: Marco Metodolégico, hace referencia al método, disefio, variables,

poblacién y muestra, asi como las técnicas e instrumentos usados.

Capitulo I1I: Resultados, Contempla el resultado de los objetivos, lo cual se realizo
un andlisis situacional de la empresa, Se estimo la productividad en la empresa
,se determinar los problemas que generan improductividad en la empresa antes
de la aplicacion de las herramientas, se Implemento las herramientas adecuadas
de Manufactura Esbelta para disminuir los problemas que generan
improductividad en la empresa y por ultimo se Determino la productividad
después de la aplicacion de Manufactura Esbelta en la empresa Manufacturas

Claudinne.

Capitulo 1V: Discuciones, contempla las discusiones de cada objetivo con los

antecedentes.

Capitulo V: Conclusiones, contempla las conclusiones de cada obijetivo, donde se
llego a concluir que la productividad obtenida despues de la aplicacion de
Manufactura Esbelta es significativamente mayor que la productividad obtenida

antes de ello.

Capitulo VI: Recomendaciones, las recomendaciones pertinentes acorde al

estudio.

Capitulo VII: Referencias Bibliograficas, presenta el resumen de las fuentes

bibliograficas usadas en base a la norma ISO 690.
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RESUMEN

En la presente tesis busca Aplicar la Metodologia de Manufactura Esbelta en la
empresa de calzado Manufacturas Claudinne con la finalidad de mejorar su
productividad ,el estudio se aplico a todos los procesos del sistema productivo de
la empresa, realizando un estudio pre-experimental, aplicando un pre prueba y
post prueba luego de haber aplicado el estimulo y la implementacion de las
herramientas adecuadas las cuales son 5S, SMED y Poka Yoke, obteniendo
como resultado que en la implementacién de 5S se logro incrementar el nivel de
cumplimiento en un 68.89 %, el SMED Redujo el cuello de botella de armado en
13.83% , y el Poka Yoke disminuye de un 1.56% de errores a un 0% de errores
en area de corte , llegando a un resultado que la productividad se incremento en
un 19%, al aplicar el analisis estadistico el cual permitio probar la prueba de
normalidad de Shapiro —wilk, el cual se usan para datos menores a < 50, dando
un valor p = 0.430 por lo cual se aprueba HO, utilizando una prueba paramétrica,
T student. La aplicacion de Manufactura Esbelta tiene un nivel de significancia de
0.000 el cual es menor a 0.05; esto nos permite aceptar la hipotesis H1: “La
productividad obtenida después de Manufactura Esbelta es significativamente

mayor que la productividad obtenida antes de ello”.

Palabras claves: Metodologia de Manufactura Esbelta; Productividad.



ABSTRACT

In this thesis seeks to apply the methodology of lean manufacturing in the
footwear company manufactures Claudinne in order to improve their
productivity, the study was applied to all processes of the production
system of the company, conducting a study Pre-experimental, applying a
pre-test and post-test after having applied the stimulus and implementation
of the appropriate tools which are 5s, SMED and Poka Yoke, obtaining as a
result in the implementation. Of 5s it was achieved to increase the level of
compliance by 69.89%, the SMED reduced the armored bottleneck by
13.83%, and the Poka Yoke decreases from 1.56% of errors to 0% of errors
in cutting area, reaching a result that productivity increased by 19%, by
applying the statistical analysis which allowed to test the Shapiro-wilk
normality test, which is used for data less than < 50, giving a value of P =
0430 for which it is approved HO, using a test using a parametric test, T
student. The Lean Manufacturing application has a significance level of
0.000, which is less than 0.05; this allows us to accept hypothesis H1: "The
productivity obtained after Lean Manufacturing is significantly higher than

the productivity obtained before it"

Keywords: Lean manufacturing methodology; Productivity
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. INTRODUCCION



1.1. REALIDAD PROBLEMATICA

En el contexto Global la industria del calzado es un sector industrial que muestra
grandes cambios en los ultimos afios. Actualmente a nivel mundial se producen
doce mil millones de pares al afio. Lo mas importante es que hay paises que son
muy competitivos que se registraron con mayor crecimiento de su produccion, uno
ellos es China uno de los paises que produce 6500 millones/afio y exporta 4
millones de calzado teniendo asi su tasa de crecimiento de un 60%. La India es
otro de los paises que se registra con mayor crecimiento de su produccion en esta
industria de calzado, produciendo 70 millones de pares/afio, son paises lideres
que han buscado un cambio usando metodologias, una de ellas es Manufactura
Esbelta optimizando tiempo, errores, orden y limpieza dentro de cada area de una
organizacion empresarial logrando asi una mejora continua dentro de las idustrias
de Calzado. (ECONLINK, 2017).

En nuestro pais el sector calzado representa un rubro muy importante de la
economia nacional, en estos Ultimos afios viene teniendo un comportamiento
variable desde el afio 2012 hasta el 2016 con tasas de crecimiento de 3% y 7%.
Sin embargo, en el interior del Peru la realidad es diferente, existen empresas que
aun manejan su proceso productivo de una manera muy artesanal y con un
enfoque familiar y no cuentan con planificacién alguna, por lo que los resultados
de su trabajo muchas veces son poco rentables.

La industria de calzado en la ciudad de Trujillo, en los tres distritos zapateros: La
Esperanza, Florencia de Mora y El Porvenir, se registran mas de 3000 PYMES
debidamente formalizadas, otras 2000 PYMES no formalizadas, su produccion
representa el 45% de calzado en el peru, sin embargo estos sectores se han visto
amenazados con la apertura de mercados asiaticos mediante el (TLC). (Reporte
Sectorial de Calzado, 2017)



En la empresa Manufacturas Claudinne S.A.C dedicada a la elaboracion de
calzados de damas en el distrito de El Porvenir, desde hace 4 afos en el mercado,
no es ajena a esta realidad, en la actualidad la competencia se ha incrementado
debido al alto indice de nuevas empresas de calzado en el mercado. La empresa
tiene serios problemas en el area de produccidon ya que no puede responder a
demanda del mercado, por lo que esta perdiendo clientes y consecuentemente
ganancias.

Los beneficios econdmicos perdidos por la empresa se deben a problemas que se
presentan en la empresa, se puede observar mucho desorden, suciedad y falta de
higiene en las areas de trabajo y pasadizos, los que generan incomodidad y
demora para encontrar las herramientas e insumos.

Otro de sus problemas que presentan es el porcentaje de errores, es decir que las
actividades dependen mucho del grado de habilidad del trabajador. Asi mismo
ocurre otro problema como el mal aprovechamiento de la maquina, no se esta
usando adecuadamente durante la produccion.

De continuar asi la empresa seguira trabajando de manera informal y no generara
una buena productividad, ocasionando que su estabilidad y permanencia en el
mercado sea breve.

Por todas las razones anteriormente expuestas, se ha decidido realizar el presente
trabajo de investigacion, aplicacion de Manufactura Esbelta que permita mejorar
su productividad, y al disminuir sus altos niveles de desperdicio, reducir el % de
tiempo invertido en preparacion de la maquina y reducir el % de errores presente

durante el proceso.



1.2. TRABAJOS PREVIOS

En la investigacion de (Pérez Carlos y Rodriguez Ernesto, 2015), “Efecto de Lean
sobre la productividad de la empresa de calzados Leminr S.A.C” .En la ciudad de
México. Empleando un estudio de disefio Pre-Experimental, por lo cual realizo un
diagnostico mediante la observacion directa y la entrevista sobre los factores que
estaban afectando su productividad, encontrandose que la mayoria de ellos se
debe al desorden de sus herramientas y desorganizacion de las areas cuyo
resultado fue de un 42% de los factores que impiden el incremento de
productividad. Aplicando para solucionar la herramienta de Lean como: Pokayoke,
VSM, 5S y Just time, logrando incrementar la productividad a un (12%).

En la investigacion de (Erazo Infante, 2013) titulada “Propuesta de Mejoramiento
de la Productividad de la linea de Camisetas Interiores en una Empresa de
Confecciones por medio de la Aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing En
la ciudad de Colombia. Empleando un estudio de disefio Pre-Experimental, Con el
proposito de reducir costos, mejorar los procesos y eliminar los desperdicios,
utilizaron la metodologia de Lean Manufacturing y sus herramientas
seleccionadas las cuales son VSM, 5S, Just y Poka Yoke, time en la linea de
camisetas interior en la compafia Agatex S.A.S para aumentar la satisfaccion de
los clientes y alcanzar una mayor productividad (de 952 unidades diarias a 1409

unidades diarias), logrando incrementar la productividad a un (25%).

En la investigacion de (Aranibar Gamarra y Marco Antonio, 2016), Titulada
“Aplicacién del Lean Manufacturing, para la mejora de la productividad en una
empresa manufacturera Abrasivos S.A.C’.En el departamento de Lima.
Empleando un estudio de disefio Pre-Experimental, emplea la metodologia Lean
Manufacturing para mejorar su productividad en la empresa manufacturera
Abrasivos. Logrando un incremento de un 100% de su productividad al duplicar el
flujo de produccion y a la vez desechando un 12% de su desperdicio que no
agregan valor, concluyendo que la metodologia Lean Manufacturing y usando sus
herramientas Pokayoke, VSM, 5S con sus respectivos diagnésticos mejora la

productividad de una organizacion.



En la investigacion de (Samair Alexander Mejia, 2013), titulada “Analisis y
propuesta de mejora del proceso productivo de una linea de confecciones de ropa
interior en una empresa textil mediante el uso de la metodologia de Manufactura
Esbelta” ciudad de Lima. Empleando un estudio experimental, se logro en cada
una de las 5S lo siguiente, Clasificacion 36.47%, Orden 21.78%, Limpieza 22.4%,
Estandarizar 22.22%, Diciplina 24%, obteniendo como promedio de mejora un
25.4%, SMED redujo el tiempo de operaciéon de 167 segundos a 86 segundos, y
con Poka Yoke disminuye en un 30.6% la produccién de parte defectuosas
mensualmente, logrando incrementar la productividad a un (21%).

En la investigacion de (German Dias Edwin, 2012), Titulada “Aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing para incrementar la productividad de
procedimientos de mineral en la planta de chancado secundario de la mina
lagunas del Norte — Barrik”. Realizada en Trujillo — Perd. Realizé un estudio de
disefio Pre-Experimental, Teniendo como objetivo mejorar su productividad. Asi
mismo se realiz6 un diagnostico actual de la empresa y cada desarrollo de los
objetivos establecidos asi mismo se llegé a una conclusion que aplicando las
herramientas de Manufactura esbelta las cuales son SMED, 5S, VSM logrando un

incremento de su productividad en un (7%).

En la investigacion de (Manco Montoya y Michael Christian, 2016), Titulada
“Aplicacién de Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en el
proceso de fabricacion de formeletas en la empresa Arquideas S.R.L” Realizada
en Trujillo.se realizo un estudio experimental, aplicando herramientas de Lean
Manufacturing, como SMED, 5S, VSM, Poka Yoke, estandarizacion de procesos,
y optimizacion de recursos. Concluyendo un resultado positivo al usar las
herramientas en la presente investigacion del proyecto obteniendo un incremento
de un (20%) de su productividad.



1.3. TEORIAS RELACIONADAS

De este modo empezamos a definir Manufactura Esbelta, segun Hernandez es
una filosofia de mejora continua que permite optimizar tiempos, errores, y a
disminuir desperdicios presentes durante el proceso de produccion, los cuales

consumen mas recursos de los necesarios. (Hernandez Matiaz, 2013)

Sanchez y Rajadell Definen la Manufactura Esbelta o “Produccion ajustada’,
como: La persecucién de una mejora en el sistema de fabricacion mediante la
eliminacion del desperdicio, entendiendo como desperdicio o despilfarro todas

aquellas acciones que no aportan valor al producto. ( Sanchez y Rajadell , 2010)

Para Jones lean Manufacturing abarca 3 areas: Gestion, en esta area supervis
Cada actividad de proceso y se establecen criterios que ayudara a proponer
mejoras. Ejecucion y Planificacion: se inicia desde que se realiza el pedido
hasta su terminacion de dicho producto. Reduccion en operaciones que no
agregan valor, el desperdicio es cualquier elemento que no es necesario en los
materiales, equipos, no cree valor alguno en el proceso. (Jones Daniel y Womack
James, 2012)

Jones considera que el objetivo de estudio de la metodologia de Manufactura
Esbelta es aplicar doctrina continua, permitiendo a empresas no solo mejorar sus
procesos sino también reducir sus costos, logrando de esta manera aumentar la

satisfaccion a sus clientes. (Jones Daniel y Womack James, 2012)

Ver figura 31 del anexo, conjunto de herramientas que permitan a la empresa

aumentar su eficiencia productiva de forma rapida.

Meier y Linker describen 7 técnicas de la metodologia de la Manufactura Esbelta
las cuales son: Tiempo en espera, inventario, sobreproduccion, transporte, exceso

de procesado, movimiento y defectos. (Meier y Linker , 2006)

Segun Rajadell nos indica que Antes de aplicarlas Manufactura Esbelta
encontramos las causas, problemas y desperdicios existentes; en seguida

pasamos aplicar cada paso. Ver figura 32 del Anexo.



Identificacion del flujo del valor: se utiliza un VSM o un DOP es encargada de
visualizar el proceso productivo de la empresa de manera que podremos conocer
cada punto susceptible de mejora. Deteccidon de problemas: En este segundo
paso ya conocida las areas a mejorar, pasamos a eliminar los problemas y
desperdicios. Utilizando el diagrama causa efecto. Andlisis de la causa de
raices: En este tercer pasé Ya conocidos los problemas existentes pasamos a
encontrar sus causas por definiciones. Definicion de las actuaciones: En primer
lugar, definiremos los planes de actuacion que se seguirdn en todas las areas a
mejora. Definicion de actividades: al tener claro los planes de actuacion,
pasamos a desglosarlos en actividades concretas a ejecutar. Asi definimos los
panes de accion de mejora. Definicién de responsables y plazos: acéa se crea
grupos de trabajos y definir un responsable de equipo. Definicion de
indicadores: Es la Unica manera de conocer el punto en que se encuentra la
implantacion de la metodologia y de conocer como va evolucionando.Definir
Objetivos, Esquema de Seguimiento y Accion de mejora. ( Sanchez y Rajadell
, 2010).

Manufactura Esbelta se basa en la aplicacion de Herramientas de Gestion que
permiten mejorar los procesos productivos las cuales son: ver figura 33 del
Anexo. Seiri —clasificar. Consiste en separar o que no sirve en cada proceso 0
linea de produccion. Seiton — ordenar e identificar; se clasifica los elementos
segun su caracteristica y lugar de pertenencia de cada area para que pueda
facilitar su busqueda y retornar a su sitio normal. Seiso —inspeccionar; consiste
en inspeccionar cada area para lograr determinar los defectos y procesar a
eliminarlos, buscando integrar el orden y la limpieza como labor diaria y conservar
los elementos en condiciones Optimas. Seiketsu — estandarizar; consolida las
tres primeras “S” y da seguimiento donde el orden en la organizacién sea sean
factores primordiales. Shitsuke — disciplina; controla y mantiene las tres
primeras fases orden, limpieza, mediante el control visual ayuda a mantener la

mejora continua en el trabajo a diario. ( Sanchez y Rajadell , 2010)

-Herramienta SMED “cambio de matriz en menos de 10 minutos”. La herramienta
SMED ayuda a reducir el tamafio de los lotes y a la vez analiza y clasifica las

operaciones externas e internas. Ver figura 34 del Anexo.



SMED consta de 5 etapas para su implementacién las cuales son: etapal-
estudio de la operacién de cambio, etapa2-separar las operaciones internas
y externas, Para ello se debe realizar las siguientes actividades preparar
previamente un DOP del proceso de fabricaciéon. etapa3-convertir operaciones
externas e internas, en esta etapa se cambian los ajustes internos en externos.
etapad-perfeccionar las tareas internas y externas y estandarizar, el objetivo
es optimizar los tiempos empleados. etapa5-plasmar plan de accién e
implementar las acciones. En esta etapa se hace un seguimiento para alcanzar
el estado futuro y luego Vuelve a reiniciar el mismo proceso hasta llegar alcanzar

su excelencia operacional de la empresa. ( Sanchez y Rajadell , 2010)

-Herramienta Poka Yoke, es una herramienta que prevée errores dentro de la
empresa.es un sistema de prevencion de errores. Teniendo como  objetivo
eliminar defectos durante el proceso productivo. Poka yoke su idea central
“calidad en la fuente” esto permite que cada operario se haga responsable de la
calidad su trabajo. De esta manera se incorpora la frase “hagalo bien la primera
vez” y “si no esta bien, corrijalo”. El objetivo de estas frases es indiciar al operario
gue sea eficiente y que la calidad del producto salga sin defectos. Ver figura 35
del Anexo. ( Sanchez y Rajadell , 2010)

Para realizar el estudio de tiempos los pasos para realizarlo son: (Baca, y otros,
2014)

-Seleccionar el trabajo que tiene el mismo sentido que la realizada para un EM.

-Elegir un operario calificado, el cual debe ser un trabajador promedio, es decir, el

gue realice su labor consistentemente y a un flujo normal.

-Analizar el trabajo, en el cual el investigador debera describir y estudiar el
método elegido, abarcando el area de trabajo, materiales e insumos y las

herramientas y equipo que se utilizan.

-Division del trabajo en elementos, en esta parte se divide para realizar las
mediciones de manera mas facil, encontrar y separar actividades no productivas,
ver las condiciones que originan fatiga al operario, momentos donde tome

pequefios descansos, etc.



-realizar mediciones como prueba y realizar una muestra inicial la cual debe servir
de practica al investigador, también permite encontrar parametros que seran
utilizados para obtener el numero real de observaciones, ayudandose de
principios estadisticos como el tamafio de muestra para esto se recomiendan un

minimo de 20 observaciones iniciales.

-encontrar el tamafio de la muestra con los parametros de la muestra inicial, con

la siguiente formula.

2
. 40 * \/tamaﬁo muestra * Y,(obs2) — ( ) obs)?
N2 observaciones =

sumatoria de las observaciones

-medir el tiempo que se ejecuta una actividad con un cronémetro u otro

instrumento.

-valorar el el desempefio del operario también conocido como valoracion del ritmo
de trabajo del empleado, valora el desemperio, respecto de a un nivel normal de
ejecucion del trabajo. Ver tabla 65 del anexo. Esta valoracion es utilizada para
encontrar el tiempo basico, el cual es el tiempo del operario demoraria en realizar
una actividad con ritmo estandar. Este tiempo se determina con la siguiente

formula: Tiempo basico = tiempo observado * (calificacion / ritmo estandar).

-valoraciéon de suplemento, luego de calcular el tiempo basico, se debe sumar el
suplemento, para obtener el tiempo estandar. Ver tabla 66 del anexo. Los
suplementos son fracciones de tiempo, variables o constantes, que se sumaran al
tiempo basico como retribucion por fatiga, necesidades y otros retrasos; para esto

es recomendable que sea de un minimo del 10% del tiempo basico.

-Calcular el tiempo estandar, como ultimo paso. Para su obtencién es necesario
tener el tiempo basico y sumar el tiempo por compensacion o tolerancias, Ts = Tn
X (1+Fs). Los tiempos estandar de un proceso de manufactura, son la base para
un conjunto de aplicaciones a nivel industrial y de servicio, sin las cuales

dificilmente subsisten las organizaciones. (Baca, y otros, 2014)



Podemos definir productividad como una Capacidad de un aspecto productivo
para crear vienes o servicio en determinada unidad de tiempo (Galindo, Mariana y
Viridiana Rios, 2015).

Menciona que la Productividad es la relacién entre los productos logrados y los
insumos que fueron utilizados o los factores de la produccidn que intervinieron.

El indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno
de los factores de la produccidn, los criticos e importantes, en un periodo definido.

produccién Recursos

Productividad =
uctivt Horas — Hombre

La Productividad no es sélo una medida de la produccion ni menos, la cantidad de
bienes que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han combinado y
utilizado los recursos para cumplir los objetivos especificos deseables.

En las organizaciones manufactureras existen los siguientes significados de
productividad: eficiencia, calidad, cantidad, la relacion calidad/cantidad, el alcance
de objetivos, se puede hacer mejor y valor agregado. (Garcia Roberto 2011).

En términos estratégicos, la productividad consiste en producir por encima del
promedio y en satisfacer plenamente a los consumidores utilizando de la mejor
manera posible todos los recursos disponibles.

Se suele pensar que los trabajadores poseen informacion que es potencialmente
valiosa para la empresa y que ellos usualmente hacen sugerencias que podrian
incrementar la productividad o reducir los costos, sin embargo, esta informacion
sélo es util si es transmitida a la direccion de la empresa; para que esto ocurra,
los trabajadores deberian estar en contacto mas intimo con la organizacion y asi
la comunicacion llevaria a un crecimiento en la productividad. (Garcia Roberto
2011).

Debido a que el objetivo es incrementar la productividad en las empresas es
necesario saber su definicion, segun Velasco es la relacion de lo producido entre
lo consumido esto quiere decir que es el resultado entre la cantidad producida y la
de los recursos que fueron empleados para obtenerla. Los cuales pueden ser:

Instalaciones, Tierra, Mano de obra, Materiales, maquinas y herramientas.
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Para medir la productividad se pueden utilizar dos tipos de relacion en todos los

niveles econémicos los cuales se definen:

- Productividad total = Producto total / Insumo total.

- Productividad parcial = Producto total / Insumo parcial.

En lo que respecta a productividad parcial tenemos la productividad del
trabajador se define asi: Pt = Producto / Insumo del esfuerzo del trabajador.
(Velasco, Juan, 2014)

Para mejorar la productividad de una empresa se debe tener en cuenta las
causas que la afectan, por ello primero se debe tener el conocimiento que el
tiempo que consume la operacion con las condiciones que existen es mas grande
gue el contenido basico del trabajo debido a causas que alargan el tiempo de

ejecucion u originan tiempo no productivo. (Velasco, Juan, 2014)

El tiempo de fabricacion se descompone en dos grupos en donde existen
diferentes causas que afectan la productividad: contenido del trabajo total;

tiempo improductivo total. (Velasco, Juan, 2014)

después de calcular la productividad y analizar las causas que la afectan se debe
saber los medios para aumentarla, que puede ser aumentada por medio de
notables inversiones para: disefiar procedimientos nuevos basicos o mejorar
especialmente los ya existentes, implementar maquinaria o equipos de mayor
capacidad o mas modernos; asi también por la utilizacion de técnicas
organizativas de minima inversion, pues claramente aprovechan los recursos que
existen en la empresa con el propésito de disminuir: el contenido del trabajo del
producto, el contenido del trabajo del proceso y el tiempo no productivo. Ver

figura 36 del anexo. (Velasco, Juan, 2014).

Mejora de la Productividad: Para mejorar la productividad segun (Prokopenko,
Joseph, 1999) se tiene que conocer bien el plan estratégico de la empresa,

organizandonos establecer prioridades entre lo importante y lo muy importante.
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1.4. FORMULACION DEL PROBLEMA
¢cDe que manera la aplicacion de Manufactura Esbelta incrementa la

productividad en la empresa Manufacturas Claudinne?

1.5. JUSTIFICACION

se justifica de manera practica y econdmica, mediante la aplicaciéon de
manufactura esbelta, también conocida como Lean Manufacturing en el proceso
productivo se puede identificar y eliminar aquellas mudas que afectan el proceso y
con ellos se logra disminuir el nivel de desperdicio lo cual permite mejorar la
productividad en termino de eficiencia asi como reducir costos ,por ende
aumentar la rentabilidad de la empresa en estudio existe también una justificacion
tedrica permite interiorizar y llevar a la practica las teoria de manufactura esbelta
y de la eficiencia productiva, metodolégicamente también se justifica sirviendo
de guia de trabajo para futuras investigaciones al otorgar herramientas para medir
las variables ;por ultimo tiene también una justificacion social la aplicacion de
esta investigacion ayuda a solucionar la problematica de la empresa en estudio
,garantizando la permanencia en el mercado y por lo tanto los puestos laborales

de muchos trabajadores de este sector.

1.6. HIPOTESIS
La aplicacion de Manufactura Esbelta incrementa la productividad en la empresa

Manufacturas Claudinne.

1.7. OBJETIVOS
Aplicar Manufactura Esbelta para incrementar la productividad en la empresa
Manufacturas Claudinne.
1.7.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Realizar un diagndstico actual de la empresa.
e Estimar la productividad en la empresa Manufactura Claudinne S.A.C.
e Determinar los problemas que generan improductividad en la empresa
antes de la aplicacion de las herramientas.
e Implementar las herramientas adecuadas de Manufactura Esbelta para

disminuir los problemas que generan improductividad en la empresa.
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e Determinar la productividad después de la aplicacion de Manufactura
Esbelta en la empresa Manufacturas Claudinne.
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1. MARCO
METODOLOGICO



2.1. TIPO DE ESTUDIO

La metodologia del trabajo persigue un tipo estudio aplicado, ya que estos ayudan

a solucionar los problemas practicos presentados en este estudio. El tipo de

estudio de este proyecto de tesis es experimental.

2.2. DISENO DE INVESTIGACION

El disefio es pre-experimental debido a que se manipula intencionalmente el

sistema productivo mediante el uso de las herramientas de manufactura esbelta

para determinar su efecto en la productividad, aplicando una Pre-prueba y Post-

prueba luego de haber aplicado el estimulo.

Disefio de la investigacion:

o1

Gol > X—) 02

X estimulo

Pre — prueba

Doénde:

G: Manufacturas Claudinne

01, O2: Observaciones de la productividad del proceso de estudio.

X: Estimulo: Manufactura Esbelta.

A 4

2.3. VARIABLES DE OPERACIONALIZACION

Variable Independiente (X): cuantitativa

02

Post - prueba

Manufactura Esbelta: es una filosofia de mejora continua que permite optimizar

tiempos, errores, y a disminuir desperdicios presentes durante el proceso de

produccion, mediante la implementacion de sus herramientas (Hernandez Matiaz,

2013)
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Variable Dependiente (Y): cuantitativa

Productividad: Capacidad de un aspecto productivo para crear bienes o servicios en

determinada unidad de tiempo. (Galindo, Mariana y Viridiana Rios, 2015)

Tabla 1: Operacionalizacién de variables.

Fuente: Elaboracion propia

) ESCALA
VARIABLE DEFINICION O[P)EII;EL\ICl:CI:é?\IIXL INDICADORES DE i
CONCEPTUAL MEDICION
SMED:
buscando
reducir el % de (T.Ciclo Anterior—T.Ciclo Actual ) x 100 Razdn
tiempo invertido T.Ciclo Anterior
en preparacion
Filosofia de del calzado.
Variable mejora continua
Independiente gue permite
(X): optimizar un Pokayoke:
sistema de buscando 'errores actuales 100 Razén
produccion reducir el % de errores historicos
(Hernandez error presente
Manufactura Matiaz, 2013) en los procesos.
Esbelta
5S:
Clasificar
Ordenar % del cumplimiento de la Razon
Limpiar metodologia(chek list)
Estandarizar
Ordenar
productividad de Produccién diaria_ por costo de material
Capacidad de materia prima utilizado
Variable un as.peCto __ Produccién total diaria Razon
dependiente productl.vo para P.M.P= Costo de Materia prima
v): crear .bl.enes o]
servicios en
detgrmlnada Produccion diaria por horas hombre
umdad de empleadas
Productividad tiempo. Productividad en
(Galindo, Mano de Obra L produccion Razdn
Mariana y Productividad = Horas — Hombre
Viridiana Rios,
2015)
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2.4. POBLACION Y MUESTRA
De acuerdo al tipo de estudio a realizar la poblacion esta conformada por (corte,

perfilado, armado, alistado) de la empresa Manufacturas Claudinne.

La muestra es determinada en base al muestreo del trabajo con la formula segun

(Kanawaty) siendo su andlisis la productividad de mano de obra diaria.

Por otro lado, debe evaluarse la productividad.

40 * \/tamaﬁo muestra * Y,(obs2) — (X obs)2>2

N2 observaciones = - -
sumatoria de las observaciones

Donde:

n=Tamafo de muestra que deseamos.

n"=Numero de observaciones de estudio preliminar.

> =Suma de valores.

x=Valor de la observacion.

40= Valor de la observaciénConstante para un nivel de confianza de 94.45%.
Aplicando la Formula:

En base a los 18 datos preliminares tomando en cuenta el “tamafo de
muestra” mayor es:

40%/18+¥553—9866 2 _ .
503 =15 observaciones.

N€ observaciones = (

2.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DEDATOS,
VALIDEZ Y CONFIABILIDAD

-Para evaluar el diagnostico actual de la empresa, se empleo como técnica la
observacion directa para la visualizacion de las cuatro actividades de produccién
gue se realizan, empleando un digrama de operaciones de proceso (DOP) (figura

37 del anexo) y diagramas de actividades de proceso (DAP) (figura 38 del
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anexo) y como herramienta ficha de registro de toma de tiempo estandar de cada

actividad en lo cual se necesitara cronometro con puesta a cero.

-Para estimar la productividad, se procede a realizar una observacién directa de la
produccién, usando la férmula para calcular la productividad usando formatos y

diagramas en excel.

-Para determinar los factores que generan improductividad en la empresa antes
de la aplicacion de las herramientas se utiliza el diagrama de Ishikawa y el de
Paretto para determinar los principales problemas y sus respectivas causas.

-Para la elaboracion de la propuesta de la implementacion se eligen herramientas
de Manufactura Esbelta en base a los resultados del andlisis de Ishikawa y el de
Paretto haciendo uso del analisis bibliografico de la metodologia de Manufactura

Esbelta y las herramientas utilizadas son:

e 5S, para ello se procede aplicar un chek list. (figura 39 del anexo)
permite conocer el mespacio, el orden y el grado de limpieza que
utiliza cada éarea, cada instrumento o herramienta del operario.

e SMED, se procede a una observacion directa en cada una de las
areas con la finalidad de implementar un SMED en las etapas donde
se pueda lograr reduciré el tiempo ciclo deproceso productivo de la
empresa.

e POKAYOKE, con los resultados del DAP y la observacion directa en
cada una de las areas del sitema productivo del calzado, se puede
determinar que etapas requieren de la implementacion de esta
metodologia, para lograr minimizar el nimero de errores en el

sistema productivo.

-Para estimar la productividad después de las implementaciones de las
herramientas de manufactura esbelta se procede a realizar una observacion
directa de la productividad y beneficios usando cuadros comparativos con
indicadores de productividad actual y anterior, logrando determinar el incremento
porcentual. Por ultimo compararemos estadisticamente la productividad antes y

después de la implementacion de las herramientas usando el software SPSS Vs
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25, mediante la la prueba estadistica t-student para datos normales y

homogenios.

2.6. METODOS DE ANALISIS DE DATOS
Andlisis descriptivos: de acuerdo a la escala de variables de estudio (razén) se
procedera a tabular en tablas calculando las medidas de tendencia central,

mediante el Microsoft Excel 2013.

Andlisis ligados a la hipo6tesis: se hace uso de la prueba estadistica T-student

por corresponder a variables de (razén).

2.7. ASPECTOS ETICOS
La precedente investigacion respeta a la autenticidad de cada dato, asi mismo el
investigador se compromeéte a respetar la veracidad de los resultados obtenidos,

asi como la confiabilidad de los datos suministrados por la empresa.
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Ill. RESULTADOS



ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1.
La empresa de calzados Manufactura Claudinne se inici6 en el aflo 2014 ubicada en la
Calle Barcelona 1503 el porvenir la Libertad, su fundador fue el sefior Anselmo Vereau

Atincona hoy actual es Gerente general de dicha entidad. Al inici6 contaban con
maquinarias para llevar a cabo todos los procesos; ademas de 15 trabajadores, los
cuales se desempefiaban en las areas de cortado, desbastado, aparado, armador, y

alistador, llevando su primera produccion a sitios comerciales en el lugar de Lima,

Chiclayo, Huaraz. Debido a la variedad de modelos y buena calidad.

Razon social
La razon social de la empresa es “Manufactura claudinne”

Ruc: 204827758620.
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Figura 1: Ubicacion de la empresa Manufactura Claudinne

Fuente: Google Maps.

Localizacion
La empresa se encuentra ubicada en la calle Barcelona n°1503 el porvenir. Ubicado en:

el porvenir - Truijillo - la libertad.

Giro del negocio
Es la fabricacién y comercializacién de calzado de dama.



Mision

En manufacturas claudinne somos una empresa que disefia, desarrolla, produce y
comercializa calzado para damas, implantando la mejora continua, la capacitacién y las
buenas relaciones entre nuestros colaboradores, de esta manera aseguramos a
nuestros clientes las mejores condiciones de calidad, moda, servicio y tiempo de

entrega.
Vision

Al 2021, manufacturas claudinne sera una empresa lider competitiva en la linea de
calzado para damas, reconocida a nivel nacional con alcance internacional, de excelente

imagen corporativa; comprometidos con el desarrollo de la sociedad.

Valores

-honestidad: respeto a los demas, repudio a toda forma de corrupcion e inmoralidad.
-lealtad: fidelidad hacia la organizacion.

-calidad: satisfacer expectativas y requerimientos a nuestros clientes. Busqueda de

oportunidades de mejora.

-responsabilidad: cumplir con los compromisos asumidos, formalidad ante todo y

entrega de nuestros pedidos oportunamente.
-equidad: bienestar sin discriminacion e igualdad de oportunidades.

-solidaridad: ayuda mutua, aplicacion de la regla de oro: “todos al servicio de todos”.
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3.1.1. Estructura Organizacional de la Empresa

Gerente
general

l—l

Area de

Area de

produccié Area de

n

Administracion

comercializacion

operaciones
ventas .
contabilidad RR.HH

-Cortado
-Desvastado

-Aparado
-Armado
-Alistado

Figura 2: Organigrama organizacional de la empresa Calzados Manufacturas Claudinne

Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.C

Descripcion de los puestos del organigrama

-La Gerencia: planifica, organiza, dirije y controla las actividades de la empresa.
Establece las politicas y normas generales que deben desarrollarse en la empresa asi
mismo ejerce el control y supervision sobre todas las areas de la empresa, busca

también las mejoras de la empresa mediante la toma de decisiones.

-Area de administracion: Es el encargado de hacer cumplir las politicas y las normas
dadas por la gerencia, asi mismo organiza, controla y dirije todas las actividades que se
realizan en todas las areas de la empresa. Elabora los manuales administrativos y
verifica el correcto funcionamiento también apoya con el control de personal. Por ultimo

programa actividades que se deben realizar en la empresa.
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-Area de comercializacié (ventas): Es el encargado de realizar las ventas del calzado
y de buscar nuevos clientes o mercados. Redacta informes semanales de ventas
estableciendo por modelo, colores que tengan mas demanda segun al gusto del cliente.

Realiza inventarios mensuales en los puntos de ventas.

-Area de produccion: Es el encardo de programar la produccién del calzado que se va
elaborar de forma diaria, semanal y mensual segun su cddigo o modelo. Organiza, dirije
y controla las operaciones de produccién.asi mismo se encarga de controlar el costo de
materia prima, mano de obra y gastos generales que se pueda usar dentro de las
operaciones también se encarga de Controlar el uso de las maquinas y equipos de la
empresa, controla la calidad de los productos en proceso, y de los productos terminados
es decir hace una verificacion del producto final.

3.1.2. Descripcién del proceso productivo

La empresa de calzados Manufactura Claudinne S.A.C cuenta basicamente con 4
procesos de fabricacion fabricacion de calzado: cortado, perfilado, armado y alistado asi

mismo pasamos a describir en que consiste cada uno de ellos.

-Cortado: Es el proceso en cual los rollos de cuero sintetico es cortado segun el
modelo, color y la cantidad del pedido. EI material es cortado a la forma de los diferentes
moldes que tiene un disefio de calzado y clasificado en docenas para ser trasladado al

area perfilado.

- Perfilado: lugo de que se cortan los cortes es trasladado a esta area la cual se
encarga primero de desbastar las piezas para doble el ancho de desbaste para doblar
una pieza es de 8mm a 10mm. Luego de ello pasamos a unirlos con los diferentes
métodos que tiene para dar la forma de la parte superior del calzado para el buen encaje

en la horma, entre las actividades que se realiza en esta area son las siguientes:

e separado por talla: seleccionamos una docena y lo ordenamos para
proceder a realizar con el pintado.

e Pintado: se realiza pintando los bordes de las piezas para evitar que el
proceso se complique en elmalistado.

e distribuciébn de pegamento en bordes: en esta actividad se agrega

pegamento a cada pieza para el doble y la unién de piezas.
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doblado de bordes: en este paso pasamos a doblar los bordes de las

piezas solo de los dobles.

e pegado de piezas: después del proceso anterior se pega cada pieza con
la que le corresponde.

e unién de piezas: unimos las piezas para darle forma al corte del calzado.

e cocido de piezas: pasamos la costura en cada pieza unida en la maquina
industrial.

e recorte de hilos y forrado: después de la costura tosa las piezas quedan
unidas con el hilo por eso se pasa a recortar juntamente con el sobrante
del forro.

e ejecusion de dobles: actividad que permite una mayor precion de costura.

e colocado de accesorios: se coloca las evillas y algunos accesorios segun

el modelo una vez terminado estas actividades y verificando que la

docena este completa los cortes perfilados son trasladado al area de

Armado.

-Armado: En esta operacion consiste en colocar el corte a la horma y jalar hasta
ajustar sobre ella asi mismo hacer son toda la docena y colocarlos en el caballete

de armado. Luego pasamos a los siguientes pasos:

e Preparacion de la planta: el primer paso es recortar todos esos bordes de
la planta luego pasamos a lijar cada una de ellas, se limpia con halogen y
después se agrega aguaje y al final cemento.

e Preparacion de la falsa: el primer paso consiste en marcar los moldes en la
plancha de falsas luego se realiza el recorte de cada una de ellas
agregando asi el cemento en cada una de ellas.

e Cortado de lona: cortamos con un molde pequefio y se corta cuatro piezas
juntas y se usa para darle forma a la puntera y el talon del calzado.

e Empastado: consiste en el agregado de cemento a cada uno de las piezas
perfiladas, inicia con el recorte sobrante de forro, empastado con punti,
colocacién de la primera lona de menor tamafio, agregar cemento y al final
colocar lona granade.

e Montado de corte: se coloca el corte sobre la horma para centrar y armar

la punta.



Pegado de planta: Esto inicia con el agregado de cemento al corte armado
luego se coloca en el horno un tiempo de 20 segundos, lugo retiramos y
unimos la planta manualmente presionando con fuerza el tacon y la punta
del zapato. una vez colocada la planta, se introduce el calfizado en la
bolsa de la prensa y se cierra la tapa, se abre la valbula de paso de aire,
se prepara el lado del calzado esperando el temporizador con el tiempo
requerido y al final retirar de la maquina.

Descalzo: Luego de dejar una hora de enfriar se retira la horma del

calzado.

- Alistado: luego de terminar con el armado, se da una limpieza al zapato

limpiado del polvo y pegamentos residuales con la vencina lugo procedemos los

siguientes pasos:

Emplantillado: agregamos pegamento al zapato y ala plantilla a toda la
docena completa.

Retirar hilos y pegamento: pasamos a cortar hilos que no han sido
completamente cortados por el perfilador y limpiamos con vencina los
algunos partes manchados de pegamento.

Pasado de tinte: luego pintamos algunas partes que no tengan el tono del
cuero, luego se procede a encajar cada par para distribuirlo al area de

ventas.
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3.1.3. Diagrama de operaciones de proceso

EMPRESA: MANUFACTURA CLAUDINNE S.A.C METODO: Actual

AREA: Produccion FECHA: 07/04/2018
PRODUCTO: Calzado para Dama DIAGRAMADOR: Veroénica Rubio

Rodriguez

Planta PVC Carton de plancha Anti Transpirante Cuerosintético

@ limpiezade impurezas Inspeccién del cartén Inspeccién del
antitranspirante

@ Distribucién de PVCen (é Marcado de falsas 5 Corte de piezas del
anti transpirante

la planta

:

Inspeccién de cuero

!

oot oo

Transporte a mesa
Reclinada

16) Reactivadode PVC @ Corte de falsas

| 7-11 I Inspeccién y
seriado de falsas

Afilado de Chavetas

Corte de Piezas

Inspeccién y seriado

Transporte al perfilado
Conteode piezas
completas

Unionde piezas

Secadode piezas

forro Inspeccién y seriado

del anti transpirante

6

Forrado

Secado de cortes
forrados

Cocido

Corte de hilos sobrantes

Inspeccién de piezas
Cocidas

Transporte al armado

falsas

Enfalsadoalahorma

Armado

Sacado de chinches

Plantas

17 Pegadode planta

Inspeccién de bordes

pegados
8 Descalzado de zapatos
.f\ctlvldades Cantidad Trasladoal alistado
Operacién O 19
Transporte C> 5
Espera (] 2 Inspeccién del
Inspeccion ] 6
O.Combinadas O 3
Total 35 Encajado

Trasladoal almacén
docenade balerinas

@006 03 100U

Figura 3: Diagrama de operaciones del proceso de balerinaFuente: Manufactura Cladinne S.A.C

Fuente: Elaboracion: Propia



Descripcion del proceso: La elaboracion del calzado en Manufactura Claudinne consta

de 35 actividades principales las cuales son:

e Operacidnl: Inspeccion del cuero, se recepciona la materia prima en area de
corte y ala misma vez se inspecciona.

e Operacién 2: eTransporte del cuero a una mesa reclinada para el corte del cuero
(1 docene).

e Operacion 3: afilado de chavetas para cortar el cuero por piezas.

e Operacién 4: cortado de piezas segun el modelo de la Balerina.

e Operacién 5: Inspeccion y seriado de las piezas cortadas del cuero.

e Operacién 6: Transporte al perfilado en eta operacion se cocen las piezas
juntamente con el forro y el hilo.

e Operacion 7: Conteo de piezas completa por docena segun el molde del cortado.

e Operaciéon 8: Union de piezas con el pegamento se coloca en los bordes para el
pegado.

e Operacién 9: Secadao de piezas, se toma una espera para el secao de dichas
piezas.

e Operacién 10: Inspeccion del anti transpirante debido a las fallas o malas
medidas de | producto se inspecciona.

e Operacidon 11: Corte de piezas del anti transpirante para el forrado.

e Operacidon 12: Inspecciéon y seriado del anti transpirante lo cual es echo por un
operario sin ninguna falla con el molde correcto.

e Operacion 13: Forrado del anti transpirante ya armado con las piezas del cuero.

e Operacidén 14: Secado de cortes forrados, en este tiempo es una espera para
lograr un mejor secado de cada una de las piezas.

e Operaciéon 15: Cosidode cada una de las piezas para armar el corte de la Balerina
para ello se una el hilo nimero 10 para una mejor costura.

e Operacién 16: Corte de hilos sobrantes después de las corturas de las piezas.

e Opercion 17: Inspeccion de las piezas cocidas, sin ninguna pfalla de costuras
chuecas o mal cocidas.

e Opercion 18: Transporte al armado los cortes ya terminado con buenas costuras.

e Operacién 19: Inspeccion del carton para corte de las falsas.

e Opercion 20: Marcado de falsas, segun moldes de las plantillas por nUmeros.
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Opercion 21: corte de falsas, se cortan las falsas al ras de la horma (1docena).
Operacién 22: Inspeccion del cortado de las falsas si estan completas.
Operacién 23: Enfalsado a la horma.

Operacién 24: armado, se procede al armado del corte juntamente con la horma.

Operacién 25: Sacado de chinches del calzado armado.

Operacién 26: limpieza de ipmpureza de la planta con el limpioprem.
Operacion 27: Distribucion del PVC en la planta ya limpiada con el limpioprem.
Opercion 28: Reactivado de PVC en la planta.

Operacién 29: Pegado de plantas para formar el calzado.

Operacién30: se inspecciona los bordes del pegado.

Operacio31l: se reliza el descalzado de los zapatos de la horma.
Operacion32: Traslado al area del alistado para embellecer al calzado.
Opercion 33: Inspeccion y alistado en donde se desarrolla el limpiando con
vencina, pintado de bordes del cuero embolsado.

Operacion 34: encajadoel producto terminado.

Operacion 35: Trasladado al almacen para llevar a la tienda.
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3.1.4. Diagrama de actividades de proceso (DAP)

Diagrama de Andlisis de Procesos area de Produccion

Lugar: Manufacturas Claudinne S.A.C.Trujillo

Diagrama No Actividad Actual No
Operacién O 5
Transporte |:> 19

Objeto: Fabricacion de calzado de balerina Espera D 0
Inspeccion —/1 9
Almacenamiento v 0
Distancia (mts.) 158

Actividad: produccion Tiempo (min) 542
% de actividades productivas 1%
% de actividades improductivas 23%

SIMBOLO
Descripcion Distancia T|erT1po O = D g Productivo | Improductivo |  Total
(mts.) (min)

1 inspeccion de cuero 173 ) 1 1

2 transporte a mesa reclinada 3,65 10,0 1 1

CORTADO 3 afilado de chaveta 40 £ 1 1
4 corte de piezas 286 1 1

5 inspeccion y seriado 176 1 1

6 transporte a perfilado 25 6,5 1 1

7 conteo de piezas completas 59 ,/ 1 1

8 union de piezas 63,0 .\ 1 1

9 secado de piezas 18,1 1 1

10 |[inspeccion antitranspirante 176 ) 1 1

11 |corte de piezas de anti transpirante 40,0 — | 1 1

PERFILADO 12 |inspeccion y seriado de antitranspirante 71 —9 1 1
13 |forrado 171 — | 1 1

14 |secado de cortes forrados 25 1 1

15 |oocido 7 |0 1 1

16 |[corte de hilos sobrantes 94 ‘\ 1 1

17 [inspeccion de piezas cocidas 6,8 ' ® 1 1

18 |transporte al armado 3,15 6,1 .< 1 1

19 [inspeccion de carton 11,2 —® 1 1

20 |marcado de falsas B4 |O— T | 1 1

21 |corte de falsas 71 — 1 1

22 |inspeccion y seriado de falsas 173 1 1

23 |enfalsadoalahorma 31 |@— 1 1

24 |armado 2338 ; 1 1

ARMADO 25 s.acat.io de ch.inches 47 1 1
26 |limpiezade impurezas de la planta 114 , 1 1

27 |distribucion de PVCen planta 638 ’ 1 1

28 |reactivado de PVC 54 L 1 1

29  |pegado de laplanta 143 1 1

30 |inspeccion de bordes pegados 50 9 1 1

31 |descalzado de los zapatos 299 ‘< 1 1

32 |[traslado a alistado 2 6,5 1 1

33 |inspeccion del alistado del zapato 135 j 1 1

ALISTADO 3 |encajado s @& 1 1
35  |transporte al almacén 45 11,6 ~@ 1 1

Total 158  |542,164546 19 5 2 9 27 8 35

Porcentajes 7% 23% 100,00%

Figura 4: curso grama analitico de las actividades de deprocesos, calzados Manufactura Claudinne, 2018

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C

Elaboracion: Propia
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3.1.5. Calculo del tiempo promedio

Toma de datos para el calculo del tiempo promedio.

Ne ACTIVIDAD TOMAS DE MUESTRA PROMEDIO X Y? X2 N MUESTRA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

1 inspeccién de cuero 15,00| 13,00| 14,00| 15,00| 16,00| 15,70| 17,00| 15,30| 15,00 13,00{ 14,00 15,00( 16,00 15,70| 17,00 15,30| 15,00| 14,00 15 271,0 73441 4.102 18 9
2 transporte a mesa reclinada 5,70 5,70| 5,88| 5,88/ 7,21 5,70 5,70| 5,88| 5,70 5,70 5,88| 5,88| 7,21] 5,70 5,70 5,88| 6,00| 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
3 afilado de chaveta 4,07| 4,09| 4,21| 5,04 4,30| 4,09| 4,09| 4,21| 4,07 4,09/ 4,21 504 4,30 4,09 4,09 4,21| 4,30] 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
4 corte de piezas 19,00| 19,00 19,60| 21,12| 20,00| 19,00| 23,12| 19,60| 19,00( 19,00 19,60 21,12 20,00( 19,00 23,12 19,60| 20,00| 20,00 20 360,9 | 130234 7.264 18 6
5 |inspeccién y seriado 14,25 14,25| 13,91| 15,89| 17,12| 16,21| 14,25 14,70| 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21| 14,25| 14,70| 15,00 15,00 15 271,2 | 73528 | 4.104 18 8
6 transporte a perfilado 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21| 570| 570| 5,88| 5,70| 5,70| 5,88| 5,88| 7,21 5,70/ 5,70/ 5,88 6,00 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
7 conteo de piezas completas 4,75 4,75| 4,90| 4,91| 5,00 6,00{ 6,00 600/ 5,00f 582 600| 600/ 500 6,00 600 600 5,20| 6,00 6 99,3 9866 553 18 15
8 unién de piezas 47,04| 52,95| 47,52| 47,04 47,52 47,52 50,21 45,11| 47,04| 52,95| 47,52| 47,04| 47,52| 47,52| 50,21| 45,11| 53,89| 46,08 48 869,8 756535 | 42.147 18 4
9 secado de piezas 28,50| 28,50| 33,98 29,40( 30,00( 28,50( 28,50 29,40| 28,50| 28,50| 33,98| 29,40| 30,00| 28,50| 28,50| 29,40| 30,00| 30,00 30 533,6 | 284686 | 15.865 18 5
10 [|inspeccidén antitranspirante 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12 16,21| 14,25| 14,70| 14,25 14,25| 13,91| 15,89| 17,12| 16,21| 14,25| 14,70| 15,00| 15,00 15 271,2 73528 4.104 18 8
11 |corte de piezas de antitranspirante 28,50| 28,50| 32,98 29,40( 30,00( 28,00 28,50 29,40| 28,50| 28,50| 32,98| 29,40| 30,00| 28,00| 28,50| 29,40| 32,60| 32,00 30 535,2 | 286396 | 15.961 18 5
12 |inspeccién y seriado de antitranspirante 5,70| 5,70| 5,88| 5,88/ 7,21 5,70| 5,70| 5,88/ 5,70 5,70 5,88| 5,88| 7,21| 5,70/ 5,70 5,88| 6,00/ 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
13 |forrado 7,00/ 5,70| 5,88 5,88 7,21| 570 5,70| 5,88 5,70 5,70 7,00| 5,88| 7,21| 5,70 5,70 5,88 5,70| 5,70 6 109,1 | 11907 667 18 14
14 |secado de cortes forrados 4,07| 4,09 4,21| 5,04 4,30| 4,09| 4,09| 4,21| 4,07 4,09/ 4,21 504 4,30 4,09 4,09 4,21| 4,30] 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
15 |[cocido 19,00| 19,00| 22,35| 21,84 19,98| 17,79| 19,00| 21,94| 15,00 19,00| 22,35| 21,84| 19,98| 17,79| 19,00( 21,94| 20,00]| 20,00 20 361,8 130899 7.313 18 9
16 |corte de hilos sobrantes 9,50/ 11,00| 9,80| 9,80| 7,92| 9,50| 9,50| 9,80| 9,50(11,00{ 9,80( 9,80 7,92 9,50[ 9,50/ 9,80| 10,00| 10,00 10 173,6 30151 1.685 18 10
17 |inspeccién de piezas cocidas 5,70 5,70| 5,88| 5,88/ 7,21 5,70| 5,70| 5,88/ 5,70 5,70 5,88| 5,88| 7,21| 5,70/ 5,70 5,88| 6,00/ 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
18 [transporte aer lad 5,70 5,70| 5,88| 5,88/ 7,21 5,70 5,70| 5,88| 5,70 5,70 5,88| 5,88| 7,21] 5,70 5,70 5,88| 6,00| 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
19 |inspeccién de cartén 9,50/ 11,00| 9,80| 9,80| 7,92| 9,50| 9,50| 9,80| 9,50( 11,00{ 9,80( 9,80 7,92 9,50[ 9,50/ 9,80| 10,00| 10,00 10 173,6 30151 1.685 18 10
20 |marcado de falsas 19,00| 19,00 22,35| 21,84| 19,98| 17,79| 19,00| 21,94| 19,00 19,00 22,35 21,84 19,98 17,79| 19,00 21,94| 20,00| 20,00 20 361,8 | 130899 7.313 18 9
21 |corte de falsas 5,70 5,70| 5,88 5,88 7,21| 5,70 5,70| 5,88| 5,70 5,70| 5,88| 5,88 7,21| 5,70 5,70/ 5,88| 6,00 6,00 6 107,3 | 11513 643 18 9
22 |inspeccidn y seriado de falsas 14,25| 14,25| 13,91| 15,89| 17,12| 16,21| 14,25| 14,70| 14,25| 14,25| 13,91 15,89 17,12 16,21| 14,25| 14,70| 15,00| 15,00 15 271,2 73528 4.104 18 8
23 [enfalsado ala horma 8,55| 8,56| 8,56| 8,56 8,56 8,57| 8,55| 8,55| 8,55 8,56/ 8,56| 8,56/ 8,56 8,57 8,55| 8,55| 8,55| 8,55 9 154,0 23722 1.318 18 [¢]
24 |armado 49,06| 50,06| 49,06 49,06 50,06 47,56 53,23| 49,06 49,06| 50,06| 49,06| 49,06| 50,06| 47,56| 53,23| 49,06| 52,06| 50,06 50 896,4 | 803569 | 44.686 18 2
25 |sacado de chinches 4,07| 4,09 4,21| 5,04 4,30| 4,09| 4,09 4,21 4,07 4,09/ 4,21 504 4,30 4,09 4,09 4,21| 4,30] 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
26 |limpieza de impurezas de la planta 9,80| 10,00| 10,00 9,80| 7,92| 9,80| 9,50 9,80 9,50| 11,00| 9,80| 9,80| 7,92| 9,50 9,50| 9,80| 10,00| 10,00 10 173,4 | 30081 | 1.680 18 8
27 |distribucién de PVC en planta 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21| 570| 570| 5,88| 5,70| 5,70| 5,88| 5,88| 7,21 5,70/ 5,70/ 5,88 6,00 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
28 [reactivado de PVC 7,00 5,70 6,00| 5,88| 7,21] 5,70| 5,70| 6,00 5,70 7,00 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88| 7,00 6,00 6 111,1 12352 692 18 14
29 |pegado de la planta 15,00{ 13,00| 14,00| 15,00| 16,00| 15,70| 17,00| 15,30| 15,00{ 13,00| 14,00| 15,00/ 16,00| 15,70| 17,00 15,30| 15,00| 14,00 15 271,0 | 73441 | 4.102 18 9
30 |inspeccién de bordes p d 4,07| 4,09 4,21| 5,04 4,30| 4,09| 4,09| 4,21| 4,07 4,09/ 4,21 504 4,30 4,09 4,09 4,21| 4,30] 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
31 [descalzado de los zapatos 28,50| 28,50| 32,98| 29,40| 30,00 28,00| 28,50| 29,40| 28,50 28,50| 32,98| 29,40| 30,00| 28,00 28,50 29,40| 32,60| 32,00 30 535,2 286396 | 15.961 18 5
32 |traslado a alistado 5,70| 5,70| 5,88| 5,88| 7,21] 5,70| 5,70| 5,88 5,70 5,70| 5,88 5,88 7,21 570 5,70 5,88| 6,00| 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
33 |inspeccidn y alistado del zapato 9,50 11,00| 9,80| 9,80| 11,00| 9,50| 11,00 9,80| 9,50( 11,00{ 9,80 9,80[ 11,00 9,50[ 9,50/ 9,80| 10,00| 10,00 10 181,3 32870 1.832 18 6
34 |encajado 9,74| 9,59 9,86| 9,80| 10,64| 9,50| 9,50 9,80 9,74| 9,59| 9,86| 9,80| 10,64 9,50| 9,50| 9,80| 10,43| 10,68| 10 178,0 | 31673 | 1.763 18 3
35 |transporte a almacén 9,50| 11,00| 9,80| 9,80| 7,92] 9,50| 9,50 9,80| 9,50| 11,00{ 9,80 9,80 7,92 9,50| 9,50/ 9,80| 10,00| 10,00 10 173,6 30151 1.685 18 10

Tabla 2: Tamafio de muestra de del proceso Balerina Calzado Manufactura Claudinne S.A.C

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.

La tabla 4 muestra la aplicacion de la formula de Kanawaty para determinar el nimero mayor de muestras necesarias y asi
obtener el tiempo estandar del proceso.
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CUADRO DE CONFIABILIDAD

Ne ACTIVIDAD TOMAS DE MUESTRA PROMEDIO
1 2 3 aq 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 inspeccién de cuero 17,00| 13,00| 16,00| 15,00 14,00{ 15,70| 15,00| 15,30| 15,00| 13,00| 14,00| 15,00 16,00| 15,70( 17,00 15
2 transporte a mesa reclinada 7,92| 11,00 9,80 9,80 9,50 9,50 9,50 9,80 9,50| 11,00 9,80 9,80 7,92 9,50 9,50 10
3 afilado de chaveta 4,07 4,09 4,21 5,04 4,30 4,09 4,09 4,21 4,07 4,09 4,21 5,04 4,30 4,09 4,09 4
a corte de piezas 19,00| 19,00 19,60| 21,12| 20,00| 19,00]| 23,12 19,60| 19,00 19,00| 19,60| 21,12 20,00| 19,00| 23,12 20
5 inspeccién y seriado 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12 16,21| 14,25| 14,70| 14,25]| 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21 14,25 15
6 transporte a perfilado 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 6
7 conteo de piezas completas 4,91 4,75 4,90 4,91 5,00 5,82 4,75 5,81 4,75 4,75 4,90 4,91 5,00 5,82 4,75 5
8 unién de piezas 47,04| 52,95| 47,52| 47,04| 47,52| 47,52| 50,21 45,11 47,04| 52,95| 47,52| 47,04| 47,52| 47,52| 50,21 a8
9 secado de piezas 28,50 28,50| 33,98| 29,40| 30,00]| 28,50| 28,50| 29,40| 28,50| 28,50 33,98| 29,40 30,00| 28,50]| 28,50 30
10 inspeccién antitranspirante 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12 16,21| 14,25| 14,70| 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21 14,25 15
11 corte de piezas de antitranspirante 28,50 28,50| 32,98| 29,40| 30,00| 28,00| 28,50| 29,40| 28,50| 28,50 32,98| 29,40( 30,00| 28,00]| 28,50 29
12 inspeccién y seriado de antitranspirante 7,21 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 6
13 forrado 19,00| 19,00| 22,35| 21,84| 19,98| 17,79| 19,00 21,94 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 14
14 secado de cortes forrados 2,21| 4,09 4,21 5,04| 4,30 4,09 4,09| 4,21 4,07| 4,09| 4,21 5,04 4,30| 4,09 4,09 4
15 cocido 22,35| 19,00| 22,35| 21,84| 19,98| 17,79| 19,00| 21,94| 19,00| 19,00| 22,35| 21,84 19,98| 17,79] 19,00 20
16 corte de hilos sobrantes 9,50( 11,00( 9,80 9,80 7,92 9,50 9,50 9,80 9,50( 11,00 9,80 9,80 7,92 9,50 9,50 10
17 inspeccién de piezas cocidas 5,88 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 6
18 transporte a ensuelado 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 6
19 inspeccién de cartén 9,50| 11,00| 9,80 9,80| 7,92 9,50 9,50 9,80| 9,50| 11,00 9,80| 9,80 7,92| 9,50| 9,50 10
20 marcado de falsas 20,00 19,00 22,35| 21,84| 19,98| 17,79| 19,00| 21,94| 19,00| 19,00( 22,35| 21,84 19,98| 17,79| 19,00 20
21 corte de falsas 5,70 5,70 s5,88| 5,88 7,21] 5,70| 5,70 5,88| 5,70 5,70| 5,88| 5,838 7,21 5,70 5,70 6
22 inspeccién y seriado de falsas 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21| 14,25| 14,70| 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21 14,25 15
23 |enfalsado ala horma 8,55| 8,56| 8,56] 8,56/ 8,56| 8,57 8,55 855 8,55 856 8,56| 8,56 856 8,57 8,55 9
24 armado 49,06| 50,06( 49,06 49,06| 50,06| 47,56| 53,23| 49,06| 49,06| 50,06 49,06| 49,06| 50,06| 47,56| 53,23 50
25 sacado de chinches 4,07| 4,09| a,21| s5,04| 4,30 4,09 4,09 a,21| 4,07 a,09| 4,21| 5,04 4,30 4,09| 4,09 a
26 limpieza de impurezas de la planta 9,80| 11,00 9,80 9,80 7,92 9,50 9,50 9,50 9,50| 11,00 9,80 9,80 7,92 9,50 9,50 10
27 |distribucién de PVC en planta 5,70 5,70 s5,88| 5,88 7,21] 5,70| 5,70 5,88| 5,70 5,70 5,88| 5,88 7,21 5,70 5,70 6
28 reactivado de PVC 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 6
29 pegado de la planta 15,00| 13,00 14,00]| 15,00| 16,00| 15,70| 17,00| 15,30| 15,00 13,00| 14,00| 15,00| 16,00| 15,70( 17,00 15
30 inspeccién de bordes pegados 4,07 4,09 4,21 5,04 4,30 4,09 4,09 4,21 4,07 4,09 4,21 5,04 4,30 4,09 4,09 4
31 descalzado de los zapatos 28,50| 28,50| 32,98 29,40]| 30,00 28,00| 28,50| 29,40| 28,50| 28,50| 32,98| 29,40| 30,00| 28,00]| 28,50 29
32 traslado a alistado 5,88 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 5,88 5,70 5,70 5,88 5,88 7,21 5,70 5,70 6
33 inspeccién y alistado del zapato 9,80| 11,00| 9,80 9,80| 7,92 9,50 9,50 9,80| 9,50| 11,00 9,80| 9,80 7,92| 9,50| 9,50 10
34 encajado 10,00 9,59 9,86 9,80| 10,64 9,50 9,50 9,80 9,74| 10,00 9,86 9,80| 10,64 9,50| 10,00 10
35 |transporte a almacén 9,50 11,00| 9,80 11,00| 7,92| 11,00| 9,50 9,80| 9,50| 11,00 9,80| 9,80 7,92| 9,50| 11,00 10

Tabla 3: Tiempos tomados del proceso Balerina, Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla 2: Tamafio de muestra de del proceso Balerina Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

La tabla 3 muestra los tiempos tomados en base al calculo de muestra. Se considerd la cantidad ya tomada de 15 observaciones para

el calculo del tiempo estandar.
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WHESTINGHOUSE SUPLEMENTO T
AREAS Ne ACTIVIDADES CONDICIONE CONSISTENCI PROMEDIO |T. NORMAL ESTANDAR
HABILIDAD ESFUERZO S A FC SPLC SPLV SPLTOTAL

1 inspeccion de cuero 0,11 -0,08 0,02 0 1,05 5% 4% 109% 15 15,9 17,3

2 transporte a mesa reclinada 0,03 0 -0,03 0 1 4% 104% 10 9,6 10,0

AREA DE 3 afilado de chaveta -0,22 0,02 0,02 0,01 0,83 5% 8% 113% 4 3,5 4,0
CORTE 4 corte de piezas 0,13 0,08 0,02 0,03 1,26 5% 8% 113% 20 25,3 28,6
5 inspeccién y seriado 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 4% 108% 15 16,3 17,6

6 transporte a perfilado 0,03 0 0 0 1,03 4% 2% 106% 6 6,1 6,5

7 conteo de piezas completas 0,08 0,02 -0,03 0,01 1,08 5% 3% 108% 5 5,5 5,9

8 union de piezas 0,08 0,08 0,04 0,03 1,23 4% 2% 106% 48 59,4 63,0

9 secado de piezas -0,22 -0,17 0 0 0,61 100% 30 18,1 18,1

10 inspeccién antitranspirante 0,06 0,02 0,02 0 1,1 4% 2% 106% 15 16,6 17,6

11 corte de piezas de antitranspirante 0,13 0,08 0,04 0,01 1,26 4% 4% 108% 29 37,1 40,0

AREA DE 12 inspeccién y seriado de antitranspirante 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 4% 108% 6 6,5 7,1
PERFILADO 13 |[forrado 0,06 0,1 -0,03 0,01 1,14 5% 6% 111% 14 15,4 17,1
14 secado de cortes forrados -0,22 -0,17 0 0 0,61 100% 4 2,5 2,5

15 |cocido 0,08 0,1 -0,03 0,03 1,18 5% 8% 113% 20 23,9 27,0

16 corte de hilos sobrantes -0,1 0,02 0,02 -0,02 0,92 4% 2% 106% 10 8,8 9,4

17 inspeccion de piezas cocidas 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 2% 106% 6 6,5 6,8

18 transporte a ensuelado 0,03 0 0 0 1,03 100% 6 6,1 6,1

19 inspeccion de carton 0,06 0,02 0,02 0 1,1 4% 2% 106% 10 10,5 11,2
20 [marcado de falsas 0,08 0 -0,03 0,01 1,06 4% 6% 110% 20 21,3 23,4

21 corte de falsas 0,08 0 0 0,01 1,09 4% 6% 110% 6 6,5 7,1

22 inspeccién y seriado de falsas 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 2% 106% 15 16,3 17,3

23 enfalsado ala horma -0,15 0,02 0,02 -0,02 0,87 5% 4% 109% 9 7,4 8,1
24 |armado -0,1 0,02 -0,03 -0,02 0,87 5% 8% 113% 50 43,2 48,8

AREA DE 25 [sacado de chinches 0,03 0 -0,03 0,01 1,01 4% 4% 108% 4 4,3 4,7
ARMADO 26 |limpieza de impurezas de la planta 0,08 0,02 0,02 -0,02 1,1 4% 4% 108% 10 10,5 11,4
27 |distribucién de PVC en planta 0,08 -0,04 0,02 -0,02 1,04 5% 4% 109% 6 6,2 6,8

28 reactivado de PVC -0,1 -0,04 -0,03 0 0,83 5% 4% 109% 6 4,9 5,4

29 |[pegado de laplanta -0,15 0,02 -0,03 0,01 0,85 5% 6% 111% 15 12,8 14,3

30 inspeccion de bordes pegados 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 4% 108% 4 4,6 5,0
31 descalzado de los zapatos -0,05 0,02 -0,03 0 0,94 4% 4% 108% 29 27,6 29,9

32 [traslado aalistado 0,03 0 0 0 1,03 4% 1% 105% 6 6,2 6,5

AREA DE 33 inspeccion y alistado del zapato 0,11 0,08 0,02 0,03 1,24 7% 6% 113% 10 11,9 13,5
ALISTADO 34 |encajado 0,11 0,02 0,02 0 1,15 7% 6% 113% 10 11,4 12,8
35 [transporte a almacén 0,03 0,05 0 0 1,08 7% 2% 109% 10 10,7 11,6

542,16

Tabla 4: Tiempos tomados del proceso Balerina, Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla3: Tamafio de muestra de del proceso Balerina Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Teniendo en cuenta el desemperio y los suplementos se obtiene que el tiempo requerido para la elaboracion de una docena de
balerinas es de 542.16 minuto.



3.2.

PRODUCTIVIDAD ACTUAL

PRODUCCION DOCENA DE PARES DE
DIAS CALZADO
SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3
LUNES 4 4 5
MARTES 6 4 6
MIERCOLES 6 7 6
JUEVES 7 6 6
VIERNES 6 5 5
SABADO 3 3 5
TOTAL 32 29 33

Tabla 5: Produccion docena de pares de calzado.

Fuente: Calzados Manufacturas Claudinne S.A.C

Tabla 6: Productividad Pre test.

dias tiempos (horas/doc) | productivid
doc.1 doc.2 doc.3 doc. 4 doc. 5 doc. 6 doc. 7 ad doc/hora

1 10,50 10,18 11,54 10,14 42,36 4 0,094
2 11,32 12,28 12,59 12,49 102 12,19 71,08 6 0,084
3 10,24 12,17 12,35 11,06 11,53 12,24 69,59 6 0,086
4 12,32 12,45 11,04 12,29 10,13 10,24 13,48 79,95 7 0,088
5 10,13 12,07 12,4 12,52 11,26 11,19 69,41 6 0,086
6 12,59 12,00 12,12 10,18 46,89 3 0,064
7 11,38 10,15 12,13 11,00 44,66 4 0,090
8 11,25 10,29 10,18 1,27 42,9 4 0,093
9 11,37 12,26 11,02 11,44 11,45 12,46 12,58 82,58 7 0,085
10 10,51 11,14 13,11 10,47 12,56 11,10 66,89 6 0,090
1 11,49 10,48 11,28 10,40 11,42 55,07 5 0,091
1 1241 11,44 12,44 2 48,50 3 0,062
13 10,40 12,21 12,51 10,52 11,12 56,76 5 0,088
14 11,03 11,50 10,06 2 12,14 12,42 69,37 6 0,086
15 11,09 10,54 11,46 12,37 10,53 11,38 67,37 6 0,089
16 12,14 12,46 12,57 11,02 11,43 10,24 69,86 6 0,086
17 12,10 12,59 11,45 12,18 10,50 58,82 5 0,085
18 12,08 12,26 12,03 11,56 10,15 58,08 5 0,086

9 0,085

Fuente: Tabla5: Tamafio de muestra de del proceso Balerina Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Interpretaciéon: En la tabla 6 se muestra la productividad (Produccion h/h) por dia.
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Cantidad |Cantidad de Productivid
i i ad por
Dias | Producida cuero Costo (S/)
(Docena) | (Metros) Docenas

(/)
L 4 5 125 0,03
2 6 6 150 0,04
3 6 6 150 0,04
2 ! 6 150 0,05
° ° > 125 0,05
J 3 4 100 0,03
7 4 4 100 0,04
2 2 > 125 0,03
2 / 6 150 0,05
10 6 6 150 0,04
1 > 5 125 0,04
1 3 4 100 0,03
13 > 6 150 0,03
14 6 6 150 0,04
15 6 6 150 0,04
1o 6 6 150 0,04
17 > 6 150 0,03
18 > 5 125 0,04
PROMEDIO 0,038

MODA 0.08

DESVEST. 0,0056

Tabla 7: Productividad de materia prima, Calzados Manufacturas
Claudinne S.A.C.

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.

Interpretacion: En la tabla 7 se observa que para la elaboracién del calzado de
balerina, la productividad de materia prima (cuero sintético) promedio por dia es
de 0.038 docenas de zapatos/soles empleados en cuero sintético, con una
desviacion estandar de 0.0056, no obstante, la mayoria de los dias se tiene solo
una productividad de 0.04 docenas de zapatos/soles empleados en cuero
sintético, por lo cual el area de corte fue el que determiné la cantidad de cuero

utilizado.
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A manera de ejemplo se calcula de la tabla 7 la productividad de materia prima

del dia Formula:

Materia prima(cuero sintético)
Costo(Soles)

Productividad de materia prima =

4 docenas
125 soles

Productividad de materia prima = 0.03 docenas de zapatos/soles

Productividad de materia prima =

3.3. FACTORES QUE DIFICULTAN EL INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD.
En la empresa Calzados Manufacturas Claudinne actualmente presenta una
disminucién en la produccion, esta situacion se debe principalmente a: demoras
en plazo de entrega, defectos en algunos pares de calzados, lo que genera
desconfianza en sus compradores. A pesar de ello la empresa tiene como una de
sus metas mejorar el sistema productivo para una mejor calidad. Esta técnica me
permitio analizar cuales son la principales causas que originan la baja
productividad en la empresa , ademas de proponer herramientas de solucién para
las mismas, atraves de una entrevista a los trabajadores, dando como resultado
una espina de Ishikawa y el diagrama de Pareto, luego de ello identificando los
mas relevantes y como pasoé siguiente se identificara la causa raiz de los mas
relevantes de cada uno de ellos mediante el diagrama de Ishikawa.un paso

esencial para mejorar la productividad de la empresa.
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Materiales Maquinaria Mano de obra
*Exceso de tiempo en busca de la *Se presentan everias *Produccion defectuosa
horma requerida. enlas maquinas. por avanzar.
*Exceso de tiempo *tiempo en reproceso
enbusca del . en el armado. *Exceso de tiempo en busca de
modelorequerido. herramientas del trabajo.
*Jfos procesos no estan sincronizados *Tiempo de ciclo
enlel tiempo de operaciones. extensoen el armado. *Desplazamientode
*Tiempo de reproceso trabajador, para entregar
. . y enel cortado. el productoen proceso
*Exceso de tiempo en inspeccion. de lasiguiente drea
*Exceso de tiempo del trasporte del
producto en proceso.
Métodos Medicion Medio ambiente

BAJA PRODUCTIVIDAD

Figura 5: Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Calzado Manufactura Claudinne S.A.
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FRECUENCIA DE

SUCESO 1 2 3 4
Es muy poco | Este factor se | Este factor se | Este despilfarro
SIGNIFICADO este factor en da da se da
el sistema | ocacinalmente | frencuentement | excesivamente
productivo en el sistema | e en el sistema | en el sistema

productivo.

productivo

productivo.

Tabla 8: parametros para calificar los factores que dificultan el incremento de productividad.

-Lo primero que se hace es colocar los factores identficados en la columna

correspondiente, luego se le asigna una magnitud de acuerdo a los parametros

establecidos en la tabla 7.

FRECUEN
NUMERO PROBLEMAS CIA

Problema 1 Tiempo de ciclo extenso en el armado. 4
Problema 2 Tiempo de reproceso en el cortado. 4
Problema 3 Exceso de tiempo en busca del molde requerido. 4
Problema 4 Exceso de tiempo en busca del molde requerido. 3
Problema 5 Tiempo de reproceso en el armado. 3
Problema 6 Exceso de tiempo en busca de herramienta del trabajo. 3
Problema 7 Exceso de tiempo de transporte de producto en proceso. 1
Problema 8 Desplazamiento del trabajo, para entregar el producto en 1

proceso de la siguiente area.
Problema 9 Los procesos no estan sincronizados en el tiempo de 1

opercion.
Problema 10 | Exceso de tiempo en inspeccion. 1
Problema 11 | Produccion de parte defectuosa por avazar. 1
Problema 12 | Se presenta everias en las maquinas. 1

Tabla 9: lista de los factores identificados.

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.
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Para la elaboracion del diagrama de Pareto se siguen los siguientes pasos, para una

mejor elaboracion y obtencion de resultados veraces.

-Ordenamos de mayor a menor en base a la signacion ya realizadas realizadas

anteriormente.

-Determinamos el nivel de factores acumulados.

-Calculamos el % del nivel, dividiendo entre el nivel asignado entre el total de

asignacion.

-Determinamos el % del nivel acumulado sumando los diferentes porcentajes obtenidos

anteriormente.

-Nombramos el tipo de factor en base al nivel del factor acumulado.

Tabla 10: Clasificacién de los factores.

Fuente: Elaboracion propia

i % de
. |Frecuencia % de . .
N° Factor Frecuencia . | Frecuencia Tipo
Acumulada |Frecuencia
acumulado
Factor 1 Tiempo de ciclo extenso en el armado 4 4 14,81% 14,81% A
Factor 2 Tiempo de reproceso en el cortado 4 8 14,81% 29,63% A
Exceso de tiempo en busca de la horma
Factor 3 _ o reauerida_____ 4 12 14,81%|  44,44% A
xceso de tiempo en busca del molde
Factor 4 requerido 3 15 11,11%|  55,56% A
Factor 5 Tiempo de reproceso en el armado 3 18 11,11% 66,67% A
Exceso de tiempo en busca de
Factor 6 herramientas del trabajo 8 21 11,11% 77,78% A
Factor 7 Exceso de tiempo de transporte de 1 2
producto en proceso. 3,70% 81,48% B
Factor 8 Desplazamiento del trabajador, para 1 23
entregar el producto en proceso de la 3,70% 85,19% B
Factor 9 Los procesos no estan sincronizados en 1 2
el tiempo de operacion 3,70% 88,89% B
Factor 10 Exceso de tiempo en inspeccion. 1 25 3 70% 92 59% B
Produccion de parte defectuosa por
Factor 11 avanzar 1 26 3,70% 96,30% C
Factor 12 Se presenta everias en las maquinas 1 27 3 70% 100,00% C
27 100,00%

38



%
Tipo |N@2 factores| % factores | % frecuencia | fecuencia

acumulada
A 6 50% 77,78% 77,78%
B 4 33% 14,81% 92,59%
C 2 17% 7,41% 100,00%

Total 12

Tabla 11: Resumen de factores

Fuente: Elaboracion propia.

120,00%

100,00%

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%

N Frecuencia

% de Frecuencia acumulado

Figura 6: Diagrama de Pareto de factores que dificultan el incremento de productividad.
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

-Podemos observar que un 50% de los factores que dificultan el incremento de la
productividad representan el 77,78% del nivel de frecuencia y son clasificados como un

factor de tipo A.

-El 33% de los factores representan a un 14,81% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 17% de los factores representan a un 7,41% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo C.
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Los resultados nos ayudan a implementar las siguientes herramientas de manufactura

esbelta con la finalidad de eliminar o disminuir los factores del tipo A.

Problemas

Tipo

Tiempo de ciclo extenso en el armado

A

Tiempo de reproceso en el cortado

Exceso de tiempo en busca de la horma requerida

Exceso de tiempo en busca del modelo requerido

Timpo de reproceso en el armado

Exceso de tiempo buscando herramienta de trabajo

> > > >

Tabla 12: Problemas para eliminar o disminuir.

A continuacion, se realiza la causa raiz de los sigientes factores que afectan o que

dificultan el incremento de la productividad con diagrama de Ishikawa

-Iniciamos con los problemas del tipo A, después de encontrar las diferentes causas que

lo originan, se priorizan las causas en un diagrama de Pareto para determinar las

causas mas esensiales.

-Para la asignacion de puntaje a cada causa se fijard deacuerdo a la tabla, que se

presenta a continuacion, la cual es elaborada en base a la influencia que cada causa

tiene.
NUmero de
nivel 1 2 3 4
No influye Poca Influye con Influye
Significado Influencia frecuencia excesivamente

Tabla 13: Parametros para clasificar las causas.

Fuente: Elaboracion propia.

3.3.1. Ishikawa de los factores de tipo A: a continuacién se mostrara el diagrama de

Ishikawa segun su clasificacion de efecto o probles precentado por el primer

factor del tipo A.
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Factores del tipo A.

Materiales Mano de obra

-lleeada de piezas mal perfiladas -Confusion de funciones entre
elayudantey el maestro

-El pegamento estaalejado
del dreade trabajo -Pocahabilidad v destreza

-Faltade ordende las hormas
por serie -Notenerdisponible

las herramientas de
-notenerordenadoslos

cortes al momentode -Las hormas estan
montarlos alejasdel drea

Métodos Maquinaria

Figura 7: Diagrama Ishikawa del exceso de tiempo de ciclo extenso en el area de armado

Fuente: Elaboracion propia.

Causas que generan a que se den un tiempo de ciclo extenso en el area de armado,
damos nivel.

Nivel de

Ne° Causas .
Frecuencia

Confusién de funciones entre el
Causal 4
ayudante y el maestro

Causa 2 Poca habilidad y destreza 3
Causa 3 No tener. disponible las herramientas 5
de trabajo _
Exceso de tiempo en busca del molde
Causa 4 . 2
requerido
Causab Las hormas estan alejadas de area 1
Causa 6 Llegada de piezas mal perfiladas 1
Causa 7 El pegamento esta alejada del area de 1
trabajo
No tener ordenados los cortes al
Causa 8 1

momento de montarlos

Tabla 14: Causas del exceso de tiempo de ciclo extenso en el area de armado.

Fuente: Elaboracion propia.
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—_— Frecuencia % de Nivel % de
uenci
Ne Causas e e. de Frecuencia Tipo
Frecuencia |Acumulada .
Frecuencia |acumulado
Confusién de funciones entre el
Causal 4 4
ayudante y el maestro
26,67% 26,67% A
Causa?2 Poca habilidad y destreza 3 7 20,00% 46,67% A
No tener disponible las herramientas
Causad |\ baio 2 9 13,33%|  60,00% A
Exceso de tiempo en busca del molde
Causa4d | . erido 2 11 13,33% 73,33% A
Causabs Las hormas estan alejadas de area 1 12 6.67% 80 00% A
Causa 6 Llegada de piezas mal perfiladas 1 13 6.67% 86.67% B
El pegamento esta alejada del area de
Causa 7 trabaio 1 14 6,67% 93,33% B
Causa 8 No tener ordenados los cortes al 1 15
momento de montarlos 6,67%|  100,00% C
15 100,00%
Tabla 15: Determinacion de la causa raiz.
Fuente: Elaboracion propia
%
: % .
Tipo N¢ factores| % factores . | fecuencia
frecuencia
acumulada
A 5 63% 80,00% 80,00%
B 2 25% 13,33% 93,33%
C 1 13% 6,67% 100,00%
Total 8

Tabla 16: Resumen de causas y su porcentaje de influencia.

Fuente: Elaboracion propia.

45 120,00%
4 -
- 100,00%
3,5 -
3 - 80,00%
2,5 -
- 60,00%
2 -
1,5 40,00%
1 -
- 20,00%
0,5 |
0 - - 0,00%
‘;a\' 4;;1' c;:’ ,_;bk {_;b(') L;o(o L;a’\ L;z-%
c:b\) (3’0 (?‘} (?0 c:b‘\’ (P‘\" Cb‘) d"°

I Nivel de Frecuencia

% de Frecuencia
acumulado

Figura 8: Diagrama de Pareto Causas del exceso de tiempo de ciclo extenso en el area de armado.
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Interpretacion:

-Podemos observar que un 63% de los factores que dificultan el incremento de la

productividad representan el 80% del nivel de frecuencia y son clasificados como

un factor de tipo A.

-El 25% de los factores representan a un 13.33% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 13% de los factores representan a un 6.67% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo C.

Se concluye que las causas del tipo A Y B solo son 7 y la mas representativa es

Confusién de funciones entre el ayudante y el maestro, por que se considera

como la causa raiz.

-Factores del tipo A.

Materiales Mano de obra

-Pieles deterioradas -Faltade presiciénenel
cortado

-Pieles coninperfecciones

defabrica -Confucién de molde.

-Pocoordendelos diferentes

modelos -Faltadefiloala

chaveta
-faltadeinspecciénal

finalizarel cortado -Deteriorodela
mayor parte de los

Métodos Maquinaria

v

Figura 9: Digrama Ishikawa del Tiempo de reproceso en el cortado.

Fuente: Elaboracion propia.
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-Causas que generan a que se den un tiempo de reproceso en el cortado.

N® Causas Frl\elitzﬁflegsia
Causal Deterioro de los modelos a usar 4
Causa 2 Confusion de molde 2
Causa 3 Poco orden de los diferentes modelos 1
Causa 4 Pieles deterioradas 1
Causa b Pieles con inperfecciones de fabrica 1
Causa 6 Falta de precision en el cortado 1
Causa7 Falta de inspeccional finalizar el cortado 1
Causa 8 Posible falta de filo a la chaveta 1
Tabla 17: Causas del reproceso en el cortado.
Fuente: Elaboracion propia.
. Er nci % de Nivel % de
N° Causas Frggﬁen;a Acicr:zlacdz de Frecuencia Tipo
Frecuencia |acumulado

Causal Deterioro de los modelos a usar 4 4

33,33% 33,33% A
Causa 2 Confusion de molde 2 6 16,67% 50,00% A
Causa 3 Poco orden de los diferentes modelos 1 7 8,33% 58,33% A
Causa 4 Pieles deterioradas 1 8 8,33% 66,67% A
Causab5 Pieles con inperfecciones de fabrica 1 9 8,33% 75,00% A
Causa 6 Falta de precision en el cortado 1 10 8,33% 83,33% B
Causa 7 Falta de inspeccidnal finalizar el cortado 1 11 8,33% 91,67% B
Causa 8 Posible falta de filo a la chaveta 1 12 8,33% 100,00% C

12 100,00%

Tabla 18: Determinacion de la causa raiz en el reproceso en el cortado.

Fuente: Elaboracion propia.

44



%
%
Tipo Ne factores| % factores ? . | fecuencia
frecuencia
acumulada
A 5 63% 75,00% 75,00%
B 2 25% 16,67% 91,67%
C 1 13% 8,33% 100,00%
Total 8

Tabla 19: Resumen de las causas del tiempo de reproceso en el corte.

Fuente: Elaboracion propia.

4,5 120,00%

/I - 100,00%

3,5 - /
3 - 80,00%

22 7 . 60.00% m Nivel de Frecuencia
2 _ r
1,5 40,00% —i— % de Frecuencia
1 acumulado
- 20,00%
0,5 -
0 - - 0,00%

2 B B c;;’ c;a‘" c;a'\ o0
SEPF IS SN N S N
T EC

Figura 10: Diagrama de Pareto de las causas del tiempo de reproceso en el corte.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacién:

-Podemos observar que un 63% de los factores que dificultan el incremento de la
productividad representan el 75% del nivel de frecuencia y son clasificados como

un factor de tipo A.

-El 25% de los factores representan a un 16,67% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 13% de los factores representan a un 8,33% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo C.
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-Se concluye que las causas del tipo A'Y B solo son 7 y la mas reprecentativa es

deterioro al modelo a usar, por que se considera como la causa raiz.

-Factores del tipo A.

Materiales Mano de obra

-Faltade interes porordenar
las hormas

-Las hormasno sonde
larga duracion

-Las hormas no son
regresadas asu lugar
asignado despuesde su

-Faltade ordende las hormas

por serie -Deterioro de lamayor

parte delashormas
-faltade iclasificacion de

lashormas que ya no se
usan

Métodos Magquinaria

Figura 11: Digrama Ishikawa del Exceso de tiempo en busca de la horma requerida.

Fuente: Elaboracién propia.

Nivel de
N° Causas .
Frecuencia
Causal Las hormas no son de larga duracién 4
Causa 2 Falta de interes por ordenar las ormas 4
Las hormas no son regresadas a su
Causa 3 . 3
lugar asignado despues de su uso
Causa 4 Falta de orden de las hormas por serie 2
Falta de clasificacion de las hormas
Causab 1
0uevanoa<,elusan T
Deterioro de la mayor parte de las
Causa6 yorp 1
hormas

Tabla 20: Causas del exceso de tiempo en busca de la horma requerida.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 21: Determinacion de la causa raiz en el exceso de tiempo en busca de la horma requerida.

Fuente: Elaboracion propia.

%
%
Tipo Ne factores| % factores > . | fecuencia
frecuencia
acumulada
A 3 50% 73,33% 73,33%
B 2 33% 20,00% 93,33%
C 1 17% 6,67% 100,00%
Total 6

Tabla 22: Resumen de causas de exceso de tiempo en busca de la horma requerida.

Fuente: Elaboracion propia.

4,5

4
3,5
3
2,5
2
1,5
1

0,5

0

|

2 3

4 5

Causa Causa Causa Causa Causa Causa

6

- 40,00%

- 0,00%

120,00%

100,00%

80,00%

£0.00% I Nivel de Frecuencia
- 60,00%

—— % de Frecuencia

- 20,00%

acumulado

Figura 12: Diagrama de Pareto de exceso de tiempo en busca del molde requerido

Fuente: Elaboracion propia.

N F . | % de Nivel % de
ivel de recuencia X .
Ne Causas ; de Frecuencia Tipo
Frecuencia |Acumulada .
Frecuencia |acumulado
Causal Las hormas no son de larga duracién 4 4
26,67% 26,67% A

Causa 2 Falta de interes por ordenar las ormas 4 8 26,67% 53,33% A
Causa 3 Las hormas no son regresadas a su 3 11

lugar asignado despues de su uso 20,00% 73,33% A
Causa 4 Falta de orden de las hormas por serie 2 13 13,33% 86,67% B
Causas Falta de clasificacion de las hormas 1 14

Que va 1o se usan = 6,67% 93,33% B

eterioro de la mayor parte de Tas
Causa 6 hormas 1 15 6,67% 100,00% C
15 100,00%
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Interpretacion:

-Podemos observar que un 50% de los factores que dificultan el incremento de la
productividad representan el 73,33% del nivel de frecuencia y son clasificados
como un factor de tipo A.

-El 33% de los factores representan a un 20,00% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 17% de los factores representan a un 6,67% de nivel de frecuencias y son
clasificados como un factor de tipo C.

Se concluye que las causas del tipo A Y B solo son 5 y la mas reprecentativa es
gue las hormas no son de larga duracién, por que se considera como la causa

raiz.

-Factores del tipo A.

Materiales Mano de obra

-Faltade interes porordenar

-Los cddigos ya se estan
los modelos

borrando

-Confucién de modelos

v

-Faltade ordendellos
diferentes modelos porserie -Deterioro de lamayor
parte delos modelos
-faltade iclasificacién de
las modelos que yano se
usan

Métodos Maquinaria

Figura 13: Digrama Ishikawa de exceso de tiempo en busca del modelo requerido

Fuente: Elaboracion propia.
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Nivel de
N° Causas .
Frecuencia
Falta de orden de los diferentes
Causal . 4
modelosya sea por serie
Falt lasificacion de m I
Causa 2 alta de clasificacion de modelos que 4
ya Irtloge'u?an 1 |
Falta de interes por ordenar los
Causa 3 P 2
modelos
Causa 4 Confucion de modelos 2
Causa b Deterioro de la mayor parte de modelos 2
Causa 6 Los codigos ya se estan borrando 1

Tabla 23: Causas del exceso de tiempo en busca del modelo requerido.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 24: Determinacion de la causa raiz del exceso de tiempo en busca del modelo requerido.

Fuente: Elaboracion propia.

. % % .
Tipo Ne factores| % factores . | fecuencia
frecuencia
acumulada
A 4 57% 80,00% 80,00%
B 2 29% 13,33% 93,33%
C 1 14% 6,67% 100,00%
Total 7

Tabla 25: Resumen de causas de exceso de tiempo en busca del modelo requerido.

Fuente: Elaboracion propia.

—_— Frecuencia % de Nivel % de
Ivel de u | . .
N° Causas . de Frecuencia Tipo
Frecuencia [Acumulada .
Frecuencia [acumulado

Falta de orden de los diferentes
Causal . 4 4

modelosya sea por serie

26,67% 26,67% A

Falta de clasificacion de modelos que
Causa 2 va ho se usan 4 8 26,67% 53,33% A

Falta de interes por ordenar los
Causa3 | oios 2 10 13,33%|  66,67% A
Causa 4 Confuciéon de modelos 2 12 13,33% 80 00% A
Causabs Deterioro de la mayor parte de modelos 2 14 13.33% 93 33% B
Causa 6 Los codigos ya se estan borrando 1 15 6.67% 100.00% C

15 100,00%
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4,5 120,00%

- 100,00%

80,00%

£0.00% I Nivel de Frecuencia
- 60,00%

——% de Frecuencia

- 40,00%
acumulado

- 20,00%

- 0,00%
Causa Causa Causa Causa Causa Causa
1 2 3 4 5 6

Figura 14: Diagrama de Pareto de exceso de tiempo en busca del modelo requerido.
Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion:

-Podemos observar que un 57% de los factores que dificultan el incremento de la
productividad representan el 80% del nivel de frecuencia y son clasificados como

un factor de tipo A.

-El 29% de los factores representan a un 13,33% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 14% de los factores representan a un 6,67% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo C.

Se concluye que las causas del tipo A'Y B solo son 6 y la mas reprecentativa es la
falta de orden de los diferentes modelos ya sea por serie, por que se considera

como la causa raiz.
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-Factores del tipo A.

Materiales Mano de obra

. -Faltade precisiénenel
-Capellada poco fllexible P
pegado manual
enel procesode colocar
-Lo realizael ayudante
delarmador
-No hay especificaciones
técnicas -Posibles everias
mecénicas
-Faltade inspeccional
finalizarel armado

Métodos Magquinaria

Figura 15: Digrama Ishikawa de exceso de tiempo en reproceso en el armado.

Fuente: Elaboracion propia.

Nivel de
N° Causas .
Frecuencia
Lo realiza el ayudante del maestro
Causal 4
armador
Causa 2 Falta de precision en el pegado manual 3
Causa 3 No hay especificaciones técnicas 2
Capellada poco flexible en el proceso
Causa 4 P P P 1
de colocar sobre la horma_
Falta de inspeccion al finalizar el
Causa 5 1
armado
Causa 6 Posibles everias mecanicas 1

Tabla 26: Causas del exceso de tiempo en reproceso en el armado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 27: Determinacion de la causa raiz del exceso de tiempo en reproceso en el armado.

Fuente: Elaboracion propia.

%
%
Tipo N2 factores| % factores ? . | fecuencia
frecuencia
acumulada
A 3 50% 75,00% 75,00%
B 2 33% 16,67% 91,67%
C 1 17% 8,33% 100,00%
Total 6

Tabla 28: Resumen de causas de exceso de tiempo en reproceso en el armado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 16: Diagrama de Pareto de exceso de tiempo en reproceso en el armado.

Fuente: Elaboracion propia.

N_— F . | % de Nivel % de
ivel de recuencia X .
Ne Causas ; de Frecuencia Tipo
Frecuencia |Acumulada .
Frecuencia |acumulado
Causal Lo realiza el ayudante del armador 4 4
33,33% 33,33% A

Causa 2 Falta de precision en el pegado manual 3 7 25 00% 58 33% A
Causa 3 No hay especificaciones técnicas 2 9 16.67% 75 00% A

Capellada poco flexible en el proceso
Causa 4 de colocar sobre la horma ! 10 8,33% 83,33% B

Falta de inspeccion al finalizar el
Causas | mado L 1 8,33%|  9167% B
Causa 6 Posibles everias mecanicas 1 12 833% 100.00% C

12 100,00%
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Interpretacion:

-Podemos observar que un 50% de los factores que dificultan el incremento de la
productividad representan el 75% del nivel de frecuencia y son clasificados como

un factor de tipo A.

-El 33% de los factores representan a un 16,67% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 17% de los factores representan a un 8,33% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo C.

Se concluye que las causas del tipo A Y B solo son 5 y la mas reprecentativa es

gue lo realiza el ayudante del armador, por que se considera como la causa raiz.

-Factores del tipo A.

Materiales Mano de obra

-Los materiales noestan
separados de las

-Faltade precisionenel
pegado manual

-Lo realizael ayudante
delarmador

-No hay especificaciones
-Las herramientasd
trabajo son similares

técnicas
-Cadatrabajador no
separasus herramientas
de trabajo

Métodos

-Pocas herramientas de
trabajo

Magquinaria

Figura 17: Digrama Ishikawa de exceso de tiempo en buscar herramienta de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Nivel de
N° Causas .
Frecuencia
Las herramientas de trabajo carecen
Causal . 4
del lugar asignado
Los materiales no estan separados de
Causa 2 . . 2
las herramientas de trabajo
Cada trabajador no separa sus
Causa 3 . . 1
herramientas de trabajo
Las herramientas de trabajo son
Causa 4 . 1
similares i
Las herramentas de trabajo estan
Causab . . 1
alejas del area
Causa 6 pocas herramientas de trabajo 1

Tabla 29: Causas del exceso de tiempo en buscar herramienta de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 30: Determinacion de la causa raiz del exceso de tiempo en buscar herramienta de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

. % % .
Tipo Ne factores| % factores . | fecuencia
frecuencia
acumulada
A 4 67% 80,00% 80,00%
B 1 17% 10,00% 90,00%
C 1 17% 10,00% 100,00%
Total 6

Tabla 31: Resumen de causas de exceso de tiempo en buscar herramienta de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

N F . | % de Nivel % de
ivel de recuencia i .
Ne Causas . de Frecuencia Tipo
Frecuencia [Acumulada .
Frecuencia [acumulado
Las herramientas de trabajo carecen
Causal . 4 4
del lugar asignado
40,00% 40,00% A
Causa 2 Los materiales no estan separados de 5 6
las herramientas de trabajo 20,00% 60,00% A
Causa 3 Cada trabajador no separa sus 1 7
herramientas de trabajo 10,00% 70,00% A
c Las herramientas de trabajo son
ausad oo oo 1 8 10,00% 80,00% A
Las herramentas de trabajo estan
causas |alejas del area ! d 10,00%|  90,00%| B
Causa 6 pocas herramientas de trabajo 1 10 10,00% 100,00% C
10 100,00%
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Causa Causa Causa Causa Causa Causa

1

2

3

4

5

6

120,00%

100,00%

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%

I Nivel de Frecuencia

—— % de Frecuencia
acumulado

Figura 18: Diagrama de Pareto de exceso de tiempo en buscar herramienta de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion:

-Podemos observar que un 67% de los factores que dificultan el incremento de la

productividad representan el 80% del nivel de frecuencia y son clasificados como

un factor de tipo A.

-El 17% de los factores representan a un 10% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo B.

-El 17% de los factores representan a un 10% de nivel de frecuencias y son

clasificados como un factor de tipo C.

Se concluye que las causas del tipo A Y B solo son 5 y la mas reprecentativaes

gue las herramientas de trabajo carecen del lugar asignado, por que se considera

como la causa raiz.
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3.4: Propuesta de solucién a las causas principales de baja productividad

CAUSAS PRIORIZADAS SOLUCION HERRAMIENTA A
IMPLEMENTAR
-Exceso de tiempo en busca de la Aplicacion de
horma requerida. orden y ubicacién
-Exceso de tiempo en buscar el de materiales 5S

modelo requerido.

-Tiempo de ciclo extenso en el Implementacién SMED
armado. de SMED en el
-Tiempo de reproceso en el area de armado
armado.
-Tiempo de reproceso en cortado. | Implementacion POKA YOKE
de moldes de
aluminio

Tabla 32: Propuesta de solucién a las causas.

Fuente: Elaboracién propia.

3.4.1. Analisis de 5s

Se iniciara con un check list inicial en la empresa Manufacturas claudine con la
finalidad de determinar el nivel en la que se encuentra con respecto a la
herramienta de 5S, nos ayudara a determinar oportunidades de mejora y
evidenciando los principales problemas a atacar. El cuestionario contiene
preguntas claves para fijar el puntaje en cada una de las preguntas de la cual esta

basado en la siguiente tabla.

Gia de evaluacion
0= Malo No implementado
1=Nomuy bueno Implementacion incipiente
2= Aceptable Implementacién parcial
3= Bueno Implementacién desarrollada
4= Muy bueno Implementacién avanzada
5= Excelente Implementacién total

Tabla 33: Propuesta de solucién a las causas.
Fuente: Manual de 5S. 56



Al obtener el resultado final del check list, se determina el nivel que se encuentra

el taller con la siguiente tabla.

Malo Regular Bueno Excelente

<30 30% - 50% 50% - 85% >85%

Tabla 34: Determinacion de estado.
Fuente: Manual de 5S.

S1= SEIRI "CLASIFICAR" PUNTAJE
1| éSe cuenta con solo las herramientas necesarias para trabajar? 0
) éTodas las herramientas estan en un buen estado de uso? 0
1|3 éEstan los pasaillos libres de objetos que dificultan el transito? 0
4 ¢En el area no hay pieles, papeles mascarilla etc.que son innecesarios? 0
c éLas mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso? 0

S2 = SEITON "ORDENAR" PUNTAIJE
n ¢Estdn los materiales y herramientas al alcance del usuario? 0
5 éLas dreas se entran debidamente identificadas? 0
3 ¢Los materiales tienen lugar asignado? 0
254 éEstan delimitados e identificados las areas de trabajo y los pasillos? 0
s ¢Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de incendios mas 0

cercano?

6 | ¢Las hormas estdn codificadas por serie y categoria? 0
; ¢Los modelos estan codificados con categoria y serie? 0
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$3 = SEISO "LIMPIAR" PUNTAIE
éLas herramientas de trabajo se encuentran limpias? 0
¢El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas? 0
35 ¢La maquinaria esta libre de polvo, manchas, residuos? 0
éLos recipientes para los recortes estan estan diferenciados? 0
¢Se cumple los planes de limpioeza realizandolos en la fecha establecida? 0

Tabla 35: check list.

Fuente: Manual de 5S.

S4 = SEIKETSU "ESTANDARIZAR" PUNTAIJE
¢El personal conoce y rfealiza la operacién de forma adecuada? 0
éExiste un manual estandarizado de procedimientos de orden de limpieza? 0
45 ¢éLas paredes estan pintadas uniformemente? 0
éSe realiza las actividades de 5 S en forma repetitiva? 0
éLas identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados? 0
S5 = SHITSUKE "DISCIPLINAR" PUNTAIJE
¢El personal conoce las 55, ha recibido capacitaciones al respecto? 0
¢El personal usa sus implementos de seguridad permanentemente? 0
55 ¢éSe aplica la cultura de las 5s, se practica continuamente los principios de clasificacion, 0
orden, limpieza?
éSe implentas las medidas correctivas? 0
¢Completo la auditoria se graficaron los resultados en una pizarra de desempefio? 0




Seleccionar 0% | Malo
Ordenar 0% | Malo
Limpiar 0% | Malo
Estandareizar 0% | Malo
Disiplinar 0% | Malo
TOTAL 0% | Malo

Tabla 36: Puntuacion (S)
Fuente: Elaboracién propia.
Ebidencias fotograficas de cada una de las areas en la que se encontraba la

empresa Manufacturas Claudine.
-Area de corte: se observa que hay objetos innecesarios y falta de limpieza.

Figura 19: Area de cortado.
Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.

-Area de perfilado: Se puede observar que en el area le falta limpieza.

Figura 20: Area de perfilado

Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.
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-Area de armado: Se puede observar que las herramientas de trabajo carecen
del lugar asignado y esto genera desorden en el lugar de trabajo contando con
objetos innecesarios y falata de limpieza.

Figura 21: Area de armado
Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.

-Area de alistado: se puede observar falta de orden de los materiales y limpieza.

Figura 22: Area de armado

Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.
Podemos observar que la herramienta de 5S en la empresa aun no es aplicable

en la empresa, por lo que se asumeme el reto de aplicar esta herramienta en

cada una de sus areas para un mejor orden y ubicacion de materiales.

60



3.4.2. Implementacion de las 5s: para lograr una mayor productividad y un mejor
entorno laboral en la empresa Manufacturas Claudinne, la metodologia requiere
de una secuencia de implementacion para lo cual fue necesario depredendela en
3 etapas cruciales para un desarrollo acertado.

-Etapa de concientizacién: Esta etapa hace referencia al despliegue de
informacion hecho, a fin de genererar conciencia al trabajador de la importancia
de desarrollar la técnica de las 5S.

Se realizo con ayuda de papelotes y tripticos explicando a cada uno de los
trabajadores el un antes y después de una aplicacion de esta herramienta luego
de ello se aplico unas encuestas. Resumen de la encuesta aplicada al trabajador
Daniel area de armado. ¢Las mesas de trabajo que usan estan libres de
objetos innecesarios? Algunas veces no siempre, dado a que no siempre
ordeno mi puesto de trabajo al finalizar.

¢Mencione los materiales innecesarios en el puesto de su trabajo? Las latas
gue ya no contienen pegamento, hormas de modelos anteriores y algunos
envaces descartables. ¢ Estan sus herramientas o materiales de trabajo fuera
de su alcance o de su area? Los materiales como las falsas, chinches, limpio
pren, plantas si estan fuera del area de trabajo. ¢Hay materiales fuera de su
lugar asignado? Si como las hormas y modelos que ya no se usan,
seencuentran aun en mi area de trabajo. ¢Las herramientas de trabajo se
encuentran limpias? No devido a que usamos pegamento con las herramientas.

(El piso se encuentra libre de basura o de materiales innecesarios? Al
finalizar el trabajo se limpia el piso. ¢Qué acciones opina usted que se debe
tomar para resolver los problemas en su area de trabajo? Clasificar las
hormas y desprenderse de las que ya no se usan y las hormas que usan que se
usan colocarlas en mejor acceso cercano para un orden mejor del area de trabajo.
¢ Estaria usted de acuerdo que se practiqgue continuamente los principios de
clasificacion, orden y limpieza? Si para un mejor orden y que cada trabajador

ayude a mantener estos principios para una mejor produccion.

-Etapa de ejecucion: Esta segunda etapa del procedimiento, tiene como objetivo

desarrollar las tres priras S (clasificar, ordenar, limpiar).
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-Etapa de continuidad: En esta etapa, se establecieron las estrategias mas
acertadas, encaminadas a darle la metodologia de las 5S continuidad en el
proceso.

Estas tres etapas son indispensables para lograr un desarrollo menos complejo y
mas llano de la metodologia de las 5S, con el objeto de que tuviera mayor
acogida por el personal de la empresa, sin presentar mayor incomvenientes.

Se elaboro encuestas para el trabajador, sobre el tema 5S de esta manera se
logro mayor participacion del trabajador y conseguir que se siente identificado con
los logros obtenidos.

3.4.3. Plan de ejecucion de las 5S

-En la primera fecha fue el 13 de mayo se realizo con el duefio de la empresa y
sus trabajadores.

-En la segunda fecha se logro mejores resultados 20 de mayo se realizo con el
duefio de la empresa y sus trabajadores.

-En la tercera fecha fue el 27 de mayo se realizo con el duefio de la empresa y
sus trabajadores.

-En la cuarta fecha 04 de junio se realizo con el duefio de la empresa y sus

trabajadores.

Areas Corte Perfilado Armado Alistado
-Retirar  los | -Ordenar las | Desprenderc | -Determinar
modelos que | herramientas | e de hormas | un lugar para
ya no se | de trabajo. que ya no se | las cajas ya
usan y los|-Ordenar los | usan. listas.
gue se usan | adornos a | -Determinar | -Clasificar las

Actividad muy pocCoOS. uasr en cada | un luigar para | plantillas por
-Retirar  los | modelo. cada material | tallas por
cueros que | -Dar lugar a |y herramienta | tallas y
ya no se|las a usar. modelos.
usan para | herramientas | -Determinar | -Clasificar los
otros a usar. un lugar para | pasadores
modelos. la lona vy | por modelos.
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-Ordenar los falsa.
modelos por -Determinar
frecuencia de un lugar para
uso. la
-Desechar los preparacion
pedazos de de las
corte que ya plantas.
no son
usados.
Practicante, Practicante, Practicante, Practicante,
Responsable | duefio y | duefio y | duefio y | duefio y
trabajador trabajador trabajador trabajador
Tabla 37: Plan de accion de las 5S
Fuente: Elaboracion propia.
5 AVANCE DE CUMPLIMIENTO 56 ACTUAL IMPLEMENTACION 13- | IMPLEMENTACION 20- | IMPLEMENTACION 27- | IMPLEMENTACION 04-
’ 05-2018 05-2018 05-2018 06-2018
§1= SEIRI "CLASIFICAR" VALORACION | % | VALORACION | % | VALORACION | % | VALORACION | % | VALORACION | %
1 |éSecuenta con solo las herramientas necesarias para trabajar? 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
{Todas las herramientas estan en un buen estado de uso?
2 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 0%
¢Estan los pasaillos libres de objetos que dificultan el transito?
1513 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
¢Enel rea no hay pieles ,papeles mascarilla etc.que son innecesarias?
4 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 2%
éLas mesas de trabajo estan libres de objetos sinuso?
5 0 0% 0 0% 0 2% 1 2% 2 2%
TOTAL1S 0 0% 4 4% 4 6% 5 6% 6 8%
§2 =SEITON "ORDENAR"
¢Estdn los materiales y herramientas al alcance del usuario?
1 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
éLas areas se entran debidamente identificadas ?
2 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
éLos materiales tienen lugar asignado ?
3 0 0% 1 0% 1 2% 1 2% 1 2%
¢Estan delimitados e identificados las areas de trabajo y los pasillos ?
1[4 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 2%
¢Hay alglin tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de incendios
51, 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 0%
mas cercano?
6 |éLas hormas estdn codificadas por seriey categoria? 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
éLos modelos estan codificados con categoria y serie?
7 0 0% 1 0% 1 0% 1 2% 3 2%
TOTAL2 S 0 0% 7 6% 7 8% 7 10% 9 12%
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3= SEISO "LIMPIAR"
¢las herramientas de trabajo se encuentran limpias?

1 0 0% 1 0% 1 2% 1 2% 1 2%
¢El piso esta libre de polvo,basura,componentes y manchas?
2 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
¢la maquinaria esta libre de polvo,manchas , residuos?
%13 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 0%
¢Los recipientes para los recortes estan estan diferenciados?
4 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 0%
5 [¢Se cumple los planes delimpioeza realizandolos en la fecha establecida? 0 0% 1 0% 1 0% 1 0% 1 0%
TOTAL3 S 0 0% 5 2% 5 4% 5 4% 5 4%

4 = SEIKETSU "ESTANDARIZAR"

1 |¢El personal conoce y rfealiza la operacion de forma adecuada? 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%

¢Existe un manual estandarizado de procedimientos de orden de limpieza?
2 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%

¢las paredes estan pintadas uniformemente?

4513 0 0% 0 2% 0 2% 0 2% 0 2%
4 |¢Serealiza las actividades de 5 S en forma repetitiva ? 0 0% 0 0% 1 0% 1 0% 1 0%
5 |¢Las identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados? 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
TOTAL4 S 0 0% 3 8% 4 8% 4 8% 4 8%

§5 = SHITSUKE "DISCIPLINAR"

1 |¢El personal conocelas 55, ha recibido capacitaciones al respecto? 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0%

2 |¢El personal usa sus implementos de seguridad permanentemente? 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%

¢Seaplica la cultura de las 5s, se practica continuamente los principios
5 (3 e o 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0%
de clasificacion, orden, limpieza?

¢Seimplentas las medidas correctivas?

4 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 0 0%
¢Completo la auditoria segraficaron los resultados en una pizarra de
5 N 0 0% 1 2% 1 2% 1 2% 1 2%
desempefio?
TOTAL5 S 0 0% 2 4% 2 4% 2 4% 2 4%
PUNTAJE TOTAL 0 0% 21 24% 2 30% 3 32% 26 36%
VARIACION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS 55 0% 2% 30% 2% 36%

Tabla 38: Porcentajes de evaluaciones.

Fuente: Elaboracion propia.

. Antes de Después de Diferencia de
NOMINACION e . .. .

implementacion implementacion cambio
Clasificar 0,00% 24,00% 24,00%
Limpiar 0,00% 28,00% 28,00%
Ordenar 0,00% 14,00% 14,00%
Estandarizar 0,00% 32,00% 32,00%
Disciplina 0,00% 16,00% 16,00%
TOTAL 0,00% 69,89% 69,89%

Tabla 39: Comparacion de cumplimiento antes y después de la implementacion 5S en la produccién de
calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla 40: Porcentajes de evaluaciones. Resumen de resultados antes y después de implementar las
5s.
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35,00%
30,00%
25,00%
20,00%
15,00%
10,00%

5,00%

0,00%

28,00%
24,00%

0,009 0,009

Clasificar Limpiar

H Antes de implementacion

32,00%

16,00%
14,00%
0,00% 0,00% 0,00%
Ordenar Estandarizar Disciplina

B Después de implementacion

Figura 23: Comparacion de cumplimiento antes y después de la implementacion 5S en la
produccién de calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla 39: Comparaciéon de cumplimiento antes y después de la implementacion
5S en la produccién de calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.

Después de la implementacion de las cinco “S” se ve un gran cambio a diferencia

de la primera auditoria. Se logré un incremento del 69,89%, con respecto a la

primera evaluacién en un % a seguir mejorando ya que se puede observar que

esta en mejora continua con respecto a temas de 5S.

Ebidencias fotograficas de cada una de las areas después de la aplicacion de 5S.

-Area de corte: se observa el después de la aplicacion de la herramienta de 5S.

Figura 24: Area de cortado

Fuente: Calzado Manufacturas

Claudinne S.A.C.
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-Area de perfilado: se observa el después de la aplicacion de la herramienta de
5S.

Figura 25: Area de cortado
Fuente: Calzado Manufacturas
Claudinne S.A.C.

-Area de armado: Se puede observar que las herramientas de trabajo ya tienen

un lugar asignado después de la aplicacién de la herramienta de 5S.

Figura 26: Area de armado

Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.
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-Area de alistado: se observa el después de la aplicacion de la herramienta de 5S.

Figura 27: Area de alistado.

Fuente: Calzado Manufacturas Claudinne S.A.C.

3.4.4. Plan de mantenimiento de las 5S: Con la finalidad de contribuir a la

mejora continua de la empresa, y si podemos lograr ventajas conpetitivas. Con

respecto que se realiza a la fecha que se realiza todos los dias al finalizar jornada

laboral.

Actividad Area Responsable | Equiposy Fecha
Herramientas

-Dejar moldes | Corte Trabajador de | No se Todos los dias

en orden ya area requiere

establecidos.

-Limpieza de | Corte Trabajador de | Escobay Todos los dias

recortes de area recogedor

cuero.

-Dejar Perfilado Trabajador de | No se Todos los dias

pinturas en area requiere

orden ya

establecido.

-Limpieza de | Perfilado Trabajador de | Escobay Todos los dias

recorte de area recogedor

forro de hilo. Todos los dias

-Dejar hormas | Armado Trabajador de | No se Todos los dias

en su lugar area requiere

asignado.

-Limpieza de | Armado Trabajador de | Escobay Todos los dias

la maquina area recogedor

perfiladora y
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rematadora.

-Limpieza de | Armado Trabajador de | Escobay Todos los dias
recortes de area recogedor

lona y forros.

-Ordenar Alistado Trabajador de | No se Todos los dias
producto area requiere

terminado

-Limpieza total | Todos Trabajador de | Escobay Todos los dias
de areay area recogedor

pasillo

Tabla 41: Plan de mantenimiento de 5S.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.5. Andlisis de la tecnica de poka yoke

Iniciamos con un analisis de la tecnika de poka yoke, la cual no sirve para reducir

el porcentaje de errores, es decir que las actividades no dependan mucho del

grado de habilidad del trabajador es complicado ya que aun no se implementa

dispositivos para reducir errores, agilizar la produccion y reducir el grado de

requerimiento de habilidad. Es po ello que se realiza la descripcion de todas las

que

el

esa

que

de

ACTIVIDAD DEL PROCESO DEL CORTADO Y PERFILADO
OPERACIONES BAJA ALTA
HABILIDAD | HABILIDAD
1 |inspeccion de cuero X
2 |transporte a mesa reclinada X
3 |afilado de chaveta X
4 |corte de piezas X
5 |inspecciény seriado X
6 |transporte a perfilado X
7 |conteo de piezas completas X
8 |unidn de piezas X
9 |secado de piezas X
10 |inspeccidn antitranspirante X
11 |corte de piezas de antitranspirante X
12 |inspeccién y seriado de antitranspirante X
13 [forrado X
14 [secado de cortes forrados X
15 |cocido X
16 |corte de hilos sobrantes X
17 |inspeccion de piezas cocidas X
18 |transporte a ensuelado X

actividades
se realiza en
proceso
productivo de
calzado para
manera
clasificar las
requieren
mayor grado

habilidad.
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Tabla 42: Actividades de corte, desbastado y perfilado.

Fuente: Elaboracion propia.

De estas dos actividades de proceso podemos observar que 12 actividades

requieren de alta habilidad, es por lo que se supone que depende mucho de la

habilidad que pueda tener cada trabajador, ademas el 67% de actividades

requiere de baja habilidad.

Operaciones de perfilado
Baja Alta
habilidad habilidad
Numero 12 6
Porcentaje 67% 33%

Tabla 43: Resumen de actividades

Fuente: Elaboracién propia.

Acuantinuacion se grafica el % de actividades, que se requierte de alta habilidad y

baja habilidad, como se puede observar hay una gran diferencia entre las que se

requieren baja habilidad ademas se deben de tener encuenta que muchas son

repetitivas.

70%
60% -
50% -
40% -
30% -

20%
10% -
0% -

Baja habilidad

Alta habilidad
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Ahora analizamos todas

Figura 28: Porcentaje de actividades

Fuente: Elaboracion propia.

las actividades del

proceso de armado ya que

mayormente los cuellos de botella son perfilado y armado.

ACTIVIDAD DEL PROCESO DEL ARMADO

BAJA ALTA
OPERACIONES HABILIDAD | HABILIDAD
1 | inspeccidn de cartén X
2 | marcado de falsas X
3 | corte de falsas X
4 | inspeccidn y seriado de falsas X
5 | enfalsado a la horma X
6 | Armado X
7 | sacado de chinches X
8 | limpieza de impurezas de la planta X
9 | distribucion de PVC en planta X
10 | reactivado de PVC X
11 | pegado de la planta X
12 | inspeccion de bordes pegados X
13 | descalzado de los zapatos X
14 | traslado a alistado X

Tabla 44: Resumen de actividades del armado.

Fuente: Elaboracion propia.

De todas las actividades de este proceso podemos observar que 3 actividaes

requiere de alta habilidad, es por lo que dependen mucho de la habilidad que

pueda tener cada trabajador, ademas el 79% de actividades requiere de baja
habilidad.

Operaciones de perfilado
Baja Alta
habilidad | habilidad
Numero 11 3
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Tabla 45: Resumen de actividades de perfilado.

Fuente: Elaboracién propia.

Acontinuacion graficamos el % de actividades de alta y baja habilidad en el area
de armado para asi posteriormente determinar la implementacion mde Poka Yoke.

90%
80%
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -
0% -

Baja habilidad Alta habilidad

Figura 29: Porcentaje de actividades

Fuente: Elaboracién propia.

De todo el sistema productivo de calzado, las actividades del area de alistado no
requieren de halta habilidad, y ya no se realiza la clasificacion, es el motivo por lo

gue encontrar una persona de esta habilidad no es tarea complicada.

Mediante el analisis de las actidades de todo el sistema productivo, acontinuacion
se presenta las actividades de alta habilidad, después se identificara las

actividades de mayor duracion.
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Actividades : Mas Menos Area
tiempo tiempo

1 |corte de piezas X Corte
2 |unidn de piezas X Perfilado
3 |forrado X Perfilado
4 |cocido X Perfilado
5 |corte de falsas X Armado
6 [armado X Armado
7 |pegado de la planta X Armado

Tabla 46: Clasificacion de actividades por tiempos de duracién.

Despues de los analisis realizados, se realizo la propuesta de Poka Yoke que nos

Fuente: Elaboracion propia.

permitira agilizar la produccion y a reducir la dependencia de la habilidad del

trabajador, en las actividades de corte y costura.

-Modelos de mayor duracion: para el area de corte, elaborar los moldes de
aluminio ya que estos no se deterioran y asi disminuye el corte de partes

inperfectas, se busca disminuir el tiempo, ya que no dara ningun tipo de reproceso

y como resultado incrementara la produccion.

-Punteros y topes: La estética de calzado depende mucho de las costuras de
adorno, por lo que se detrmino colocarle complementos (punteros y topes) a la

maquina esto disminuye los defectos en la costura y ala vez reduce el tiempo de

costura.

Punteros de luz (Guias de co

.Se requiere dos guias una para el filo del corte y el otro puntero se regulara segun

stura):

el requerimiento de la distancia del puntero.

. mayor precion en el momento de realizar costura.

. Menos tiempo al momento de cocer y centrar las piezas.

Topes:

Los topes seran de diferentes diametros para las diferentes medidas de

profundidad de costura, teniendo como guia el filo de la pieza.




. Seran intercambiables tanto para el lado derecho como el izquierdo de la barra

de aguja, segun como sea necesario.

Con un solo tope se reduce una mala costura.

-Propuesta de Poka Yoke para reducir el area de perfilado, principalmente a

las fallas de costura. el indice NPR los puntajes se fijan en la escala del 1-10, y

después se multiplica para obtener el porcentale de prioridad.

Andlisis ANEFE del Area de perfilado
indices NPR
Analisis del|Analisis del | ,, " Numero de .
. " w | " Causa" de L Acciones
F unciones modo Efecto" de prioridad
" k fallo Metodos de .. . recomendada
del perfilado | potencial fallo . ~, | Gravedad | Aparicién | Detencién | de cada
) potencial | detencion . S
de fallo potencial riesgo(NPR)
X . Rechazo Modelos
Dimencione hechos de
or no
Cobertura s caplzara Ia . Quejas del Hacer los
superior de |[inapropiada areade 3 8 6 144 moldes de
horma (desgaste). L
calzado sde las . . armado aluminio
i correspondi| Confucion
piezas .
ente de piezas.
.Falla del
conociment
odel
L. modelo, .
Unién de Colocacion | Corte no oca Observacio Implementar
I
) adecuada | acordeal |. P L, nes del 4 6 5 120 ficha de
piezas | . iuluminacié .
de piezas disefio perfilador modelo
n,marcador
es
inadecuado
s.
Marcadores
enmal Observacio
Debil estado,mal | nesdel Capacitar el
Costura no calibrado |perfilador.q personal;
44 K estructura . 3 5 9 135 X
almetrica de uejas del chek list
de corte. R ) .
maquinana,| dreade calibrado
falla de armado.
habilidad.

Tabla 47: AMFE del perfilado.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.6. Implementacion de Poka Yoke

Despues del andlisis en la propuestase determino que el mas factible y eficaz

para el area de corte es, hacer los moldes de aluminio para poder reusir el

porcentaje de errores que se dan en esta area.

-La duracién de este molde es de cuatro veces mas que el molde de carton.

Antes

Despueées
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Figura 30: Talén del nuevo modelo

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.

-Disminuye el vo ue curtes nnperiecos.

P1: LEGUETA

P5:

P4:

FORROS DE LA PARTE
DE ADENTRO DEL

CALZADO

fonne
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Aonna

P6: FORROS

Figura 31: Moldes para la produccion de calzado modelo Balerina.

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.

Se determino que el porcentaje de defectos en los cortes, lo reduce

considerablemente, a continuacion, se realiza una comparacion.

Calculo de errores anteriores: En una observacion de 7 docenas en el area de

corte.
Promedio de piezas por calzado = 8
Piezas imperfectas por docena = 3

Piezas totales por docena = 8 piezas x 24 piezas = 192 piezas.

3 piezas x 100 piezas

% de errores por docena = =1.56%

192 piezas

Causas: estas piezas son las mas pequefias, ya que con el tiempo el molde ya

perdié su forma original, debido al constante rose con la chaveta.

Calculo de errores actuales: como el numero de piezas imperfectas por docena

es de 0, los % de errores actuales es de 0%.

0 piezas x 100 piezas

% de errores por docena = - = 0%
192 piezas
indice de errores actuales.
%Errores — errores cfctua.les x 100
errores h.lStOTlCOS
0
%Errores =—x 100 %Errores = 0%

1.56

Se puede observar que ahora el error por docena es de 0% ya que estos moldes

resolvieron los principales problemas que padecian los anteriores.
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3.4.7. Analisis de la técnica de SMED
Su finalidad es de reducir el tiempo ciclo de un proceso. Es aplicable en el area
asi se use 0 no maquinas, ya que el criterio es muy similar, en esta investigacion

aplicaremos al area de corte, perfilado, armado y alistado.

Area de cortado:

ACTIVIDAD DEL PROCESO DE CORTADO

OPERACIONES Tiempo Internas [Externas
1 |inspeccién de cuero 17,3
2 |transporte a mesareclinada 10,0
3 |afilado de chaveta 4,0
4 |corte de piezas 28,6
5 [inspeccidny seriado 17,6
6 |transporte a perfilado 6,5

Total 84,0 83% 17%

Tiempo en minitos 84,0 70,01 13,97

Tabla 48: Actividades del cortado.

Fuente: Elaboracién propia.

Area de perfilado:
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ACTIVIDAD DEL PROCESO DE PERFILADO

OPERACIONES Tiempo Internas [Externas
1 |conteo de piezas completas 5,89
2 [union de piezas 62,99
3 |secado de piezas 18,06
4 |inspeccidn antitranspirante 17,60
5 [corte de piezas de anti transpirante 40,02
6 |inspeccion y seriado de antitranspi 7,07
7 |forrado 17,10
8 |secado de cortes forrados 2,53
9 |cocido 26,95
10 |corte de hilos sobrantes 9,35
11 |inspeccion de piezas cocidas 6,84
12 |transporte al armado 6,14

Total 220,55 52% 48%
Tiempo en minitos 220,55 114,55 106,00

Tabla 49: Actividades delperfilado.

Fuente: Elaboracion propia.

Area de Armado:



ACTIVIDAD DEL PROCESO DEL ARMADO
OPERACIONES Tiempo Internas [Externas
1 |inspeccidn de carton 11,18
2 |marcado de falsas 23,39
3 |corte de falsas 7,15
4 |inspeccidon y seriado de falsas 17,28
5 |enfalsado ala horma 8,12
6 |armado 48,84
7 |sacado de chinches 4,65
8 |limpieza de impurezas de la planta 11,39
9 |distribucion de PVC en planta 6,76
10 |reactivado de PVC 5,39
11 |pegado de la planta 14,26
12 |inspeccion de bordes pegados 4,98
13 |descalzado de los zapatos 29,86
14 |traslado a alistado 6,46
Total 199,71 46% 54%
Tiempo en minitos 199,71 92,77 106,94

Tabla 50: Actividades del armado.

Fuente: Elaboracién propia.

Area de Alistado:

ACTIVIDAD DEL PROCESO DEL ALISTADO
OPERACIONES Tiempo Internas |[Externas
1 |inspeccion del alistado del zapato 13,46
encajado 12,84
3 transporte al almacén 11,62
Total 37,92 66% 34%
Tiempo en minitos 37,92 25,08 12,84

Tabla 51: Actividades delAlistado.

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.8. Implementacion de SMED

Despues del analisis de todas las actividades de cortado, perfilado, armado y
alistado, pasomos a implementar la herramienta SMED.Con la herramienta
SMED, nos permitio distribuir las actividades en un equipo de tres trabajadores,
asi de esa manera lograr usar mas a la maquinaria de perfilado, por lo cual el

equipo esta conformado por.
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-01 Magquinista de perfilado: pone punto a la maquinina, provee de
mantenimiento vasico y efectua las operaciones de su costura en sus diversos

tipos.

-02 Habilitadores de cortes: identifican secuencia de construccion de cortes,
realizan el marcado para guia de costura, efectua dobleces, acolches, pegado de
piezas y colocacion de adornos, es decir estas dos personas realizan todas las
actividades con maquina apagada.

Determinar el porcentaje de disminucion de tiempo ciclo: Se compara el
anterior con el actual.

AREAS - SNES - - DESPUES, Tiempos reducidos Porcentaje
Tiempos de ciclos ~ Tiempos de ciclos
Corte 84,0 min. 70 min. 14,0 min. 16,6
Perfilado 220,5 min. 196,5 min. 24,0 min. 10,9
Armado 199,7 min. 168,3  min. 31,4 min. 15,7
Acabado 37,9 min. 33,4 min. 4,6 min. 12,0
TOTALES 542,2 min. 468,15 min. 74,0 min. 13,83

Tabla 52: porcentaje de disminucién de tiempo ciclo.

Fuente: Elaboracion propia.

A manera de ejemplo se calcula la tabla 50Porcentaje de disminucion de tiempo

ciclo.
Tiempo ciclo anterior = 542,2 minutos

Tiempo ciclo actual = 468,15 minutos

T.Ciclo Anterior—T.Ciclo Actual
T.Ciclo Anterior

% disminucion del T.ciclo = x = ( )x 100

542,2 minutos—468,15minutos

% disminucion del T.ciclo = x = ( )x 100

542,2 minutos

% disminucioén del T. ciclo = 13,83%

Se logro incrementar la productividad, una mejor designacion de funciones, para
su mejor desempeiio y lograr un producto de mejor calidad y el tiempo ciclo se
redujo en un 13,83%.
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. NUEVO CALCULO DEL TIEMPO PROMEDIO

Ne ACTIVIDAD OMATDEMAESIFA PROMEDIO X T? X2 N MUESTRA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
1 inspeccién de cuero 13,00 13,00| 14,00| 14,00| 14,00 15,00 15,00| 14,00| 15,00| 13,00| 14,00| 14,00 15,00/ 15,00 15,00| 15,00| 15,00| 14,00 14 257,0 66049 3.679 18 4
2 transporte a mesa reclinada 4,07| 4,09| 4,21| 504 4,30 4,09| 4,09 4,21| 4,07| 4,09 4,21| 504| 4,30 4,09| 4,09 4,21 4,30| 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
3 afilado de chaveta 3,00/ 3,00[ 3,00[ 3,00[ 3,00 300 300 300 320 330 3,30 330 330 330 300 300 300 300 3 55,7 3102 173 18 3
4 corte de piezas 16,21{ 17,12| 14,00| 16,21| 17,12| 16,21| 14,25| 17,12| 14,25| 14,25| 14,25| 16,21| 17,12 16,21| 14,25| 17,12 15,00| 17,12 16 284,0 80667 4.509 18 10
5 inspeccién y seriado 14,25 14,25/ 13,91| 15,89| 17,12| 16,21/ 14,25| 14,70| 14,25 14,25| 13,91| 15,89| 17,12| 16,21| 14,25| 14,70 15,00{ 15,00 15 271,2 73528 4.104 18 8
6 transporte a perfilado 5,70 5,70| 588| 588 7,21 570| 5,70 588| 570[ 570/ 5,88 5,88 7,21| 570| 570 5,88/ 6,00/ 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
7 conteo de piezas compl 5,70 5,00[ 5,00 500 500 500 500 500 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 6 100,7 10140 567 18 12
8 unidn de piezas 47,04 52,95| 47,52| 47,04 47,52| 47,52| 50,21| 45,11| 47,04 52,95| 47,52 47,04 47,52| 47,52| 50,21 45,11 53,89| 46,08 48 869,8 756535 42.147 18 4
9 secado de piezas 28,50| 28,50| 33,98 29,40| 30,00| 28,50 28,50| 29,40| 28,50| 28,50| 33,98 29,40| 30,00| 28,50 28,50| 29,40| 30,00| 30,00| 30 533,6 284686 15.865 18 5
10 inspeccidn antitranspirante 14,25 14,25| 13,91| 15,89| 17,12 16,21 14,25| 14,70| 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12 16,21| 14,25| 14,70| 15,00 15,00 15 271,2 73528 4.104 18 8
11 corte de piezas de antitranspirante 28,50| 28,50| 32,98 29,40| 30,00| 28,00 28,50| 29,40| 28,50| 28,50| 32,98 29,40| 30,00| 28,00 28,50| 29,40| 32,60| 32,00| 30 535,2 286396 15.961 18 5
12 inspeccion y seriado de antitranspirante| 5,70[ 5,70 5,88| 588| 7,21| 570[ 5,70 5,88| 570| 570| 5,88| 5,88 7,21 570 570| 588 6,00] 6,00 6 107,3 11513 643 18 9
13 forrado 3,00] 3,00 3,50] 3,00 3,00 3,00 3,50 3,00[ 3,00 3,00f 3,00 3,50, 3,00 3,30 3,00 3,00 3,00[ 3,00 3 55,8 3114 174 18 6
14 secado de cortes forrados 3,00/ 3,20 3,20[ 3,20[ 3,20] 3,20 3,20| 3,20 3,000 3,000 3,00[ 3,00 300 300 300 300 320 320 3 55,8 3114 173 18 2
15 cocido 16,21{ 17,12| 14,00| 16,21| 17,12| 16,21| 14,25| 17,12| 14,25| 14,25| 14,25| 16,21| 17,12 16,21| 14,25| 17,12 15,00| 17,12 16 284,0 80667 4.509 18 10
16 corte de hilos sobrantes 8,00 9,30| 9,00[ 9,00 7,00 800/ 800 820 830 9,00 800 9,00 792/ 9,00 9,00 800 800 800 8 150,7 22717 1.268 18 8
17 inspeccion de piezas cocidas 4,07| 4,09| 4,21] 504| 4,30] 4,09 4,09 4,21 4,07| 409] 4,21] 504| 4,30 4,09 4,09 4,21] 4,30| 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
18 transporte a lad 4,07 4,09| 4,21 504 430 4,00 409| 4,21 4,07 4,09 421 504 4,30 4,09 409 4521 4,30 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
19 inspeccién de cartén 7,00 5,70| 6,00 588 7,21 5,70 5,70 6,00 570[ 7,00 5,88 5,88 7,21| 570| 570 5,88 5,88 6,00 6 110,0 12104 678 18 13
20 marcado de falsas 15,00| 13,00| 14,00| 15,00| 16,00| 15,70 17,00| 15,30| 15,00 13,00| 14,00| 15,00| 16,00| 15,70 17,00| 15,30 15,00 14,00 15 271,0 73441 4.102 18 9
21 corte de falsas 3,00] 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 300 3,30 322 322 3,22 3,22| 3,22| 3,30] 3,30[ 3,30 3,30 3 56,6 3204 178 18 3
22 inspeccién y seriado de falsas 13,00| 13,00| 14,00| 14,00| 14,00| 15,00| 15,00| 14,00| 15,00 13,00| 14,00| 14,00| 15,00 15,00/ 15,00| 15,00| 15,00 14,00 14 257,0 66049 3.679 18 4
23 enfalsado ala horma 7,00 5,70 6,00 588 7,21| 570 5,70 6,00 570[ 7,00 5,88 5,88 5,88 570| 570| 570[ 5,88 5,88 6 108,4 11748 657 18 10
24 armado 49,06| 50,06| 49,06| 49,06| 50,06 47,56| 53,23| 49,06| 49,06| 50,06/ 49,06 49,06 50,06| 47,56| 53,23 49,06| 52,06/ 50,06 50 896,4 803569 44.686 18 2
25 sacado de chinches 3,00 3,000 3,00 3,00 3,00 330 3,20 3,20 3,20 3,20 3,20 3,20] 3,20] 3,20 3,20| 3,20] 3,20 3,20 3 56,7 3215 179 18 1
26 limpieza de impurezas de la planta 8,00( 9,30/ 9,00 9,00, 7,00 800[ 800[ 820/ 830 9,00 800 9,00 7,92| 9,00 9,00/ 800| 800| 800 8 150,7 22717 1.268 18 8
27 distribucién de PVC en planta 4,07 4,09| 4,21| 504 430 4,00 409| 4,21 4,07 4,09 421 504 4,30 4,09 409 4521 4,30 430 4 76,8 5898 329 18 7
28 reactivado de PVC 6,30 5,22| 580| 4,30[ 5,30/ 500 520| 530| 500[ 600[ 500 4,8 500 500 4,80 500 500 4,88 5 93,0 8645 484 18 12
29 pegado de la planta 14,25 14,25 13,91| 15,89| 17,12| 16,21/ 14,25| 14,70| 14,25 14,25| 13,91| 13,00| 17,12| 16,21/ 14,25| 14,70 15,00| 15,00 15 268,3 71969 4.021 18 9
30 inspeccion de bordes pegados 3,000 3,20 3,20] 3,20[ 3,20/ 3,30 3,20 3,21| 3,00 3,00 3,20[ 3,20, 3,20 3,20] 3,20[ 3,20[ 3,20 3,20 3 57,1 3262 181 18 1
31 descalzado de los zapatos 20,00| 21,30| 25,00 24,00| 25,30| 24,00| 22,30| 24,30| 24,30| 22,00| 26,00 25,00| 23,00| 24,00 25,00| 24,00| 28,00| 28,00| 24 435,5 189660 10.608 18 11
32 traslado a alistado 4,07| 4,09| 4,21| 504| 4,30] 4,09] 4,09 4,21 4,07 4,09] 4,21] 504| 4,30[ 4,09 4,09 4,21] 4,30 4,30 4 76,8 5898 329 18 7
33 inspeccién y alistado del zapato 8,000 9,30| 9,00[ 9,000 7,00 8,00/ 800 820 830 9,00 800f 9,00 792 900 900 800 800 800 8 150,7 22717 1.268 18 8
34 encajado 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,20 9,20/ 9,00[ 9,00[ 9,59 9,00 9,00 9,00 9,20 9,00 9,00 9,20 9230 9 163,7 26794 1.489 18 0
35 transporte a almacén 8,00 9,30[ 9,00 9,00 7,00 800 800 820 830 9,00 800 9,00 7,92| 9,00 9,00 800 800 800 8 150,7 22717 1.268 18 8

Tabla 53: Tamafio de muestra de del nuevo proceso de Balerina, Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla 54: Tamafio de muestra del proceso de Balerina, Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

La tabla 51muestra la aplicacion de la formula de Kanawaty para determinar el nimero mayor de muestras necesarias y asi
obtener el tiempo estandar del proceso.



NE ACTIVIDAD TOMAS DE MUESTRA
1 2 3 a 5 6 7 8 9 10 11 12 13 PROMEDIO
1 inspecciéon de cuero 13,00{ 13,00| 14,00| 14,00( 14,00| 15,00| 15,00| 14,00| 15,00{ 13,00| 14,00]| 14,00 15,00 14
2 transporte a mesa reclinada 4,07 4,09 4,21 5,04| 4,30 4,09| 4,09| 4,21 4,07| 4,09 4,21 5,04| 4,30 4
3 afilado de chaveta 3,00/ 3,00/ 3,00 3,00/ 3,00| 3,00/ 3,00| 3,00{ 3,20| 3,30] 3,30 3,30| 3,30 3
4 corte de piezas 16,21( 17,12| 14,00]| 16,21| 17,12| 16,21| 14,25| 17,12| 14,25| 14,25| 14,25| 16,21| 17,12 16
5 inspeccion y seriado 14,25( 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21 14,25| 14,70]| 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12 15
6 transporte a perfilado 5,70 5,70| 5,88 5,88 7,21 5,70| 5,70| 5,88 5,70| 5,70| 5,88 5,88 7,21 6
7 conteo de piezas completas 5,70| 5,00/ 5,00/ 5,00 5,00f 5,00 5,00| 5,00/ 6,00 6,00 6,00 6,00| 6,00 5
8 unién de piezas 47,04| 52,95| 47,52| 47,04| 47,52| 47,52| 50,21| 45,11| 47,04| 52,95| 47,52| 47,04| 47,52 48
9 secado de piezas 28,50] 28,50 33,98| 29,40]| 30,00| 28,50| 28,50| 29,40| 28,50]| 28,50 33,98| 29,40| 30,00 30
10 inspecciéon antitranspirante 14,25( 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21 14,25| 14,70]| 14,25| 14,25| 13,91| 15,89 17,12 15
11 corte de piezas de antitranspirante 28,50| 28,50| 32,98| 29,40| 30,00| 28,00| 28,50( 29,40| 28,50| 28,50| 32,98| 29,40| 30,00 30
12 inspeccion y seriado de antitranspirante 5,70 5,70| 5,88| 5,88 7,21| 5,70 5,70| 5,88| 5,70 5,70 5,88| 5,88| 7,21 6
13 forrado 3,00| 3,00| 3,50 3,00| 3,00| 3,00 3,50| 3,00f 3,00| 3,00| 3,00 3,50| 3,00 3
14 secado de cortes forrados 3,00| 3,20| 3,20 3,20| 3,20| 3,20| 3,20| 3,20( 3,00 3,00| 3,00( 3,00| 3,00 3
15 cocido 16,21| 17,12| 14,00| 16,21 17,12| 16,21| 14,25| 17,12| 14,25| 14,25| 14,25]| 16,21 17,12 16
16 corte de hilos sobrantes 8,00 9,30| 9,00 9,00 7,00| 8,00 8,00 8,20| 8,30 9,00 8,00| 9,00 7,92 8
17 inspeccion de piezas cocidas 4,07 4,09 4,21 5,04| 4,30 4,09| 4,09 4,21 4,07| 4,09 4,21 5,04| 4,30 4
18 transporte a ensuelado 4,07 4,09| 4,21| 5,04 4,30 4,09| 4,09 4,21| 4,07 4,09 4,21| 5,04 4,30 4
19 inspeccién de cartén 7,00 5,70| 6,00 5,88| 7,21| 5,70 5,70| 6,00 5,70 7,00| 5,88 5,88 7,21 6
20 marcado de falsas 15,00( 13,00| 14,00| 15,00 16,00| 15,70| 17,00| 15,30| 15,00 13,00| 14,00| 15,00( 16,00 15
21 corte de falsas 3,00| 3,00/ 3,00 3,00| 3,00| 3,00 3,00| 3,00 3,30| 3,22| 3,22 3,22| 3,22 3
22 inspeccién y seriado de falsas 13,00( 13,00| 14,00| 14,00| 14,00| 15,00| 15,00| 14,00| 15,00( 13,00| 14,00| 14,00 15,00 14
23 enfalsado a la horma 7,00| 5,70| 6,00 5,88| 7,21| 5,70| 5,70| 6,00 5,70 7,00| 5,88 5,88| 5,88 6
24 armado 49,06( 50,06| 49,06| 49,06| 50,06| 47,56| 53,23| 49,06| 49,06| 50,06| 49,06| 49,06| 50,06 50
25 sacado de chinches 3,00| 3,00| 3,00 3,00| 3,00| 3,30| 3,20| 3,20 3,20| 3,20| 3,20 3,20| 3,20 3
26 limpieza de impurezas de la planta 8,00 9,30 9,00 9,00/ 7,00/ 8,00/ 8,00/ 8,20| 8,30/ 9,00 8,00 9,00| 7,92 8
27 distribucién de PVC en planta 4,07 4,09| 4,21| 5,04 4,30 4,09 4,09 4,21| 4,07 4,09 4,21| 5,04 4,30 4
28 reactivado de PVC 6,30| 5,22| 5,80 4,30| 5,30| 5,00 5,20| 5,30 5,00 6,00| 5,00 4,88| 5,00 5
29 pegado de la planta 14,25( 14,25| 13,91| 15,89 17,12| 16,21| 14,25| 14,70]| 14,25| 14,25| 13,91| 13,00( 17,12 15
30 inspeccion de bordes pegados 3,00| 3,20| 3,20 3,20| 3,20| 3,30| 3,20 3,21| 3,00/ 3,00/ 3,20 3,20 3,20 3
31 descalzado de los zapatos 20,00] 21,30 25,00| 24,00]| 25,30 24,00| 22,30| 24,30| 24,30| 22,00 26,00| 25,00| 23,00 24
32 traslado a alistado 4,07| 4,09| 4,21| 5,04| 4,30 4,09| 4,09| 4,21| 4,07| 4,09 4,21 5,04 4,30 4
33 inspeccidon y alistado del zapato 8,00 9,30 9,00 9,00/ 7,00/ 8,00/ 8,00/ 8,20| 8,30/ 9,00 8,00 9,00| 7,92 8
34 encajado 9,00f 9,00| 9,00| 9,00( 9,00| 9,20f 9,20 9,00| 9,00 9,59| 9,00| 9,00 9,00 9
35 transporte a almacén 8,00f 9,30] 9,00| 9,00 7,00| 8,00 8,00 8,20| 8,30f 9,00| 8,00| 9,00 7,92 8

Tabla 55: Tiempos tomados en base al célculo de muestra, Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla 56: Tamafio de muestra de del nuevo proceso de Balerina.

La tabla 53 muestra los tiempos tomados en base al calculo de muestra. Se consideré la cantidad ya tomada de 13 observaciones para
el nuevo calculo del tiempo estandar.
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WHESTINGHOUSE SUPLEMENTO T
AREAS N2 ACTIVIDADES CONDICION CONSISTEN PROMEDIO | T. NORMAL ESTAI\iDAR
HABILIDAD ESFUERZO ES CIA FC SPLC SPLV SPLTOTAL
1 inspeccién de cuero 0,11 -0,08 0,02 0 1,05 5% 4% 109% 14 14,8 16,1
2 transporte a mesa reclinada 0,03 0 -0,03 0 1 4% 104% 4 4,3 4,5
AREA DE 3 afilado de chaveta -0,22 0,02 0,02 0,01 0,83 5% 8% 113% 3 2,6 2,9
CORTE 4 corte de piezas 0,13 0,08 0,02 0,03 1,26 5% 8% 113% 16 19,8 22,4
5 inspeccion y seriado 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 4% 108% 15 16,3 17,6
6 transporte a perfilado 0,03 0 0 0 1,03 4% 2% 106% 6 6,2 6,6
7 conteo de piezas completas 0,08 0,02 -0,03 0,01 1,08 5% 3% 108% 5 5,9 6,3
8 union de piezas 0,08 0,08 0,04 0,03 1,23 4% 2% 106% 48 59,3 62,9
9 secado de piezas -0,22 -0,17 0 0 0,61 100% 30 18,2 18,2
10 inspeccion antitranspirante 0,06 0,02 0,02 0 1,1 4% 2% 106% 15 16,6 17,6
11 corte de piezas de antitranspirante 0,13 0,08 0,04 0,01 1,26 4% 4% 108% 30 37,3 40,3
AREA DE 12 inspeccion y seriado de antitranspirante 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 4% 108% 6 6,5 7,0
PERFILADO 13 forrado 0,06 0,1 -0,03 0,01 1,14 5% 6% 111% 3 3,6 3,9
14 secado de cortes forrados -0,22 -0,17 0 0 0,61 100% 3 1,9 1,9
15 cocido 0,08 0,1 -0,03 0,03 1,18 5% 8% 113% 16 18,5 21,0
16 corte de hilos sobrantes -0,1 0,02 0,02 -0,02 0,92 4% 2% 106% 8 7,7 8,2
17 inspeccion de piezas cocidas 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 2% 106% 4 4,6 4,9
18 transporte a ensuelado 0,03 0 0 0 1,03 100% 4 4,4 4,4
19 inspeccion de cartén 0,06 0,02 0,02 0 1,1 4% 2% 106% 6 6,8 7,3
20 marcado de falsas 0,08 0 -0,03 0,01 1,06 4% 6% 110% 15 15,8 17,4
21 corte de falsas 0,08 0 0 0,01 1,09 4% 6% 110% 3 3,4 3,7
22 inspeccion y seriado de falsas 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 2% 106% 14 15,2 16,1
23 enfalsado ala horma -0,15 0,02 0,02 -0,02 0,87 5% 4% 109% 6 5,3 5,8
24 armado -0,1 0,02 -0,03 -0,02 0,87 5% 8% 113% 50 43,1 48,7
AREA DE 25 sacado de chinches 0,03 0 -0,03 0,01 1,01 4% 4% 108% 3 3,2 3,4
ARMADO 26 limpieza de impurezas de la planta 0,08 0,02 0,02 -0,02 1,1 4% 4% 108% 8 9,2 9,9
27 distribucion de PVC en planta 0,08 -0,04 0,02 -0,02 1,04 5% 4% 109% 4 4,5 4,9
28 reactivado de PVC -0,1 -0,04 -0,03 0 0,83 5% 4% 109% 5 4,4 4,8
29 pegado de la planta -0,15 0,02 -0,03 0,01 0,85 5% 6% 111% 15 12,6 14,0
30 inspeccion de bordes pegados 0,06 0 0,02 0 1,08 4% 4% 108% 3 3,4 3,7
31 descalzado de los zapatos -0,05 0,02 -0,03 0 0,94 4% 4% 108% 24 22,2 23,9
32 traslado a alistado 0,03 0 0 0 1,03 4% 1% 105% 4 4,4 4,6
AREA DE 33 inspeccion y alistado del zapato 0,11 0,08 0,02 0,03 1,24 7% 6% 113% 8 10,4 11,7
ALISTADO 34 encajado 0,11 0,02 0,02 0 1,15 7% 6% 113% 9 10,4 11,8
35 transporte a almacén 0,03 0,05 0 0 1,08 7% 2% 109% 8 9,0 9,8
468,15

Tabla 57: Tiempos tomados del proceso Balerina, Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla3: Tamafio de muestra de del proceso Balerina Calzado Manufactura Claudinne S.A.C.

Teniendo en cuenta el desemperio y los suplementos se obtiene que el tiempo requerido para la elaboracion de una docena de
balerinas es de 468.15 minutos.



3.6. DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO CON EL NUEVO METODO

Diagrama de Andlisis de Procesos area de Produccion
Diagrama No Actividad Actual No
Operacion ) 5
Transporte — 19
Objeto: Fabricacidn de calzado de balerina Espera | ) 0
Inspeccion — 9
Almacenamiento v 0
Distancia (mts.) 158
Actividad: produccion Tiempo (min) 468
% de actividades productivas %
Lugar: Manufacturas Claudinne S.A.C.Trujillo o de acvidades mproductivas B
SIMBOLO
Descripcion Distandia Tlemo 0 =) D i V Productivo Improduci Total
(mts.) (min) 0
1 |[inspeccion de cuero 16,1 0 1 1
2 [transporte amesareclinada 3,65 45 1 1
CORTADO 3 |afiladode chaveta 29 ,/ 1 1
4 corte de piezas 24 .\\ 1 1
5 |inspecciony seriado 176 1 1
6 |transporte a perfilado 25 6,6 1 1
7 |conteo de piezas completas 63 ,/ 1 1
8 |union de piezas 62,9 .\ 1 1
9 |secado de piezas 18,2 1 1
10 [inspeccion antitranspirante 176 ) 1 1
11 |corte de piezas de anti transpirante 403 — | 1 1
PERFILADO 12 |inspeccion y seriado de antitranspirante 70 —9 1 1
13 |forrado 39 — | 1 1
14 |secado de cortes forrados 19 1 1
15 |oocido 10 |0 1 1
16 |corte de hilos sobrantes 82 ‘\ 1 1
17 |inspeccion de piezas cocidas 49 9 1 1
18 [transporte al armado 315 44 .< 1 1
19 |inspeccion de carton 13 —9 1 1
20 |marcado de falsas I 1 1
21 |corte de falsas 37 — 1 1
22 |inspecciony seriado de falsas 16,1 ) 1 1
23 |enfalsadoalahorma 3 |0— T | 1 1
24 |armado 87 ’ 1 1
ARMADO 25 slacatlio de ch'\nches 34 , 1 1
26 |limpieza de impurezas de la planta 99 , 1 1
27 |distribucion de PVCen planta 49 , 1 1
28 |reactivado de PVC 48 z\ 1 1
29 [pegadode laplanta 14,0 1 1
30 [inspeccion de bordes pegados 37 9 1 1
31 |descalzado de los zapatos B9 ‘< 1 1
32 |trasladoaalistado 2 46 1 1
33 |inspeccion del alistado del zapato 117 =) 1 1
ALISTADO 34 lencajado us |@&—] 1 1
35 |transporte al almacén 45 98 ~9 1 1
Total 158 | 468,149816 19 5 2 9 27 8 35
Porcentajes % 2% 100,00%

Figura 32: Nuevo curso grama analitico de las actividades de deprocesos, calzados Manufactura Claudinne,
2018.Fuente: Figura 33: curso grama analitico de las actividades de deprocesos, calzados Manufactura
Claudinne, 2018.Elaboracién: Propia.

El tiempo se redujo de 542 minutos a 468.15 minutos por docena, las actividades
siguen siendo las mismas, pero con diferente método de trabajo y tiempo.
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3.7.

LASHERRAMIENTAS

PRODUCTIVIDAD DESPUES

DE LA

IMPLEMENTACION

PRODUCCION DOCENA DE PARES DE
DIAS CALZADO
SEMANA 1 | SEMANA 2| SEMANA 3
LUNES 5 4 4
MARTES 6 5 6
MIERCOLES 6 7 7
JUEVES 7 5 5
VIERNES 7 6 5
SABADO 5 6 5
TOTAL 36 33 32

Tabla 58: Produccion docena de pares de calzado.
Fuente: Calzados Manufacturas Claudinne S.A.C.

dias tiempos (Horas/docena) tiempo doc productivida
doc. 1| doc.2 | doc.3|doc.4|doc.5|doc.6|doc.7 h-h d doc/hora
1967 (993 |1047] 10,28 | 9,87 50,22 5 0,100
2 | 10,18 10,97 | 10,15| 9,00 | 9,73 | 10,23 60,27 6 0,100
3 (907 10,72 985 | 10,05| 10,93 | 10,67 61,28 6 0,098
4 | 980 |1098| 10,27 | 9,10 | 10,62 | 10,07 | 9,03 | 69,87 7 0,100
511093 10,77 | 962 | 903 | 9,42 | 980 | 10,63 | 70,20 7 0,100
6 |10,00| 9,08 | 10,30 | 9,12 | 10,15 48,65 5 0,103
7 | 905 | 10,75 10,57 | 10,60 40,97 4 0,098
8 (1090 933 | 98 | 98 | 9,60 49,53 5 0,101
9 1938 |1045| 1048 | 9,47 | 10,08 | 9,08 | 9,82 | 6877 7 0,102
10 953 | 9,25 | 10,60 | 10,60 | 10,13 50,12 5 0,100
11 | 10,47 | 10,87 | 9,38 | 10,68 | 10,02 | 10,23 61,65 6 0,097
12 11095 9,17 | 9,72 | 10,12 | 9,20 | 10,22 59,37 6 0,101
13 | 1048 | 9,10 | 9,42 | 10,97 39,97 4 0,100
14 | 10,95 | 10,60 | 9,33 | 10,22 | 10,48 | 9,57 61,15 6 0,098
15199 | 952 | 10,37 (10,73 | 10,68 | 9,32 | 9,02 | 69,58 7 0,101
16 | 948 | 9,10 | 10,38 | 9,65 | 9,73 48,35 5 0,103
17 1 9,05 | 10,10 | 9,23 | 10,97 | 10,95 50,30 5 0,099
18 | 1042 | 10,82 | 9,63 | 10,48 | 9,43 50,78 5 0,098
101 1,798

DE

Tabla 59: productividad post test del proceso productivo de la empresa CalzadosManufacturas Claudinne

S.A.C.Fuente: Calzados Manufacturas Claudinne S.A.C.

84



Interpretacién: En la tabla 52 se muestra la productividad (Produccion h/h) dia
después de la alpicacion de las herramientas.

Cantidad | Cantidad P:j:ju:::"
Dias Producida | de cuero | Costo (S/)
(Docena) | (Metros) Docenas

(s/)

1 5 4 100 0,05
2 6 5 125 0,05
3 6 5 125 0,05
4 7 6 150 0,05
5 7 6 150 0,05
6 5 4 100 0,05
! 4 3 75 0,05
8 > 4 100 0,05
9 7 6 150 0,05
10 5 4 100 0,05
11 6 5 125 0,05
12 6 5 125 0,05
B 4 3 75 0,05
14 6 5 125 0,05
15 7 6 150 0,05
16 5 4 100 0,05
17 5 4 100 0,05
18 6 5 125 0,05
PROMEDIO 0,089

MODA 0.05

DESVEST. 0,0020

Tabla 60: Productividad de materia prima, Calzados
Manufacturas Claudinne S.A.C.

Fuente: Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.

Interpretacion: En la tabla 58 se observa que para la elaboracion del calzado de
balerina, la productividad de materia prima (cuero sintético) promedio por dia es
de 0.049 docenas de zapatos/soles empleados en cuero sintético, con una
desviacion estandar de 0.0020, no obstante, la mayoria de los dias se tiene solo
una productividad de 0.05 docenas de zapatos/soles empleados en cuero
sintético, por lo cual el area de corte fue el que determiné la cantidad de cuero

utilizado.

85



Dias Pre Tes Post Tes Diferencia |Diferencia %
(antes) (despues)
1 0,0944 0,100 0,0051 5,4%
2 0,0844 0,100 0,0151 17,9%
3 0,0862 0,098 0,0117 13,6%
4 0,0876 0,100 0,0126 14,4%
5 0,0864 0,100 0,0133 15,4%
6 0,0640 0,103 0,0388 60,6%
7 0,0896 0,098 0,0081 9,0%
8 0,0930 0,101 0,0079 8,5%
9 0,0848 0,102 0,0170 20,1%
10 0,0897 0,100 0,0101 11,2%
11 0,0908 0,097 0,0065 7,2%
12 0,0619 0,101 0,0392 63,4%
13 0,0881 0,100 0,0120 13,6%
14 0,0865 0,098 0,0116 13,4%
15 0,0891 0,101 0,0115 13,0%
16 0,0859 0,103 0,0175 20,4%
17 0,0850 0,099 0,0144 16,9%
18 0,0861 0,098 0,0124 14,4%
T.E. 0,0852 0,0999 0,0147 19%
PROMEDIO

Tabla 61: Comparacion de productividad pre test y el post test
Calzados Manufactura Claudinne S.A.C

Fuente: Tabla6: Productividad Pre test Y Tabla57: productividad post test del proceso
productivo de la empresa CalzadosManufacturas Claudinne S.A.C.

Pre T Post T
Dias re fes ostles Diferencia |Diferencia ¢
antes) despues)
| X Pre Tes Post Tes . . o]
- Dias Diferencia |Diferencia %_|
(antes) (despues)
3 L1 1@ 1 500 I 555 | b, |
PR A I 3
P i e 65— {60080 6%
P 1 . P 7 B 7
S ¢ U®as U&as U3 UPgé o
7 ¢ U, %03 U&8s D328 SR
8 7 0,%804 0&Bs ® @489 0306
9 8 0,Gb03 08bs ®0Ae0 56,8%
10 9 0,®os 0865 0000 RO
11 10 0, ™04 0@b5 @080 20(9%
12 11 0,dB04 0065 @O080 BDB6
13 12 0,0803 0085 ®0280 EWH6
14 13 0,6403 0985 G380 A3
15 14 0, (k04 08> Q980 0%,
16 15 0.¢h04 08> A8084 CVA
2T Tof0r [T 00 11 gomy | &0,
18— —oaa— 6,05 otk
18 —6:04 6-05 -6080 26:0%
TErc |0 | | Of8% || 4%t | A
PROMERI0

Tabla 62: Comparacién de Materia Prima pre test y el post test
Calzados Manufactura Claudinne S.A.C.

Fuente: Tabla7: Productividad Pre test Y Tabla58: productividad post test del proceso
Productivo de la empresa CalzadosManufacturas Claudinne S.A.C.



Prueba De Normalidad:

Productividad
HO: Los datos de la productividad de la empresa tienen comportamiento normal.

H1: Los datos de la productividad de la empresa no tienen un comportamiento

normal.

Supuestos:

P<0.05 se aprueba H1
P>=0.05 se aprueba el Ho

Para realizar la prueba de normalidad se hizo con la herramienta estadistica
SPSS tomando los datos de la diferencia de la productividad del antes y después

de la implementacion de las herramientas.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadisti
co Gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA ,172 18 0,167 0,950 18 0,430

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 63: Prueba de normalidad de la productividad de la empresa CalzadosManufacturas Claudinne S.A.C.
Fuente: SPSS VS 22, Tabla49 Comparacion de productividad pre test y el post test Calzado
Manufactura Claudinne S.A.C.

Interpretacion: El tamafio de la muestra es de 18 datos se usa la prueba de
normalidad de Shapiro —wilk, el cual se usan para datos menores a 50, dando un
valor p = 0.430 por lo cual se aprueba HO, por lo tanto, se debe utilizar una prueba

paramétrica, T student.

3.9. Prueba de hipétesis T- Student

Hipotesis
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Ho: La productividad obtenida después de la aplicacion de Manufactura Esbelta

no es significativamente mayor que la productividad obtenida antes de ello.

H1: La productividad obtenida después de la aplicacion de Manufactura Esbelta

es significativamente mayor que la productividad obtenida antes de ello.
Supuestos:
P>= 0.05 se acepta Ho

p< 0.05 se acepta H1

Estadisticas de muestras emparejadas

Desy. Desv. Errar

Media [l Desviacidn promedio
Par1 PRETEST 1270.72 18 27.848 G.564
POSTEST 1420.08 18 29,355 G819

Correlaciones de muestras emparejadas
I Carrelacidn Sig.

Par1 FRETEST & POSTEST 18 837 .00o

Media

Far1 PRETEST-POSTEST

-148.33:

Tabla 64: Prueba estadistica T-Student de normalidad de la productividad de la empresa,
Calzados Manufacturas Claudinne S.A.C.

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 50: Prueba de normalidad de la productividad de la empresa
CalzadosManufacturas Claudinne S.A.C.

Interpretacion: La prueba T-Student de diferencia de las medias (promedios)
obtenida antes y después de la aplicacion de Manufactura Esbelta tiene un nivel
de significancia de 0.000 el cual es menor a 0.05; esto nos permite aceptar la
hipétesis H1: “La productividad obtenida después de Manufactura Esbelta es

significativamente mayor que la productividad obtenida antes de ello”.
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3.10 Prueba De Normalidad
Productividad de materia prima

HO: Los datos de la productividad de Materi Prima de la empresa tienen un

comportamiento normal.

H1: Los datos de la productividad de Materia Prima de la empresa no tienen un

comportamiento normal.

Supuestos:

P<0.05 se aprueba H1

P>=0.05 se aprueba el Ho

Para realizar la prueba de normalidad se hizo con la herramienta estadistica

SPSS tomando los datos de la diferencia de la productividad del antes y después

de la implementacion de las herramientas.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadisti
co Gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA 0.260 18 0,002 0,807 18 0,002

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
b. Correccion de significacidén de Lilliefors.

Tabla 65: Prueba de normalidad de la productividad de la empresa CalzadosManufacturas Claudinne S.A.C.
Fuente: SPSS VS 22, Tabla59 Comparacion de productividad pre test y el post test Calzado

Manufactura Claudinne S.A.C.
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Interpretaciéon: El valor p = 0.002 por lo cual se aprueba H1, Los datos de la
productividad de Materia Prima de la empresa no tienen comportamiento normal.

Por lo tanto, se debe utilizar una prueba no paramétrica Wilcoxon.

3.11. Prueba no paramétrica de Wilcoxdn
H1: La productividad de materia prima obtenida después de la aplicacion de
Manufactura Esbelta es significativamente mayor que la productividad obtenida

antes de ello.

Ho: La productividad de materia prima obtenida después de la aplicacion de
Manufactura Esbelta no es significativamente mayor que la productividad obtenida

antes de ello.
Supuestos:
P>= 0.05 se acepta H1

p< 0.05 se acepta Ho

Estadisticos de pnruet:-alEl

FOSTEST -
FRETEST
z -3.520"
Sig. asintdticalhilateral) 000
a. Prueha de rangos con signo de

Wilcoxon

h.Se basaenrangos negativos.

Tabla 66: Fuente. SPSS VS 22, Tabla 63: Comparacion de
productividad de materia prima entre el pre test y post test

Interpretacién: Se rechaza la hipotesis nula Ho por su resultado P=000 y se
aprueba la Hipotesis H1: La productividad de Materia Prima obtenida después de
la aplicacion de Manufactura Esbelta es significativamente mayor que la

productividad de materia prima obtenida antes de ello.
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V. DISCUSIONES



-Mediante el anilisi de la situacién actual de la empresa encontramos, diferentes
problemas las cuales atraviesa la empresa, por lo cual se encontr6 desperdicios
de tiempo en actividades innecesarias, objetos imnecesarios en el puesto de
trabajo desconocimento de tiempo de proceso por docena identificando que en el
area de armado es el cuello de botella, como consecuencia presenta un mayor
inventario en proceso, asi mismo en la investigacion de (Pérez Carlos y
Rodriguez Ernesto, 2015) en su tesis “ Implementando Manufactura Esbelta para
aumentar su productividad”, presenta la misma realidad problematica , el
desorden de sus herramientas y otros materiales han generado incomonidades en
los puesto de trabajo asi mismo como la falta de limpieza de cada una de sus
areas .Por otro lado para mejorar la productividad de una empresa se debe tener
en cuenta las causas que la afectan, por ello primero se debe tener el
conocimiento que el tiempo que consume la operacion con las condiciones que
existen es mas grande que el contenido basico del trabajo debido a causas que
alargan el tiempo de ejecucion u originan tiempo no productivo. (Velasco, Juan,
2014) .

- Para hallar la productividad de Empresas Manufacturas Claudinne S.A.C, se
hizo un estudio de tiempos con la cual se encontr6 una productividad promedio de
0.0852 por horas hombre y 0.038 docenas por metros de cuero sintético, esto
también corrobora en la investigacion de (Pérez Carlos y Rodriguez Ernesto,

2015),en su tesis “ Implementando Manufactura Esbelta para aumentar su
productividad”, usando la formula para calcular la productividad con sus
respectivos tiempos tomados de cada actividad, se encontré una productividad
promedio de 0.075 por horas hombre y 0.035 docenas por metros de cuero
sintético, usando formatos y diagramas en excel. Por otro lado se debe ver el
método con el cual otros investigadores determinaron la productividad de
materiales y de mano de obra, en esta investigacion se hizo a través de un
estudio de tiempos y se aplicé las férmulas establecidas por (BACA, y otros,

2014) (Galindo, Mariana y Viridiana Rios, 2015)
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- Se identifico los factores que generan improductividad en la empresa antes de la
aplicacion de las herramientas, mediante el uso de Ishikawa y el diagrama de
Pareto obteniendo como resultado que un 50% de los factores que dificultan el
incremento de la productividad representan el 77,78% del nivel de frecuencia y
son tificado como un factor de tipo A, el 33% de los factores representan a un
14,81% de nivel de frecuencias y son tificado como un factor de tipo By el 17%
de los factores representan a un 7,41% de nivel de frecuencias y son tificado
como un factor de tipo C.esto también puede corraborarse con la investigacion de
de (Pérez Carlos y Rodriguez Ernesto, 2015) en la empresa de calzados Leminr
S.A.C, cuyo resultado fue que un 42% de los factores que dificultan el incremento
de la productividad representan el 67,50% nivel de frecuencia y es representado
con un factor de tipo A.Por otro lado la aplicacion de las herramientas nos
permite optimizar tiempos, errores, y a disminuir desperdicios presentes durante
el proceso de produccion, mediante la implementacion de sus herramientas
(Hernandez Matiaz, 2013)

-Con los factores de tipo A o problemas obtenidos del Ishikawa y el diagrama de
Pareto se realiso analisis de cada herramienta a usar, las cuales fueron,
Propuesta de 5S que un puntaje inicial de la evaluacion es de 0% porque la
empresa esta realmente alejada de la metodologia, Propuesta de Poka Yoke en
el area de corte que redusca al cero defectos, Propuesta de SMED en el area de
armado para disminuir el tiempo ciclo y en perfilado para incrementar el uso de la
maquina perfiladora, luego del andlisis que se realiso, Con la aplicacion de la
propuesta de manufactura esbelta se logré:un incremento significativo en cada
una de las 5S, Clasificacion 24%,0rden 28%,Limpieza 14%,Estandarizar 32%,
Diciplina 16%, obteniendo como promedio de mejora un 69,89%, con SMED en
armado, redujo el tiempo de ciclo a un 13,83%, con Poka Yoke el porcentaje de
errores en el cortado se eliminaron a un 0%, de la misma manera en la
investigacion de Samair Alexander Mejia, se logro en cada una de las 5S lo
siguiente ,Clasificacion 36.47%,0rden 21.78%,Limpieza 22.4%,Estandarizar
22.22%, Diciplina 24%, obteniendo como promedio de mejora un 25.4%, SMED
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redujo el tiempo de operacion de 167 segundos a 86 segundos, y con Poka Yoke
disminuye en un 30.6% la produccién de parte defectuosas mensualmente. Asi
mismo se confirma con el estudio hecho por de (Pérez Carlos y Rodriguez
Ernesto, 2015) en su tesis “Implementando Manufactura Esbelta para aumentar
su productividad”, que obteniendo un porcentaje inicial en 5S de 58.98%,
buscando reducir los despilfarros y disminuir el tiempo de opercion en el
procroceso de armado.

- Se analiza la productividad 18 dias antes con un valor promedio de 0.085 y 18
dias después de la aplicacién de las herramientas adecuadas con un valor
promedio de 0.099 de la aplicacién se observo un incremento de 0,1471 por dia,
Resultados que fueron corroborados con el analisis estadistico el cual permitio
probar la prueba de normalidad de Shapiro —wilk, el cual se usan para datos
menores a < 50, dando un valor p = 0.430 por lo cual se aprueba HO, por lo tanto,
se debe utilizar una prueba paramétrica, T student. De igual forma se maniesta en
la investigacion hecha por (Pérez Carlos y Rodriguez Ernesto, 2015) se observo
un Pre Tes (antes) 0,83 0 y Pos Tes (despues) 0.183 incremento por dia. Y los
resultados fueron corroborados con el analisis estadistico el cual permitio probar
la prueba de normalidad de Shapiro —wilk, el cual se usan para datos menores a <
50, dando un valor p = 0.120 por lo cual se aprueba HO, utilizo una prueba
paramétrica, T student. Esto nos quiere decir que la implementacién de
Manufactura Esbelta tuvo un impacto positivo en la productividad de la empresa, y
la Productividad Materia Prima tubo un valor promedio de 0.038 y después con un
valor promedio de 0.049, Resultados que fueron corroborados con el analisis
estadistico el cual permitié probar la prueba de normalidad de Shapiro —wilk, valor
p = 0.002 por lo cual se aprueba H1, no tienen comportamiento normal. Por lo
tanto, se debe utilizar una prueba no paramétrica Wilcoxon, en donde Se rechaza
la hipotesis nula Ho por su resultado P=000 y se aprueba la Hipotesis H1: La
productividad de Materia Prima obtenida después de la aplicacion de Manufactura
Esbelta es significativamente mayor que la productividad obtenida antes de
ello.Por lo tanto se corrobora con la teoria expuesta Galindo quien expresa la
mejor productividad por hora de trabajo invertido.(Galindo, Mariana y Viridiana
Rios, 2015)
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V. CONCLUSIONES



-Atraves del analisis de la situacién actual encontramos, diferentes problem

la que atraviesa la empresa, se encontr6 desperdicio de tiempo en activi....
innecesarias, objetos innecesarios en el puesto de trabajo, desconocimiento ..
tiempo de proceso por docena y se identifico que en area de armado es el cuello

de botella, como consecuencia presenta un mayor inventario en proceso.

-Se registro una productividad de 18 dias antes de 0.085 y una productividad
después de 0.099 promedios ya que la empresa Manufacturas Cludinne presenta
mucho desorden que genera una baja productividad, se trabajo con un modelo de
Balerina.

-La identificacion de los factores que generan improductividad, se hiso mediante
el uso de Ishikawa y el diagrama de Pareto los problemas identificados son:
Tiempo de ciclo extenso en el armado como causa raiz a la confucion de
actividades entre el ayudante de armado y el maestro armador,rechazos en el
alistado , encontrado como causa un armado imperfecto, rechazos en el perfilado,
encontrando como causa a un mal corte y que este es originado por un molde
deteriorado, demaciados tiempos en buscar molde a cortar, hormas a trabajar y
herramientas de trabajo teniendo como causa comUn de que no tenian

codificacion y lugar asignado .

-La propuesta de Manufactura Esbelta se elaboro en base a los factores de tipo A
o problemas obtenidos del Ishikawa y el diagrama de Pareto se aplico las
herramientas adecuadas segun cada problema con su solucion y herramienta a
usar identificando oportunidades de mejora 5S obteniendo como puntuje inicial de
evaluacion de 0%, Propuesta de Poka Yoke en corte que redusca al cero
defectos, las posibilidades de una costura inperfecta, SMED en el perfilado con
dos habilitadores de cortes. Con la implentacion de la propuesta de Manufactura

Esbelta se logré con 5s, un aumento significativo en cada una de las 58S,
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Clasificacion 24%, Orden 28%, Limpieza 14%, Estandarizar 32%, Diciplina 16%,
obteniendo como promedio de mejora un 69,89%, con SMED en armado, redujo
el tiempo de ciclo a un 13,83%, con Poka Yoke el porcentaje de errores en el

cortado se eliminaron de un 1.56% a un 0% de errores con los nuevos moldes.

-Al analizar la productividad después de la implementacion, se ovserbo un
incremento de un19% por dia, y la productividad de materia en un 30% ya que los
nuevos métodos ayudan a simplificar las tareas y disminuir tiempos de proceso
ademas es importante mencionar que las 5S influyen en forma positiva en la
moral del trabajador, creando un mejor ambiente de trabajo, ayudando a increntar
la productividad de la empresa.
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VI. RECOMENDACIONES



-Para la implementacion de las herramientas de manufactura esbelta se debe
tomar en cuenta que el proceso a ser realizado se basa en la mejora continua, por
lo tanto, es necesaria una evaluacion constante de las areas, manteniendo
siempre designado un comité el cual es escogido por los trabajadores de la

empresa.

-En cuanto a la limpieza, orden de cada material es importante que cada operario
tome conciencia de su responsabilidad y limpiar y recoger sus implementos, es por
eso que se le recomienda a la empresa a seguir con las auditorias de la
implementacion de 5S, Graficar los resultados de esta manera poder darle

seguimiento de las politicas de la empresa de orden y limpiza.

-Se sugiere capacitar a los trabajadores que se incorporan, con la finalidad de
alinearlo a la metodologia de trabajo que se usa en la empresa ya que esto
ayudan al matenimiento de todas las herramientas de Manufactura Esbelta ya

implementadas.

-Se le recomienda ala empresa que siga implementando la propuesta de Poka
Yoke en la maquina de perfilado ya que es una de las propuestas mas importante

por su impacto que causa en la produccion.

-Se le recomienda elaborar 5 modelos mas de aluminio con la finalidad de seguir

mejorarndo y a la vez hacerle sus respectivas correcciones si lo requieren.

- Se recomienda a investigadores futuros a tomar en consideracion otros aspectos
y metodologias relacionadas a la mejora continua, asi como a la medicion de sus

efectos en otras variables dependiente.
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A. ANEXO DE TABLAS



Tabla 67: Calificacion del trabajador

EL SISTEMA WESTINGHOUSE para calificar (Norma Britanica)

HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.15 Al +0.13 Al +0.06 A - Ideales +0.04 A - Perfecto
+0.13 A2 - Habilisimo +0.12 A2 - Excesivo +0.04 B - Excelentes +0.03 B - Excelente
gl B i1 (B +0.02 C - Buenas +0.01 C - Buena
+0.08 B2 - Excelente +0.08 B2 - Excelente aon] e 00| B promaEs
+0.06 C1 +0.05 C1
-0.03 E - Regulares -0.02 E - Regular
+0.03 C2 - Bueno +0.02 C2 - Bueno =
-0.07 F - Malas -0.04 F - Deficiente
0.00 D - Promedio 0.00 D - Promedio
-0.05 E1 -0.04 E1 Ejemploo
L]
-0.10 E2 - Regular -0.08 E2 - Regular
-0.15 F1 -0.12 F1 Habilidad C2 +0.03
= o Esfuerzo C1 +0.05
-0.22 F2 - Defiaente -0.17 F2 - Deficiente Condiciones D +0.00
Consistencia E -0.02
Suma algebraica +0.06
Factor de desempeno 1.06

Fuente: Baca Introduccién a la Ingenieria, 2014

Tabla 68: Valoracion de Suplementos

1. SUPLEMERNMTO COMSTAMNTES

Paoar Mecesidades Paersonalas

Suplamanto rfatiga

base po
2. SUPLEMEMTO WARIABLES

AL SUPLEM. POR TRABAJAR DE PIE
B. SUPLEM. POR POSTURA AMNORMAL
= Ligeramania incadmada
=  Incamada, Ej.: inclinada
«  Muy Incamada Ej.: Tendido, estirada
C. UsO DE FUERZA O ENERGIA MUSCULAR
Levantar paso de 2.5
Levantar paso de 5.0
Levantar pasc de 7.5
Levantar pesos de 1
Levantar peso de 1
Levantar pasc da 1
Levantar paso da
Lewantar paso da
Levantar paso da 3
Levantiar pesc da 35.5 Kg.
D . RALA | LU RS IO
Ligerameante por debajo da estimada
Bastante por debajo de Estimada
Absolutamanta insuficianta
OMNDICIONES ATM. (CALOR, HUMEDAD)
Tndice Enfriamianto: ml cal / cm2 ! Saq.
Madida en Tarmdamatro da Kata: 16, 14 y 12

G

b8
e omeo
55505080

B (Max mujar)

=]

AN RN ENE NN

m
RN

Madida en Termameatro da Kata: 10
Madida en Termamatro da Kata: 8
Madida en Tarmdamatro da Kata: &
Medida en Termametro de Kata: 4
Meadida an Termamatra da Kata: 2

F.OCOMNCERNMTRACIHKIN INTERS A

= Trabajos de ciara pracision
= Trabajos de pracisian o fatigosas
- T.de gran pgracisian & muoy fatigoso
G RUIDOS
= Ruido Caoantinuo
= Intermitentes y fuara
= Intarmitantas ¥ muy fuene o astidente
H. TERSION MEMTAL
= Proceso bastante complajo
= Proceso complajo: atancidn aen aexcaesa
- Es muy complajo
I. MOMNOTOMLA (mantal)
= Trabajo algo mandtana
= Trabajo bastante mondtons
=  Trabajo muy Mondtaona
J. TED IO (fisica)
= Trabaje alkgo abumido
= Trabaje abumrido
- Trabajo muy aburrida

HOMEBAE MUJER
= 7
1 7
=2 4
a
=2 =
e 7
a T
T 2
=2 =
= A
=5 -]
7 10
a 13
= 20
7 —
22 -
o o
2 2
= 5
a Lel
= =
10 10
=21 21
a5 45

100 100
o Lo ]
k=3 =2
5 5
o o
2 =]
5 -]
] 1
a4 4
-3 -]
] Lel
£ ] T
a 1
o o
= 1
=

Fuente: Baca Introduccion a la Ingenieria, 2014
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B. ANEXO DE FIGURAS



ANEXOS

ontinuo!
Pull System

Figura 34 : Filosofia Lean Manufacturing

Fuente: Jones Daniel y Womack James Como utilizar el pensamiento Lean para
eliminar los despilfarros y crear valor en la empresa.2012.

i Identificar R
Flujo de
Valor

Analisis de |
Causas
Raices

0

Detectar
Problemas

Definir
Palancas

=
&
|

.
Definir
Actividad %

DIAGNOSTICO ; =
Definir
Valorar el estado actual Responsa-
" bles y Plazos

Definir
Indicadores de
Desempeiio

Definir
Objetivos

Implantar
Palancas
PILOTO
Implantacion Palancas___Ji— &

Esquema de
Seguimiento

Acciones de
Mejora

Figura 35: Fase de la aplicacion de la metodologia Manufactura Esbelta

Fuente: Sanchez y Rajadell. Lean Manufacturing:La evidencia de una necesidad. 2010
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SEIRI

CLASIFICAR ©
SELECCIONAR
Lo necesario y lo
innecesano, y desalojar
o iInnecesario.

\

SEIKETSU

MANTENER

El ambiente de trabajo,
logrando clasificar,
ordenar y limpilar.

<<Estandarizar>>

SHITSUKE
DISCIPLINA

Acostumbrarse a obedecer o

decidido (regla) y cumplir

correctamente con las Actividades

de 55's.

<<Formacion de Habitos>>

SEITON

ORDENAR

Creando un lugar
organizado
funcionalmente en donde
se pueda tomar enseguida
o que se necesite al
momento que se requilerd,

ﬁ\v

LIMPIEZA
Comprometerse a
mantener impla su arca
de trabajo antes y después
de su jomada
<<Filosofia de
Mejoramiento>>

SEISOU

Figura 36: Filosofia 5S

Fuente: Sanchez y Rajadell. Lean Manufacturing:La evidencia de una necesidad. 2010.

externo interno

externo

interno

externo

tiempo de preparacion

externo

externo

externo

Separacion de fases de

trabajo en internas y externas

Reduccion de los tiempos de
preparacion internos con

mejoras de método

Reduccién de los tiempos de
preparacion internos y externos|

con mejoras de método

Figura 37: Filosofia SMED

2010.

Fuente: Fuentes: Sanchez y Rajadell. Lean Manufacturing:La evidencia de una necesidad.
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14 Etapa

24 Etapa

34 Etapa

44 Etapa

54 Etapa

I Operaciones I

I Operaciones l

!

!

!

Dperaciones

Errares

I Errores |

!

4

c Inspecoiones >

—~ |

Inspecciones

Inspeceiones

2

e
jor
=]

El Cliente NO
recibe items
defectuosos

El Clignte NO
recibe items
defectuosos

El Cliente NO
recibe items
defectuosos

Figura 38: Filosofia POKA YOKE

Fuente: Sanchez y Rajadell. Lean Manufacturing:La evidencia de una necesidad. 2010.

Mitodo Finalidud Medios Costo Knsplica il “;:’z‘::&:;ﬁgﬂ"

1. Idear noevos procedimientos | — Trvestigacion b sica, Elevac, Creneralmente | Sin limitad dm evi-

bisicos o mgorar funda- | — Investigacion aplicada. warios afos, dente
EX mentalmente kas existentes, | — Instalacidn experimental.
E E‘ 2, Instalar maguinaria o equi- | — Adquisiciones, Ekvada, | Inmediata- | Sin limitacién evi-
=3 pos mis modemas o de ma- | — Investigacion del proocso, mente des- | dente,
yor capacidad o moder- puds de b oins-
nizar los existentes taladdén,
3. Reducir el contenido de tra- | — Colaboracién de ingenieria de pro- | Madico | Genemlmente | Limitado, como el
bajo del prodocto. cesos para obtener un disefio que | en com- | varios meses que cabe esperar
permita utilizar las alternativas tec- | paracion de 4 y 5 Dehe
nol dgicas masecondamics, conly2 siempre preceder
— Emplear componentes normalizados la accidm provista
— Mormas de calidad ajustadas a las cn dicheos epigra-
necesidades fies.
— Estudio de métodos,
— Anilisis devalor,

i, Redocir d contenido de tra- | — Imvestigacion del proooso, Rajo Inmediata- | Limitado perofre-
£ bajo del proceso. — Planificacién del procesao, mente cuentemente  de
<] — Estudio de métodos. gran trascenden-
- — Formacidn de los operarios cia,

T — Anilisis del valer,

E‘ 5, Reduocir @ tiempn impro- | — Politica de ventas, BRajo, Tal wez lentos | Limitado, pero
doctivo (ya seaimputablea | — Mormalimacionm . al principio frecuentemente de
ladirsccidno a los trabaja- | — Estudio aplicado del products, gran trascenden-
doms). — PFlanificacién y contm] de la produc- cia.

cidn,
— Control y gestion de stocks,
— Mantenimicento plnificada,
— Politica de personal,
— Mejores condiciones de trabajo,
— Formaddén delos opararios
— Medicitn del trabajo.
— Remuneracisn por rendimien to,

Figura 39: Medios para aumentar la productividad.
Fuente: Velasco, Juan. Organizacion de la Produccion Distribuciones en planta y mejora. 2014.
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Elemento Elemenio Elemento
o subensamble 3 o subensambla 2 o subensamble 1
> > >
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operacicn

Pieza principal

E—

Deescripeian Des-:npcncnn
dala ?
Operacion c:pem-:lm

Des-:npmn
<]> operacion

Descripcion Deescripcian Maomento en que se
7 de ||:| g |dela une ala pieza
inspeccidn principal
Descripcién Momento en que se Descripcidn
8 delu:l une a la pieza J ) deh y
principal operacisn
Descripcion
Descripcicn Momento en que se 5 dala
2 | dela une a lo piezn operacion
operacion principal
| ¥
Material o elemenio Desmpmn
adaquirido g
extarnamente GPE'D':":’"
Diescripcion
3 dzla
inspeccidn
final
Figura 40: Diagrama de operaciones
Fuente: Baca Introduccion a la Ingenieria, 2014.
CURSOGRAMA ANALITICO
Operador / Material / Equipo | Diagrama # [ Hoja de
Objeto: RESUMEN
ACTIVIDAD Actual Propue sto Economia
Operacién O
Actividad: Inspeccibn | i |
Transporte o>
Método - Espera D
Almacenamiento A4
Compuesto por: Distancia (m)
Tiempo (min)
= = E simsoLO
DES CRIPCION g g ' ol plolv OBSERVACIONES
= = =

Figura 41: Diagrama de actividades de proceso
Fuente: Baca Introduccion a la Ingenieria, 2014.
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S1=SEIRI "CLASIFICAR"

PUNTAIJE

¢éSe cuenta con solo las herramientas necesarias para trabajar? 0
éTodas las herramientas estan en un buen estado de uso? 0
¢éEstan los pasaillos libres de objetos que dificultan el transito? 0
¢En el 4rea no hay pieles, papeles mascarilla etc.que son innecesarios? 0
¢éLas mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso? 0

S2 = SEITON "ORDENAR" PUNTAIJE
¢Estan los materiales y herramientas al alcance del usuario? 0
élLas areas se entran debidamente identificadas? 0
éLos materiales tienen lugar asignado? 0
25 ¢Estan delimitados e identificados las areas de trabajo y los pasillos? 0
¢Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de incendios mas 0
cercano?
¢Las hormas estan codificadas por serie y categoria? 0
¢Los modelos estan codificados con categoriay serie? 0
S3 = SEISO "LIMPIAR" PUNTAIJE
¢éLas herramientas de trabajo se encuentran limpias? 0
¢El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas? 0
35 ¢La maquinaria esta libre de polvo, manchas, residuos? 0
éLos recipientes para los recortes estan estan diferenciados? 0
éSe cumple los planes de limpioeza realizandolos en la fecha establecida? 0
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S4 = SEIKETSU "ESTANDARIZAR" PUNTAIJE

1| éEl personal conoce y rfealiza la operacidn de forma adecuada? 0

) éExiste un manual estandarizado de procedimientos de orden de limpieza? 0
éLas paredes estan pintadas uniformemente?

453 0

4| éSe realiza las actividades de 5 S en forma repetitiva? 0

5| éLas identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados? 0

S5 = SHITSUKE "DISCIPLINAR" PUNTAIJE
1| éEl personal conoce las 5S, ha recibido capacitaciones al respecto? 0
2 | ¢El personal usa sus implementos de seguridad permanentemente? 0

¢Se aplica la cultura de las 5s, se practica continuamente los principios de clasificacion,

353 orden, limpieza? 0
4 éSe implentas las medidas correctivas? 0
s éCompleto la auditoria se graficaron los resultados en una pizarra de desempefio? 0

Figura 42: Chek List
Fuente: Diagnostico Lean
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C. ANEXO DE
INSTRUMENTOS



C1: GUIA DE ENTREVISTA

Razon social de la Empresa: Calzados Manufacturas Claudinne S.A.C

Numero de RUC: 204827758620.

1. ¢Las mesas de trabajo que usan estan libres de objetos innecesarios?

Algunas veces no siempre, dado a que no siempre ordeno mi puesto de
trabajo al finalizar.

¢Mencione los materiales innecesarios en el puesto de su trabajo?
Las latas que ya no contienen pegamento, hormas de modelos anteriores y
algunos envaces descartables.

¢Estan sus herramientas o materiales de trabajo fuera de su alcance o
de su area? Los materiales como las falsas, chinches, limpio pren, plantas
si estan fuera del area de trabajo.

¢Hay materiales fuera de su lugar asignado? Si como las hormas y
modelos que ya no se usan, seencuentran aun en mi area de trabajo.

¢cLas herramientas de trabajo se encuentran limpias? No devido a que
usamos pegamento con las herramientas.

¢El piso se encuentra libre de basura o de materiales innecesarios? Al
finalizar el trabajo se limpia el piso.

¢, Qué acciones opina usted que se debe tomar para resolver los
problemas en su area de trabajo? Clasificar las hormas y desprenderse
de las que ya no se usan y las hormas que usan que se usan colocarlas en
mejor acceso cercano para un orden mejor del area de trabajo.

¢Estaria usted de acuerdo que se practique continuamente los
principios de clasificacion, orden y limpieza? Si para un mejor orden y
gue cada trabajador ayude a mantener estos principios para una mejor

produccion.
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C2: GUIA DE OBSERVACION
@ Manulactures Cloudinne SAC

GUIA DE OBSERVACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

GUIA DE OBSERVACION

Proceso/Métedo Prodecio; Nt de estudlo:

Actaidad Materiales: NE de hoja:

Centro de trabxo Candiciones: Fecha;

Maguna/Herramient

3

N2 TARZA DESCRIPOION OBSIRVACIGN

CROQUIS: ANALISTA:
TRARAIADOR:
INSCIO:
FiIN:
THMEO DE
MEDCIGN
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