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RESUMEN 

 

La investigación titulada "Implementación de Lean Manufacturing para Mejorar la 

Productividad en la Empresa Calzado Vallmenti & Deyli EIRL, el Porvenir 2023" se 

enmarca en un diseño aplicado de tipo preexperimental. La población evaluada 

abarcó todos los procesos relacionados con la producción de calzado durante un 

período de 20 días operativos. Se emplearon instrumentos como Check List, fichas 

de registro para calcular la productividad y fichas de errores para evaluar el poka 

yoke. 

El primer objetivo específico consistió en calcular la productividad actual, revelando 

valores de 0.18 pares por hora-hombre, 0.77 pares por pies de cuero y 1.49 pares 

por soles invertidos. El segundo objetivo se centró en identificar las causas de la 

baja productividad en la empresa, mientras que el tercer objetivo implicó la 

implementación de herramientas Lean Manufacturing, específicamente 5S y Poka 

Yoke. 

Tras la implementación de 5S, el cumplimiento inicial aumentó significativamente, 

pasando del 7% al 71%, representando una variación del 64%. En cuanto al poka 

yoke, se observó una reducción del porcentaje de errores, disminuyendo del 3.6% 

al 1.0%. Estos resultados impactaron directamente en la productividad con un 

resultado final de 0.32 pares por hora-hombre. En relación con la productividad 

total, se obtuvo 1.67 pares por soles invertidos, reflejando un incremento del 12%. 

 

 

 

 

 

 

 

Palabras clave: (Productividad, Lean manufacturing, 5S, Poka yoke) 
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ABSTRACT 

 

 

El research titled "Implementation of Lean Manufacturing to Improve Productivity at 

Calzado Vallmenti & Deyli EIRL Company, Porvenir 2023" falls within an applied 

pre-experimental design. The evaluated population encompassed all processes 

related to footwear production over a period of 20 operational days. Instruments 

such as Checklists, record sheets for productivity calculation, and error sheets for 

evaluating Poka Yoke were employed. 

The first specific objective was to calculate the current productivity, revealing values 

of 0.18 pairs per labor-hour, 0.77 pairs per square foot of leather, and 1.49 pairs per 

invested sol. The second objective focused on identifying the causes of low 

productivity in the company, while the third objective involved the implementation of 

Lean Manufacturing tools, specifically 5S and Poka Yoke. 

After the implementation of 5S, initial compliance increased significantly, rising from 

7% to 71%, representing a variation of 64%. Regarding Poka Yoke, a reduction in 

the error percentage was observed, decreasing from 3.6% to 1.0%. These results 

directly impacted productivity, resulting in a final outcome of 0.32 pairs per labor-

hour. In terms of overall productivity, 1.67 pairs per invested sol were obtained, 

reflecting a 12% increase. 

 

 

 

Keywords: (Productivity, Lean manufacturing, 5S, Poka yoke) 
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I. INTRODUCCIÓN  

El sector de calzado a nivel global ha experimentado cambios significativos en las 

últimas décadas, resultado de una mezcla de factores que van desde avances 

tecnológicos hasta variaciones económicas. En Estados Unidos, la industria del 

calzado se caracteriza por su alta competitividad y fuerte integración en el mercado 

global. Se estima que más del 90 % de los zapatos vendidos en el país se fabrican 

en naciones con costos laborales reducidos. Durante el año 2021, se registró 

ingresos de $75.750 millones, lo que representó un crecimiento del 22 % en 

comparación con el año anterior (Funes Moro 2022).  

Según el reporte de (Footwear 2022), los principales fabricantes de calzado a nivel 

mundial, China sigue encabezando la lista con una participación del 60.4 %, 

seguida por los países de Vietnam, Indonesia y Turquía que en conjunto 

representan el 15.9% de la producción mundial (B1.Ranking de países).Por su 

parte, Europa y Oceanía mostraron incrementos del 3,5 % y el 2,7 %, 

respectivamente, mientras que América del Sur ocupó el segundo lugar como el 

continente más destacado en la fabricación de calzado, aunque su contribución a 

la producción mundial había disminuido del 6 % al 4,8 % (Revista de Calzado 2023)  

En Latinoamérica el sector de calzado está liderado por Brasil con una producción 

de 977 millones de pares, seguido de argentina y Colombia ambos con niveles de 

importación superior a Perú (Cosavalente 2019) 

En el contexto nacional el sector del calzado en el Perú se ubicó como el cuarto 

productor más grande en América del Sur. No obstante, en años recientes ha 

atravesado transformaciones significativas debido a la entrada del mercado calzado 

chino, el cual representa el 53% de las importaciones en el país. Esta coyuntura ha 

resultado en una disminución en las ventas locales de calzado. Las empresas de 

pequeña y mediana escala (Pymes), que constituyen un 3,40% del sector del 

calzado, se han visto especialmente afectadas (Lopez, Beraun y Quiroz 2023). 

Como se sabe la pandemia de la COVID-19, impacto de manera desfavorable en 

las planificaciones de desarrollo del sector de calzado para los años 2020 y 2021, 

de acuerdo al boletín de producción nacional publicado INEI (Instituto Nacional de 

Estadística e Informática 2021) mostró un descenso del 29.2% para el PBI de 
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producción de calzado. A pesar de mostrar recuperación, el sector de calzado y 

cuero solo logró reactivarse en un 50%, mientras que, a nivel nacional, las 

empresas están operando a un nivel de capacidad productiva del 20% o 30%. 

(LaRepublica 2023).  

Según Instituto de Estudios Económicos y Sociales de la Sociedad Nacional de 

Industrias (SNI) los fenómenos climáticos como el ciclón Yaku ocurrido en este año, 

así como el mayor costo de los insumos importados y la escasez de mano de obra 

afectaron de manera negativa en las proyecciones de crecimiento, resultando en 

que la producción del sector concluiría el año en cifras negativas además, Antonio 

Castillo, titular del SNI indicó que el sub rubro de calzado experimentó un 

incremento del 15.5% y registró un aumento del 10.8% de enero a mayo en 

comparación con el año anterior. Además, hizo hincapié en que en la producción 

de calzado se estaba presentando una falta de maquinaria y tecnologías 

automatizadas (CueroAmerica 2023). Ante este escenario, las empresas 

establecieron el aumento de la productividad como uno de sus objetivos 

estratégicos 

En los últimos años, la situación del Lean manufacturing en las empresas peruanas 

ha experimentado un gran desarrollo. En La Libertad, la compañía Minera Poderosa 

fue premiada por haber cumplido con altos estándares de calidad en un evento 

organizado por AOTS Perú-Japón, el cual tenía como objetivo mejorar la 

productividad y eficiencia operativa de las empresas (ProActivo 2022) 

El Porvenir no es ajeno a esta problemática, pues es el distrito con mayor PEA en 

el sector de cuero, con un total de 1950 microempresas (Cosavalente 2019). Sin 

embargo, en una conferencia realizada por La República, el exalcalde del porvenir 

reveló que las microempresas han disminuido sus ventas en un 50%, debido a la 

competencia de importaciones asiáticas (La República 2023).  

Calzado Vallmenti es una empresa bajo el régimen de las pymes que opera desde 

el año 2018 en el distrito del Porvenir, se dedica a la fabricación de calzado. (B2. 

Datos de la empresa) . La empresa viene presentando  una baja productividad, esto 

se evidenció en un Focus Group realizado en una de las visitas, donde trabajadores 

indicaron los motivos por las que creen que se viene presentando una baja 
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productividad, asociándose con la falta de control en cada etapa de producción, 

retrabajos, movimientos innecesarios, dificultades en la gestión de materiales y 

productos en el almacén, falta de comunicación entre operadores, cortes mal 

hechos, falta de motivación del personal, etc.(B3.Diagrama de Ishikawa)   

Por consiguiente, se planteó la siguiente interrogante: ¿En qué medida la aplicación 

de Lean manufacturing incrementará la productividad en la empresa de Calzado 

Vallmenti & Deyli EIRL, 2023? En el aspecto social, se vio la necesidad de 

garantizar el confort interno a los trabajadores a través de herramientas Lean 

manufacturing. En el contexto metodológico la investigación realizada será un 

referente a futuros estudios relacionados a la aplicación de la metodología lean 

manufacturing de sus instituciones. De manera práctica, esta investigación busca 

dar solución a la problemática presente, dichos inconvenientes se deben a la mala 

administración en cada una de sus áreas, esto se vio reflejado en el orden y 

limpieza tanto en el ambiente como en sus máquinas, se aplicó herramientas de 

mejora para dar solución al problema identificado  

Se tuvo como objetivo principal, incrementar la productividad en la empresa 

Calzado Vallmenti & Deyli EIRL mediante la aplicación de Lean manufacturing. En 

cuanto a los objetivos específicos: a) Calcular la productividad actual de la 

empresa, b) Determinar los factores que influyen en la baja productividad de la 

empresa Vallmenti & Deily c) Implementar lean manufacturing en la empresa, d) 

Evaluar el efecto de la implementación de lean manufacturing sobre la 

productividad. Como hipótesis: la implementación de Lean Manufacturing, 

Calzados Vallmenti incrementará su productividad. 
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II.  MARCO TEÓRICO   

Dentro del contexto internacional, el estudio realizado por (Premanand y 

Umamaheswari 2018), aplicaron el sistema poka yoke para mejorar la 

productividad en una línea de ensamble, para ello utilizó una encuesta aplicada a 

los operarios del área de producción con la finalidad de obtener datos primarios y 

un informe de productos rechazados. El retraso debido a los re trabajos en líneas 

por día varió de 16 a 43 min. Después de la implementación, tanto los retrabajos 

como tiempo de retraso se redujeron. En este estudio la efectividad de 

implementación del poka yoke fue del 100%. El estudio realizado por silvestre 

estuvo enfocado en una pequeña empresa de calzado, se inició con el diagnóstico 

mediante el diagrama de Pareto, el cual identifica como causas frecuentes aumento 

de productos defectuosos, esto por un mal uso de herramientas, así como un 

excesivo movimiento de materiales ya que los objetos no estaban correctamente 

ubicados, así mismo elaboró un diagrama bimanual para conocer las actividades 

que no generan valor. En esta investigación se aplicó 5S, Kaizen y un rediseño de 

planta, por lo que la productividad incremento de un 30% a 38%. El autor concluye 

que la implementación de estas herramientas resulta en una mejora en el ritmo de 

producción y una reducción de costos en distintos niveles de producción. Además, 

subraya la importancia de llevar a cabo controles periódicos para evaluar el éxito y 

la sostenibilidad (Silvestre et al. 2022). 

En el artículo "Implementación de Herramientas Lean en la Industria de 

Confección", realizado por Kumar y otros, se expone como un problema los 

extensos períodos de inactividad en la estación de costura, el tiempo derivado de 

actividades no productivas. Además, en dicha estación se observaba desorden en 

las mesas de trabajo, productos parcialmente terminados dispersos en el entorno 

de costura, un exceso de inventario en el suelo y una utilización inadecuada del 

espacio. Los autores realizaron un mapeo detallado del estado actual mediante un 

Mapeo del Flujo de Valor. Posteriormente, se identificaron oportunidades de 

mejora, logrando reducir a una tercera parte el tiempo dedicado a actividades no 

productivas. Mediante la implementación de las 5S, lograron optimizar el espacio 

de trabajo organizando los materiales en posiciones apropiadas, llevando a cabo 

tareas de limpieza y clasificando los materiales más utilizados a los menos 
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utilizados. De esta manera, se logró una disminución del 34% en el tiempo de ciclo 

y una reducción del 32% en las actividades no productivas. Así, el autor concluye 

que el enfoque Lean representa un método efectivo para eliminar el despilfarro en 

una empresa, siendo recomendado para detectar oportunidades de mejora dentro 

de una organización (Kumar, Mohan y Mohanasundaram 2019) 

La falta de organización también está presente en el estudio realizado por Ruíz en 

la empresa de Calzado FSHOES SAC. El propósito de esta investigación fue 

analizar cómo la implementación de un plan de mejora, a través de la aplicación de 

herramientas de Lean Manufacturing, inciden en el aumento de la productividad. El 

enfoque se centró en la reducción de tiempos, la mejora de la organización y 

limpieza, así como la eliminación y reducción de actividades que no aportaban valor 

al proceso de producción. La investigación inició con una evaluación inicial de la 

empresa para reconocer los inconvenientes presentes. Se implementaron mejoras 

utilizando herramientas de Lean Manufacturing, incluyendo Kanban, las 5S, la 

reorganización de los espacios de trabajo, el Mapeo del Flujo de Valor Lean, entre 

otras. En consecuencia, se logró disminuir las distancias en el análisis de rutas y 

aumentar las actividades con valor añadido en un 10,86%.La productividad inicial, 

que se situaba en un 0.20 par/sol experimentó un aumento notable del 0.36 tras la 

implementación, la herramienta 5s pasó de tener 23% en el pre test a un 56% post 

test en relación a nivel de cumplimiento (Ruiz, Linares y Aranda 2021). 

Por su parte (Pinto et al. 2022), lo que buscaron estos autores en su estudio era 

reducir el incumplimiento de pedidos por las paradas no programadas y mejorar el 

ambiente de trabajo para aumentar su productividad. Las herramientas que 

aplicaron fue Mantenimiento Productivo Total y 5S como apoyo a la estandarización 

de ubicación de los artículos en las áreas de producción, tras la aplicación el MTTR 

disminuyó y el MTBF aumento la disponibilidad de máquinas en un 10.90%. En 

cuanto a las 5S, la Tasa de selección disminuyó un 40%, el número de artículos 

necesarios se redujo de 30 a 18, los productos innecesarios disminuyeron un 24%, 

además, con el 5S se abrió el área de repuestos ordenados para una fácil detección 

y localización de los artículos 

En la investigación realizada por Heredia, la empresa en estudio presentaba una 

baja productividad, en su diagnóstico situacional utilizando el diagrama de Pareto 
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logró identificar la mala distribución de áreas, falta de estandarización en sus 

procesos, además de presentar errores en el área de corte. El propósito central de 

este estudio consistió en evaluar de qué manera la implementación de Lean 

Manufacturing impacta la productividad, el autor implementó poka yoke, para 

finalmente obtener como resultado un aumento del 20% en la productividad. Con 

la finalidad de minimizar los errores presentes en la empresa de calzado,  López 

implementó la herramienta de 5s, la aplicación estuvo concentrada en las áreas de 

procesos productivos considerando que la mayor parte de las tareas se realizaban 

de forma manual, los resultados arrojados en la auditoría final fue de 84.20%, un 

incremento de 47.20 puntos en comparación con el análisis inicial, y la 

estandarización redujo la tasa de producción defectuosa de calzado del 23.57% al 

10% (Heredia 2017; Lopez,Beraun y Quiroz 2023). 

En el contexto nacional la investigación de Chacón fue de tipo experimental, la 

población en estudio estuvo formada por áreas de trabajo durante 20 días. Se utilizó 

VSM, 5S y Poka Yoke, esta última herramienta optimizó el cuero en un 5%, como 

resultado se tuvo un aumentó de 21% mano de obra, 35% en lo que respecta la 

materia prima, y un 14% en la productividad total, generando así un beneficio costo 

de S/1.33. La investigación realizada por Goicochea y Uribe fue de tipo pre 

experimental, se determinó la baja productividad por medio de una encuesta 

aplicada a los trabajadores, el factor de materiales y medio ambiente presentó un 

porcentaje alto por lo que era necesario mitigar esas causas. La productividad inicial 

mano de obra fue de 0.06 docenas/h.h mientras que la productividad total fue de 

1.30 docenas/soles. Se aplicó el método 5S donde se obtuvo 45% en el Check List, 

tras emplear las mejoras en la empresa el porcentaje de cumplimiento paso a un 

68% mostrando una variación del 22.67%. De esta manera la productividad se vio 

incrementada en un 6.67%. El estudio de Lezama tuvo por objetivo general 

implementar el modelo lean para incrementar la productividad, mediante el 

diagrama de Ishikawa se pudo observar fallas en los cortes, falta de capacitación 

en los trabajadores, exceso de mermas. En un análisis inicial de la productividad 

mano de obra se obtuvo un promedio de 0.04 docenas/hora y un 83% de uso del 

cuero, por lo que el autor aplicó las técnicas de Poka yoke, 5s y SMED. La 

aplicación de las 5S fue evaluada en un pre 10% y post test 70%. Del mismo modo 
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el porcentaje inicial de poka yoke fue de 4.88%, luego de aplicar las mejoras 

necesarias obtuvo 0.24%. Esto se vio reflejado en el incremento de la productividad 

mano de obra 52% y 13% en la materia prima. (Chacón 2019; Goicochea y Oribe 

2023; Lezama 2020). 

En la tesis de investigación de Vásquez (2018) mediante el registro de lluvia de 

ideas por parte de los trabajadores se pudo identificar los factores de una baja 

productividad relacionada con la generación excesiva de desperdicios y la falta de 

orden en los entornos de trabajo. Con el objetivo de abordar esta problemática, se 

implementaron las herramientas de las 5S y el Poka Yoke. Tras la implementación 

de estas herramientas, el checklist final reveló mejoras del 70% en la primera "S", 

así como mejoras del 70%, 60%, 70% y 70% en las sucesivas fases de la 

metodología 5S. Por otro lado, gracias a la aplicación del método Poka Yoke, se 

logró reducir el porcentaje de errores del 6.94% al 0.87%, junto con una disminución 

del 32% en la producción de artículos defectuosos. Además, los resultados 

primarios del estudio mostraron mejoras en la productividad diaria de la mano de 

obra en un 9%, un incremento diario del 11% en la productividad de la materia prima 

y un aumento diario del 12% en el consumo de energía eléctrica. El análisis 

estadístico, realizado a través de una prueba de hipótesis, reveló un nivel de 

normalidad del 0,01 para la productividad de la mano de obra, y el uso de la prueba 

de Wilcoxon arrojó un resultado de 0,00, validando así la aceptación de la hipótesis 

planteada. 

En su tesis Flores y Contreras tuvieron como objetivo mejorar la productividad en 

una empresa de calzado, su población en estudio fue de 10 personas directamente 

involucradas con el proceso de fabricación. Para lo cual se efectuó un checklist con 

el propósito de conocer el contexto situacional, así también se realizó un estudio 

de tiempos por área. Aplicando la manufactura esbelta se tuvo como resultado un 

80% de cumplimiento en cuanto a las 5s ayudando a mejorar el sistema productivo. 

Así también el Poka Yoke evito los reprocesos y perdidas de herramientas 102 a 

15 errores, la toma de tiempos se acorto en 108 minutos la investigación concluye 

con un incremento de productividad en un 48.5%. En la investigación realizada por 

Chuquipoma tuvo como objetivo mejorar la productividad mediante lean 

manufacturing, la población en estudio estuvo compuesta por los 20 días 



 

8 
 

operativos del mes, para determinar los problemas presentes se hizo uso de 

herramientas diagnostico como Ishikawa y Pareto, donde las principales causas 

fueron ambientes desordenados, desperdicios en cuero, así como la falta de 

criterio para corregir los errores, de esta manera los autores plantean la aplicación 

de 5S, poka yoke y VSM. En el cálculo pre test la mano de obra fue de 0.23 

docenas/h.h. 0.06 docenas/pies de cuero en materia prima y una productividad 

total de 1.18 docenas/soles. En relación a las herramientas 5S en el pre test obtuvo 

un puntaje de 9 puntos, luego de aplicar las mejoras necesarios alcanzo un puntaje 

de 43, con la aplicación de poka yoke los pares defectuosos pasaron de 47 a 18, 

finalmente la evaluación pos test de la productividad se ve incrementada en , dado 

que la mano de obra obtuvo un promedio de 0.27 docenas/h.h, la materia prima 

fue de 0.07 docenas/pies de cuero y una productividad total final de 1.32 

docenas/soles  (Flores y Contreras 2020; Chuquipoma y Antonio 2020). 

(Antonio y Kusumastuti 2019), realizaron un estudio sobre el impacto que tendrían 

las empresas con la implementación lean, concluyeron que el éxito de una 

implementación efectiva depende del compromiso y la comunicación eficaz dentro 

del equipo de mejora, así como de una buena gestión del cambio cultural para 

evitar el rechazo de las iniciativas de mejora. 

En el marco teórico, Soconni se refiere a Lean manufacturing como un proceso 

desarrollo continuo en el que se identifica y suprime los residuos, entendiendo 

como residuo a cualquier actividad que no ese relacionada directamente con el 

proceso, pero aun así origine costos y tareas innecesarias. Por su parte Rojas, lo 

define como una filosofía que trabaja bajo el enfoque de mejora continua donde se 

eliminan e identifican los productos defectuosos, despilfarros, re trabajos. 

(Socconini 2019; Rojas y Soler 2017) 

La mayoría de empresas logran una mejora de productividad mediante la 

implementación de lean manufacturing (Sanders, Elangeswaran y Wulfsberg 

2016). El éxito de aplicación de la metodología Lean se basa en la participación 

activa de todo el equipo de trabajo, la organización en conjunto debe adaptarse al 

cambio cultural que implica la implementación de esta metodología (Coetzee, 

Merwe y Dyk 2016).  Al poner en práctica este enfoque se crean organizaciones 

resilientes y capaces de adaptarse al cambio (Balle, Jones y Chaize 2017).  
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La implementación de metodología de las 5S es el paso inicial y más crucial para 

comenzar un sistema de producción Lean. No es posible iniciar en la filosofía Lean 

sin estudiar, implementar, estandarizar y mantener las 5S dentro de la 

organización (Muñoz, Zapata y Medina 2022).  Su objetivo se basa en crear y 

mantener un buen ambiente de trabajo, manteniendo un lugar de trabajo libre, 

ordenado, limpio y eficiente. 5S es un método que fomenta hacer cosas con la 

menor cantidad de trabajo humano, materiales y tiempo ( Aldavert, Vidal y Lorente 

2016). Así también permite mejorar el entorno laboral, eliminar desperdicios, 

organizar los recursos, reducir pérdidas de calidad y mejorar el cumplimiento de 

los estándares (Juan y Eleticia 2020) El éxito de los resultados depende del 

liderazgo de la alta dirección y de la participación y compromiso de todo el equipo 

de la organización. (Piñero, Vivas y Flores 2018). 

Según (Riofrío 2017) la primera “s” que viene hacer Seiri se apoya en la eliminación 

de los residuos, separando las tareas que no causen beneficio alguno. Establecer 

los objetos necesarios e innecesarios, se utilizan tarjetas rojas cada artículo en un 

lugar designado para su revisión (Masaki 2003) 

𝐶𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝑐𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
𝑥100 

Seiton ordena los materiales de acuerdo a la necesidad y así disminuir los tiempos 

de búsqueda, permitiendo una localización rápida de materiales (Sandoval et al. 

2020). Los elementos esenciales son aquellos que se usan con regularidad para 

cumplir con tus responsabilidades. (Masaki 2003). Luego, de realizar la evaluación 

de cada artículo, se determina cuáles son realmente necesarios para llevar a cabo 

las tareas del trabajo  

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑡í𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑟𝑡í𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
𝑥100 

La limpieza en un lugar de trabajo es el resultado del orden, un espacio de trabajo 

ordenado implica la ausencia de elementos no deseados. La manera de lograr un 

lugar y equipos de trabajo limpios variará según el área, los objetos, las personas 

y el tipo de trabajo realizado en ese entorno laboral (Sandoval y Pantoja 2020). 

Este indicador se calcula de la siguiente manera: 
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𝐿𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑥100 

Para (Perez y Quintero 2017) , Seiketsu tiene como objetivo conservar todo lo 

mencionado anteriormente aplicando las 3s de manera constante. La clave para 

obtener resultados consistentes y duraderos es la estandarización, de manera que 

permitan asegurar la predictibilidad y sostenibilidad de los resultados (Leon 2022). 

Para obtener el porcentaje de cumplimiento se debe manejar un programa de 

capacitaciones 

𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑥100 

Por último, para que las mejoras perduren en el tiempo y no decaiga nuevamente 

en malos hábitos, es necesario realizar una formación continua para mantenerla, 

se le conoce como Shitsuke (Sandoval et al. 2020). Este indicador será medido 

por medio de auditorías realizadas según la fecha establecida. Y así obtener el 

porcentaje de cumplimiento final. 

𝐷𝑖𝑠𝑐𝑖𝑝𝑙𝑖𝑛𝑎 =  
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑙𝑎𝑠 𝑎𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠

𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑎𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠 
𝑥100 

Dueñas, describió poka yoke como un "verificador de errores" o "búsqueda de 

fallas", por medio de su aplicación se puede evitar futuras deficiencias de manera 

que puedan ser modificadas en ese momento. El propósito de Poka Yoke es 

eliminar o reducir al mínimo los errores humanos en los procesos de fabricación, 

como consecuencia de las imperfecciones mentales y físicas humanas. 

(Dueñas,González y Ruiz 2018;  Premanand y Umamaheswari 2018),  Entonces 

se puede concluir que poka yoke es una herramienta que evita errores manuales, 

de modo que una acción correctiva pueda ocurrir de inmediato, evitando así la 

generación de defectos en serie. 

Para el cálculo de este indicador, primero se debe identificar la etapa más crítica 

de trabajo y así implementar dispositivos que ayudaran en la prevención de 

errores. Para hallar el porcentaje de disminución de errores se aplica su fórmula: 

𝑃𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙𝑒𝑥 − 𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑖𝑔𝑢𝑜𝑠

𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑖𝑔𝑢𝑜𝑠
𝑥100 
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Al ser la industria de calzado uno de los principales generadores de residuos, lo 

convierte en un problema urgente de manejar (Mia, Nur-E-Alam y Uddin 2017). 

Eso debido a que muchos centros de trabajo guardan elementos innecesarios 

dando como resultado áreas obstruidas y demoras en búsquedas de materiales  

La variable dependiente productividad, se refiere a la relación que existe entre los 

recursos que una empresa invierte en sus operaciones y los beneficios que obtiene 

de la misma, por lo que un aumento en la productividad implica la capacidad de 

producir más en el futuro utilizando la misma cantidad o incluso menos recursos. 

Al utilizar los recursos de manera más eficiente, se reduce el desperdicio y se 

contribuye a conservar recursos (Belenguer y Tormo 2018). Es importante 

destacar que un índice de productividad por sí solo no proporciona información 

significativa. Para realizar un análisis adecuado, es necesario comparar los índices 

de diferentes períodos entre sí. De esta manera, se puede determinar si hay 

mejoras o no en la productividad. (Muñoz, Zapata y Medina 2022). 

Dentro de las organizaciones, se cuentan con varios elementos para llevar a cabo 

los procesos y satisfacer las demandas del mercado. Entre estos elementos, se 

encuentra la materia prima, tecnología y el recurso humano, quien ocupa una 

posición destacada, ya que son las personas las que finalmente desarrollan los 

procesos y desempeñan un papel vital en todas las operaciones y actividades de 

la empresa. Por ello es importante evaluar el rendimiento de cada uno de estos 

factores y comprender cómo contribuyen al logro de los objetivos empresariales 

(Fontalbo, Granadillo y Gómez 2017). La principal meta de una organización radica 

en su objetivo económico, el cual implica la maximización de las ganancias 

empresariales.(Sánchez et al. 2020) 

La productividad de una empresa está mayormente determinada por la tecnología, 

que automatiza los procesos y potencialmente conduce a niveles de producción 

más altos, al mismo tiempo que mejora la manipulación de productos, lo que puede 

resultar en una calidad superior (Fontalbo, Granadillo y Gómez 2017). 

Productividad mano de obra, viene hacer la capacidad de la tarea ejecutada por 

una persona o equipo sobre un determinado periodo de tiempo. Es importante 
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destacar que, para una tarea estándar, el tiempo de trabajo esperado a nivel 

nacional es de ocho horas por día. 

𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =  
𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
 

Productividad materia prima, viene hacer el vínculo que existe de la producción total 

sobre la suma de insumos utilizados.  

𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =  
𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑐𝑢𝑒𝑟𝑜 (𝑝𝑖𝑒𝑠)
 

Productividad total, viene hacer la obtención de productos totales sobre el total de 

todos aquellos factores que hayan intervenido en la elaboración  

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑛 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
 

Para (Sharma 2022) una encuesta juega un papel importante al momento de 

recopilar información, siendo su instrumento el cuestionario. Este deberá tener una 

buena organización y aplicándose primero una muestra piloto, de manera que 

garantiza confiabilidad y un mejor análisis, posteriormente a ello pase a ser aplicado 

a la muestra principal referente al objetivo de estudio o lo que se pretende evaluar 

(Abeille et al. 2015). A lo largo del tiempo, se ha desarrollado un método para 

verificar la consistencia de un cuestionario, conocido como el coeficiente alfa de 

Cronbach, al utilizar esta técnica, los investigadores pueden asegurarse que los 

datos obtenidos sean confiables y precisos de acuerdo a la escala de fiabilidad, 

mediante la herramienta SPSS (Rodríguez y Álvarez 2020).(Anexo.A2) 
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III.  METODOLOGÍA   

3.1 Tipo y diseño de investigación  

3.1.1 Tipo de investigación:  

(Alvarez 2020), la investigación aplicada se centra en obtener un conocimiento 

novedoso con el propósito de ofrecer soluciones a problemas prácticos. La 

investigación adoptó un enfoque de tipo aplicada, haciendo uso de las herramientas 

Lean Manufacturing, se dio una solución al problema existente en la empresa 

Vallmenti. De acuerdo al alcance temporal, fue de tipo longitudinal, la variable 

dependiente fue observada en dos momentos, pre prueba y post prueba. Se adoptó 

un enfoque cuantitativo, se utilizaron datos medibles.  

 

3.1.2 Diseño de investigación   

Diseño pre experimental:  

Según (Ramos 2021),  nos dice que este diseño por medio de la experimentación 

pretende tomar una acción y ver los resultados, por lo que la variable dependiente 

debe ser  evaluada mediante algún instrumento en un pre y post. Para este estudio 

se manipularon los procesos de producción por medio de Lean Manufacturing con 

el fin de optimizar la producción en el centro de trabajo. 

  

P1: Productividad inicial, antes de emplear manufactura esbelta    

P2: Productividad final, luego de emplear manufactura esbelta    

  X: Aplicación de la manufactura esbelta     

3.2 Variables y operacionalización  

De acuerdo a (Quiñones et al. 2022), comentó que una variable es una 

característica que se encuentra en constante cambio, que puede ser observada y 

tiene la capacidad de tomar diversos valores, siendo posible cuantificar o medir 

en una investigación 

Variable Independiente: Lean Manufacturing    

    

  

P1       P 2   
    

X: aplicación    
  

Pre  -   prueba   Post  -   prueba   
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Definición Conceptual: Lean manufacturing, se define como una estrategia 

productiva, cuyo objetivo es minimizar o eliminar todas aquellas intervenciones 

que no sumen valor ya sea a un producto o algún tipo de procesos, 

disminuyendo así cualquier tipo de residuo y a la vez mejorando ambiente de 

trabajo (Cavazos, Máynez y Valles 2018). 

Definición Operacional: Conjunto de herramientas diseñadas para lograr la 

perfección al identificar y eliminar residuos de manera continua, permitiendo 

que el producto fluya de manera eficiente hacia la satisfacción del cliente 

(Oleghe y Salonitis 2016). 

Indicadores: La evaluación de las 5S se realizó en función del porcentaje de 

cumplimiento de cada "S", mientras que la eficacia del Poka yoke se calculó 

mediante la fórmula de errores actuales dividido por errores anteriores. 

Escala de medición: Escala de razón, en estadística y matemáticas cuenta 

con un cero absoluto y posibilita comparaciones cuantitativas importantes entre 

distintos elementos (Dagnino 2014) 

• Variable Dependiente: Productividad  

La variable dependiente es aquella que se espera que sea afectada por la 

manipulación o presencia de la variable independiente, es el centro de 

estudio.(Quiñones et al. 2022). 

Definición Conceptual: (Organización Internacional del Trabajo 2022), lo 

define como la proporción entre los bienes o servicios generados por un 

empleado y los recursos empleados para lograr dicha producción.  

Definición Operacional:  Es la relación entre la cantidad total de producción y 

los recursos empleados para alcanzar ese nivel de producción, es decir, la 

proporción entre los resultados obtenidos y los recursos empleados (Fontalvo, 

Granadillo y Gómez 2017). 

Indicadores: La medición de la productividad de mano de obra se basó en la 

fórmula: P = Pares de zapatos producidos dividido por el total de horas hombre 

empleadas. Asimismo, la productividad de materia prima se calculó con la 
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fórmula: Pares de zapatos producidos dividido por la cantidad de cuero. Por 

último, la productividad total se determinó como: Pares de zapatos producidos 

dividido por la suma de la mano de obra y la materia prima. 

Escala de medición: Este estudio utilizó la escala de razón ya que permitía 

realizar mediciones comparativas precisas, identificar el cero absoluto y realizar 

operaciones matemáticas válidas 

Matriz de variables  (Ver Anexo A1. Operacionalización de variables).  

3.3 Población, muestra, muestreo, unidad de análisis  

3.3.1 Población:  

La población se define como el conjunto total de individuos o elementos que 

comparten una característica específica y que son objeto de estudio dentro 

de un determinado contexto o área geográfica (López y Fachelli 2017)  En 

esta investigación la población es limitada e incluye todos los procesos que 

contribuyen a la producción de calzado que fueron evaluados en un lapso de 

20 días operativos de la empresa Vallmenti, 2023. 

• Criterios de inclusión: Se consideraron las operaciones realizadas dentro 

del horario laboral de lunes a viernes. 

• Criterios de exclusión: Se descartan operaciones no pertenecientes al 

área de manufactura, así como horas extras, días domingos y feriados. 

3.3.2 Muestra:  

Una muestra se refiere a una porción o subconjunto representativo de una 

población más grande que se selecciona con el propósito de realizar un 

estudio o análisis (López y Fachelli 2017).No se ha calculado muestra porque 

la investigación evalúa a toda la población. 

3.3.3 Muestreo:  

No se aplicó muestreo ya que se tomó a toda la población  

3.3.3 Unidad de análisis:  

Cada uno de los procesos de producción 
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3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  

En una investigación la recopilación de datos se puede llevar a cabo utilizando 

diversas técnicas e instrumentos, como la observación, cuestionarios, 

entrevistas y escalas. Tras recopilar la información es necesario volver 

analizar para tener un mayor conocimiento (Martínez 2022). 

En esta investigación, se empleó la observación directa como método de 

recolección de datos con el propósito de obtener información detallada sobre 

la situación problemática. Esto permitió identificar los factores que 

contribuyen a una disminución en la productividad en la empresa Vallmenti, y 

posteriormente evaluar el impacto de la implementación de herramientas de 

lean manufacturing. 

La encuesta se utilizó en la investigación como un método de recopilación de 

datos que involucró la recolección de información directa de los participantes. 

Se diseñó un cuestionario estructurado que abordaba temas específicos 

relacionados con el objeto de estudio. 

El análisis documental se utilizó en esta investigación como un método de 

recopilación de información a partir de registros de producción  

La revisión documental fue empleada en la investigación como un enfoque 

para examinar la literatura y los documentos existentes sobre el tema en 

cuestión. Se llevó a cabo una búsqueda de artículos científicos, informes 

técnicos y libros relevantes. 

 

. 
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Tabla 1 Técnicas e Instrumentos de recolección, de datos de la empresa Vallmenti 

OBJETIVOS TÉCNICA INSTRUMENTO 
FUENTE DE 

INFORMACIÓN 

RESULTADOS 

ESPERADOS 

Calcular la productividad actual 

de la empresa 

Análisis documental de los 

datos 

Ficha de registro de 

producción 
Jefe de producción 

Producción actual en la 

empresa 

Determinar los factores que 

influyen en la baja productividad 

de la empresa Vallmenti & Deily 

Observación directa y 

Encuesta 

Hoja de observación 

Personal del área 

de producción 

Reconocer la frecuencia de 

los problemas presentes en 

el área de producción que 

están causando una baja 

productividad. 

Diagrama Pareto 

Cuestionario 

Implementar lean manufacturing 

para incrementar la 

productividad 

Revisión documental 

Observación directa 

Check List 5S Libros o artículos de 

las herramientas a 

emplear 

Reducción de los 

desperdicios y errores en el 

área de producción 
Ficha de evaluación 

Poka Yoke 

Evaluar el efecto de la 

implementación de lean 

manufacturing sobre la 

productividad 

Análisis documental de los 

datos 

Ficha de registro de 

producción 
Jefe de producción 

Evaluación de los 

resultados alcanzados 
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Validez 

La validez en la investigación se relaciona con la veracidad o proximidad a la 

verdad. Se sostiene que los resultados de una investigación son válidos cuando el 

estudio se realiza sin errores (Keever et al. 2018). Se confirmó la validez de los 

instrumentos empleados en este estudio mediante la revisión de expertos, 

incluyendo a tres especialistas en el campo de ingeniería industrial. Estos 

instrumentos incluyen un cuestionario, una ficha de control de la metodología 5s y 

Check List.(Anexo.B4),(Anexo.B5),(Anexo.B6) 

Confiabilidad 

En los últimos años, se han aplicado varios métodos para evaluar la confiabilidad, 

como el alfa de Cronbach, Omega, y Coeficiente H. La selección del coeficiente de 

confiabilidad depende de las características de los datos a analizar (Ventura, 

Arancibia y Madrid 2017). La fiabilidad en la investigación se evaluó a través del 

cálculo del coeficiente alfa de Cronbach utilizando la herramienta estadística IBM 

SPSS. (Anexo.B7) 

3.5 Procedimientos 

Para la realización de esta investigación primero se identificó la empresa que sería 

objeto de estudio, para este caso se tuvo acceso al centro de trabajo por medio de 

un contacto que trabaja en el puesto de producción. Se solicitó al Gerente General 

los permisos correspondientes por medio del consentimiento informado de la 

empresa Vallmenti en el distrito del Porvenir con el propósito de recopilar datos y 

realizar las visitas necesarias (Anexo.B8).  

El primer objetivo se basó en calcular la productividad actual de la empresa 

Vallmenti, se llevó a cabo una revisión de documentos que incluyó el uso de un 

registro de producción y una ficha de registro de materia prima y mano de obra 

(Anexo.C1)  utilizada durante el mes de mayo y junio en relación a la fabricación 

de zapatos (Anexo.B2) (Anexo.B3) está información fue proporcionada por el jefe 

de producción, de esta manera se calcularon la productividad de mano de obra 

(Anexo.B4),(Anexo.B5), materia prima (Anexo.B6),(Anexo.B7) y productividad total 

(Anexo.B8), (Anexo.B9).  
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El segundo objetivo se realizó con la ayuda del personal de producción, mediante 

un Focus Group realizado se identificaron las causas frecuentes en el área, esto 

con la autorización del jefe inmediato, para la recopilación de información se hizo 

uso de una hoja de observación  (Anexo.A10)  una vez recopilado los datos 

expuestos por los trabajadores sobre los factores que inciden una baja 

productividad, cada causa fue categorizada (Anexo.A11),(Anexo.A12). Para 

conocer las causas más críticas se realizó una encuesta, esta fue elaborada en 

escala de Likert (Anexo.C2) , para ello primero se trabajó una prueba piloto  

(Anexo.A13)., el cual arrojó una fiabilidad buena (Anexo.B9), posterior a ello se 

pudo aplicar la encuesta a los trabajadores del área de producción (Anexo.A14), 

de esta manera se identificó las causas más frecuentes (Anexo.A15). 

Referente al tercer objetivo, el cual consistió en aplicar las herramientas 

manufacturing, se inició aplicando el método 5S. Para ello se reunió al jefe 

inmediato de producción y a todos los trabajadores del área con la finalidad de 

brindar información sobre las actividades y acciones que se llevarían a cabo con 

respecto a esta herramienta. Mediante la técnica de observación directa se logró 

aplicar el Check List 5S (Anexo.C3), (Anexo.B16) con la finalidad de evaluar el 

nivel de cumplimiento inicial y tener una idea sobre el conocimiento de los 

trabajadores en relación a esta metodología. Por medio de la observación y la lista 

de cotejo, se evidenció la falta de orden y organización de artículos presentes en 

las áreas de trabajo. Para ello, se elaboró una hoja de registro de aquellos artículos 

(Anexo.A17) para después clasificarlo de acuerdo al grado de utilidad que tenían 

y así determinar si serian descartados o eliminados en su lugar (Anexo.A18), para 

esta actividad, se hizo uso de tarjetas rojas como punto de apoyo (Anexo.B10). 

Luego de haber terminado con la clasificación, se procedió a ordenar todos los 

artículos (Anexo.A19) Se tomó el criterio de las 3F. De esta manera, se pudo 

localizar los productos que requerían con mayor disposición, evitando tiempos 

improductivos. La tercera S, se realizó con los trabajadores del área, así mismo se 

elaboró un plan de limpieza el cual detalla el responsable a cargo y el tipo de 

actividad diaria a realizar (Anexo.A20). La cuarta etapa se enfocó en preservar las 

tres primeras S, para se llevó a cabo la ejecución del plan de capacitación (Material 



 

20 
 

informativo)  Para el desarrollo de la última S, se aplicó nuevamente el Check List 

para conocer el nivel de cumplimiento (Anexo.A21). 

Para la aplicación de poka yoke, estuvo centrado en el área de corte puesto que 

una de las causas presente se enfocaba en los moldes mal cortados, una vez 

identificado los errores se utilizó el formato de ficha de errores (Ficha de registro) . 

Para ello se hizo una evaluación inicial cual constó de 20 días (Errores pre test) . 

Luego se realizó un Pareto para evaluar los errores más frecuentes (Frecuencia 

errores); (Pareto). Una vez identificado el error, se presentaron alternativas de 

solución (Acciones a corregir)  para ello se llevó a cabo la implementación de 

moldes de metal. Luego de implementación se procede a evaluar nuevamente 

mediante la ficha de errores (Errores post test)  

Por último luego de haber implementado las herramientas lean, se realizó la 

evaluación para determinar la productividad post test, estos datos fueron 

recaudados en una ficha de registro para su posterior cálculo.  

3.6 Método de análisis  

Los autores (Macias y Villasis 2016), expusieron la estadística descriptiva como un 

método el cual permite resumir los datos de una investigación de manera clara y 

estructurada. También señalaron la importancia de seleccionar el formato 

adecuado ya sea cuadro o imagen el cual debe basarse según el objetivo de 

estudio. Por lo tanto, a nivel descriptivo los resultados obtenidos a partir del Check 

List y el cuestionario, fueron presentados mediante un gráfico de barras, lo que 

permitió una mejor interpretación de los resultados de acuerdo a cada objetivo de 

estudio. 

3.7 Aspectos éticos   

Según (Ventura y Oliveira 2022), la integridad y la ética son fundamentales en una 

investigación de manera que orienta a las buenas prácticas científicas . Esto se 

refleja en la transparencia, respeto y responsabilidades que abarcan desde la 

planificación hasta la difusión y utilización de los resultados por parte de la sociedad 

[trad.]. 
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El proyecto se trabajó bajo normas morales y éticas, esto con la intención de 

salvaguardar los derechos de los participantes involucrados en estudio. Del mismo 

modo, se garantizó la integridad de las teorías relacionadas, conceptos y cualquier 

otra información utilizada, respetando los derechos de autor y citando 

adecuadamente las fuentes, mientras se mantenía la integridad de las ideas 

originales de los autores. Se cumplió con los lineamientos de elaboración para un 

proyecto de tesis según lo establecido en la Resolución Vicerrectorado RVI N°062-

2023-VI-UCV 
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IV.  RESULTADOS   

Objetivo 1: Calcular la productividad actual de la empresa 

Con la finalidad de evaluar la productividad inicial en la empresa Vallmenti, se 

emplearon dos indicadores (mano de obra y materia prima), estos datos fueron 

proporcionados para la empresa siendo necesarios para su posterior cálculo. 

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA  

El cálculo de la productividad mano de obra se realizó en base a los 20 días del 

mes de mayo y junio, teniendo en cuenta los criterios de exclusión. 

Tabla 2 Productividad mano de obra mayo - junio 

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA 

DIAS MAYO JUNIO 

1   0.18 

2 0.17 0.18 

3 0.22 0.21 

4 0.21 0.10 

5 0.14 0.18 

6 0.22 0.25 

7 0.21 0.15 

8 0.17 0.14 

9 0.18 0.10 

10 0.18 0.18 

11 0.21 0.23 

12 0.14 0.13 

13 0.19 0.14 

14 0.25 0.14 

15 0.14 0.27 

16 0.18 0.31 

17 0.35 0.17 

18 0.08 0.21 

19 0.18   

20 0.21 0.14 

PROMEDIO 0.19 0.18 

Fuente: (Mano de obra Mayo); (Mano de obra Junio)  
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Se realizo el cálculo de la mano de obra tomando como referencia la producción 

realizada por la empresa, para el cálculo de las horas hombre se consideró una 

jornada de 8 horas diarias y a los trabajadores de producción. Esta operación nos 

proporciona un resultado de 0.18. 

Como se observa en la tabla, la productividad mano de obra promedio para el mes 

de mayo es de 0.19 y 0.18 en junio lo que indica que por cada hora de trabajo 

realizado genera una producción de 0.18 pares. 

 

Figura 1 Variación productividad mano de obra mayo - junio 

El gráfico muestra la variación de la productividad mano de obra en los dos meses 

de evaluación, donde se evidencia una estabilidad en los primeros días, sin 

embargo, hay una disminución para el mes de junio. 

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA   

Para el cálculo de la productividad materia prima se realizó en base a los 20 días 

del mes de mayo y junio, teniendo como criterios de exclusión 

Tabla 3 Variación productividad materia prima mayo - junio 

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA 

DÍA MAYO JUNIO 

1  0.77 

2 0.77 0.77 

3 0.77 0.77 

4 0.77 0.77 
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5 0.77 0.77 

6 0.77 0.77 

7 0.77 0.77 

8 0.77 0.77 

9 0.77 0.77 

10 0.77 0.77 

11 0.77 0.77 

12 0.77 0.77 

13 0.77 0.77 

14 0.77 0.77 

15 0.77 0.77 

16 0.77 0.77 

17 0.77 0.77 

18 0.77 0.77 

19 0.77  

20 0.77 0.77 

PROMEDIO 0.77 0.77 

Fuente: (Materia prima mayo), (Materia prima junio)  

El resultado de 0.77 se obtuvo al dividir la producción de la empresa entre la 

cantidad de pies de cuero requeridos por par, siendo este requerimiento de 1.30 

pies 

Como se observa en la tabla, el indicador de productividad materia prima promedio 

para el mes de mayo y junio de 0.77, lo que significa que por cada pie de cuero se 

va producir 0.77 pares de zapatos  

PRODUCTIVIDAD TOTAL   

Tabla 4 Productividad total de obra mayo - junio 

PRODUCTIVIDAD TOTAL 

DÍA MAYO JUNIO 

1   1.50 

2 1.49 1.50 

3 1.51 1.51 

4 1.51 1.43 

5 1.48 1.50 

6 1.51 1.52 

7 1.51 1.48 

8 1.49 1.47 

9 1.50 1.43 

10 1.50 1.49 

11 1.51 1.52 

12 1.48 1.47 
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13 1.50 1.47 

14 1.52 1.47 

15 1.48 1.52 

16 1.50 1.53 

17 1.54 1.49 

18 1.41 1.51 

19 1.50   

20 1.51 1.47 

PROMEDIO 1.50 1.49 

Fuente: (Productividad total mayo); (Productividad total junio)   

La productividad total se calculó considerando la producción de la empresa 

multiplicada por el precio de venta por par, establecido en 35 soles. Luego, esta 

producción en términos de soles se dividió entre los recursos utilizados, incluyendo 

los insumos para la fabricación de un par y el costo del cuero. El resultado de esta 

operación fue de 1.49. 

Como se observa en la tabla, el cálculo para la productividad total promedio para 

el mes de mayo es de 1.50 y 1.49 para el mes de junio. Esto significa que por cada 

sol invertido se logra una ganancia de 0.50 y 0.49 céntimos respectivamente. 

 

Figura 2 Variación productividad total mayo - junio 

El gráfico muestra la variación de la productividad total en los dos meses de 

evaluación, se evidencia un ligero descenso para el mes de junio. 
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Objetivo 2: Determinar los factores que influyen en la baja productividad de 

la empresa Vallmenti & Deily 

Con el fin de identificar las razones detrás de la baja productividad, se llevó a cabo 

una encuesta que se basó en las ideas propuestas por los trabajadores. 

Posteriormente, se evaluó la frecuencia con la que estas causas se presentan 

(Lluvia de ideas) .  

Tabla 5 Valor de las causas que inciden en la baja productividad 

ITEM CAUSAS Frec. % Acum % Unit 

C5 Falta de codificación en artículos 24 8.36% 8.36% 

C12 Incorrecta distribución de artículos 24 16.72% 8.36% 

C2 Entorno laboral desordenado y sucio 23 24.74% 8.01% 

C9 Equipos mal ubicados 21 32.06% 7.32% 

C11 Falta de supervisión en las tareas 20 39.02% 6.97% 

C15 
Desperdicio de cuero en el área  

de cortado 
20 45.99% 6.97% 

C1 Falta de compromiso de trabajadores 19 52.61% 6.62% 

C16 Almacenamiento de materiales dañados 19 59.23% 6.62% 

C14 Obstrucción en los pasillos 17 65.16% 5.92% 

C7 Tiempos muertos 16 70.73% 5.57% 

C4 Espacios insuficientes 15 75.96% 5.23% 

C13 Productos defectuosos 15 81.18% 5.23% 

C6 Demora en la búsqueda de artículos 14 86.06% 4.88% 

C8 Sobrecarga laboral 14 90.94% 4.88% 

C10 Equipos obsoletos 14 95.82% 4.88% 

C3 Falta de mantenimiento en los equipos de armado 12 100.00% 4.18% 

TOTAL 287   100.00% 

Fuente: (Resultados del cuestionario)  

Se aplicó la encuesta a los trabajadores de la empresa Vallmenti ya teniendo una 

fiabilidad buena,  tal como se muestra en la tabla de confiabilidad de (Rodríguez y 

Reguant 2020) (Alfa de Cronbach). Así mismo se identificaron las causas que 

inciden en la baja producción, estas se encuentran en relación con los materiales, 

siendo la falta de codificación de los artículos (24 puntos), de la misma manera la 

incorrecta distribución de los artículos ambos con un puntaje acumulado de 8.36%. 

En cuanto al medio ambiente, se registró un acumulado de 8.02% debido a la 

suciedad y el desorden. De manera similar, en lo que respecta a los métodos, la 

falta de supervisión en las tareas obtuvo un acumulado del 6.97% al igual que mano 
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de obra, en relación al desperdicio de cuero en el área de cortado (Diagrama de 

Pareto).  

Objetivo 3: Implementar Lean Manufacturing para incrementar la 

productividad   

Aplicación 5S 

Con el fin de obtener una mejor comprensión de la situación actual en el área de 

producción, se llevó a cabo una evaluación utilizando una lista de verificación 5S, 

lo que arrojó los siguientes resultados. 

Tabla 6 Resumen Check List Pre test 

CHECK LIST - PRE TEST 

Dimensión 

Semana 1 Semana 2 Semana 3 

Puntuación 
esperada Puntuación 

obtenida 
% 

Puntuación 
obtenida 

% 
Puntuación 

obtenida 
% 

Clasificar 2 8% 1 4% 2 8% 25 

Ordenar 3 12% 3 12% 3 12% 25 

Limpieza 1 4% 3 12% 2 8% 25 

Estandarizar 1 4% 2 8% 1 4% 25 

Disciplina 1 4% 0 0% 1 4% 25 

TOTAL 8 6% 9 7% 9 7% 125 

Fuente: (Check List inicial 5S)  

La tabla muestra la recopilación de datos durante las tres primeras semanas de 

aplicación. De una puntuación objetivo de 125 puntos, la empresa Vallmenti ha 

logrado obtener 9 puntos en el mes actual, lo que representa un nivel de 

cumplimiento del 7%. En cuanto a las cinco "S", se observa que: la primera S 

alcanzó nivel de cumplimiento del 8% así que existen artículos innecesarios. La 

segunda S alcanzo un 12% de cumplimiento, indicando la falta de organización en 

el área. La tercera S logró un 8% de cumplimiento demostrando que existe falta de 

cultura ambiental. En relación a la cuarta y quinta S ambas alcanzaron un nivel de 

cumplimiento del 4%. 

Una vez detectado las causas, se realizaron a 
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Primera S “Clasificación” 

En la etapa inicial, se utilizaron tarjetas rojas con el fin de clasificar los materiales 

excesivos en el área de producción. La tabla siguiente detalla el resumen de los 

237 artículos que fueron evaluados, de los cuales 40 deben ser eliminados y 64 

transferidas. 

Tabla 7 Clasificación de artículos 

Tipo de objeto Cantidad 

Organizar 131 

Reparar 2 

Eliminados 40 

Transferidas 64 

TOTAL 237 

Fuente: (Ficha de registro de artículos);  (Clasificación de artículos)   

Basándonos en la información recopilada, se procedió a aplicar la fórmula de 

evaluación del grado de cumplimiento en lo que respecta a la clasificación. 

𝐶𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝑐𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
𝑥100 

𝐶𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑟 =  
104

237
𝑥100 

𝐶𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑟 =  44% 

Segunda S “Ordenar” 

En la fase posterior, se procedió a reorganizar los elementos en el área de 

producción, considerando la frecuencia con la que se utilizan y tomando decisiones 

respecto a su ubicación. En esta fase, se logró ordenar un total de 131 artículos. 

Tabla 8 Frecuencia de uso y ubicaciones de los artículos  

FRECUENCIA DE USO DECISIÓN N° 

A cada momento Colocar tan cerca como sea posible 9 

Varias veces al día Colocar cerca al trabajador 67 

En múltiples ocasiones durante 
la semana. 

Colocar cerca al área de trabajo 28 

Varias veces al mes Colocar en áreas comunes 27 

TOTAL 131 
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Fuente: (Ficha de uso de los artículos)  

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
𝑥100 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑟 =  
131

237
𝑥100 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑟 =  55% 

Se consiguió organizar un 55% de todos los artículos presentes en el área de 

producción y se eliminaron un 45% de los elementos que no tienen utilidad. 

Tercera S “Limpiar” 

En esta fase se promovió la colaboración de los trabajadores, para llevar a cabo el 

plan de limpieza elaborado. 

Tabla 9 Limpiezas ejecutadas 

CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN 

FECHAS DE 
TRABAJO 

ACCIÓN 
REALIZADA 

REALIZADAS PROGRAMADAS 

Porcentaje 
de 

cumplimiento 
de limpieza 

10/07/2023 14/07/2023 LIMPIEZA 5 5 100% 

17/07/2023 21/07/2023 LIMPIEZA 5 5 100% 
24/07/2023 28/07/2023 LIMPIEZA 3 5 60% 

TOTAL 13 15 87% 

Fuente: (Plan de limpieza)  

La tabla muestra las limpiezas programadas y ejecutadas. Para ello se tomaron los 

criterios de exclusión los días festivos como es el caso de la semana 3 donde solo 

se elaboraron 3 limpiezas de las 5 programadas. Tras aplicar la fórmula adecuada 

en relación con la tercera "S", se logra un nivel de cumplimiento del 87% en cuanto 

a la limpieza. 

Cuarta S “Estandarizar” 

Para llevar a cabo esta fase se elaboró un plan de capacitación, así mismo estas 

reuniones fueron trabajadas de manera remota, puesto que los intermedios de 

trabajo eran muy cortos. 

Tabla 10 Capacitaciones realizadas 
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Fecha de capacitación 
Capacitación 

realizada 
N° de horas de 
capacitación 

05/09/2023 Si 40 min 

06/09/2023 Si 30 min 

07/09/2023 Si 30 min 

08/09/2023 Si 30 min 

Fuente: (Cronograma de capacitaciones)  

𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑥100 

𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =  
4

4
𝑥100 

𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =  100% 

Se llevaron a cabo satisfactoriamente las cuatro sesiones de capacitación 

proporcionadas a los trabajadores del área de producción de Vallmenti & Deily, 

alcanzando un nivel de cumplimiento del 100% en lo que respecta a la 

estandarización. 

Quinta S “Disciplina” 

Después de haber finalizado la ejecución de las 5S en el área de producción, se 

realizaron auditorias finales por 4 semanas con la finalidad de evaluar el grado de 

adhesión a las 5S. 

Tabla 11 Resumen Check List post test 

CHECK LIST - PRE TEST  

Dimensión 

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 

Puntuación 
esperada P. O % P. O % P. O % P. O % 

Clasificar 8 32% 10 40% 13 52% 16 64% 25 

Ordenar 8 32% 9 36% 12 48% 16 64% 25 

Limpieza 9 36% 12 48% 14 56% 19 76% 25 

Estandarizar 10 40% 11 44% 16 64% 19 76% 25 

Disciplina 9 36% 12 48% 16 64% 19 76% 25 

TOTAL 44 35% 54 43% 71 57% 89 71% 125 

Fuente: (Check List 5S)  
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El nivel de cumplimiento en la auditoría de la última semana, en lo que respecta a 

los ítems evaluados en el Check List, se sitúa en un 71%, lo que representa una 

mejora significativa en comparación con el 7% registrado en la fase inicial de 

implementación. 

 

Figura 3 Evaluación pre y post 5S 

Se observa una considerable diferencia. En comparación con la primera auditoría, 

los porcentajes para Seiri (Clasificar) aumentaron de un 8% a un 64%, Seiton 

(Orden) de un 12% a un 64%, para la tercera "S", Seiso (Limpieza), el porcentaje 

paso de un 8% a un 76%, Seiketsu de un 4% a un 76%, y finalmente, Shitsuke 

(Disciplina) experimentó un aumento del 4% al 76%. Estos resultados indican un 

marcado progreso y compromiso por parte de todo el equipo de producción, 

respaldando de manera significativa la implementación de las 5S, cuyo porcentaje 

de cumplimiento se elevó de un 7% a un total de 71%. 

Aplicación Poka Yoke 

La implementación de esta herramienta se llevó a cabo en respuesta a los 

problemas previamente detectados en la etapa de corte. Los empleados informaron 

que los moldes que utilizan en sus tareas están hechos de un material poco 

resistente, específicamente cartón. Producto del uso constante, estos moldes 

pierden su forma con el tiempo, lo que provoca dificultades y en su caso 

desperdicios de cuero durante el proceso de corte 

Clasificar Ordenar Limpieza
Estandariz

ar
Disciplina TOTAL

Nivel de cumplimiento inicial 8% 12% 8% 4% 4% 7%

Nivel de cumplimiento final 64% 64% 76% 76% 76% 71%
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Figura 4 Diagrama de Pareto  

Fuente: (Frecuencia de errores)  

El gráfico de Pareto muestra que la mayor cantidad de errores se centra en las 

piezas mal cortadas, el cual representa un acumulado de 21%, rebajado de marcas 

y cortes sobre marcas con un 16% y 15% respectivamente. 

Después de determinar la frecuencia de ocurrencia de los errores, se creó una lista 

de acciones a corregir. Esta lista implicó llevar a cabo una acción específica para 

cada error identificado, siendo esencial la aplicación de un poka yoke físico para 

reducir la incidencia de piezas mal cortadas.(Acciones a corregir)  

Luego de haber aplicado las mejoras necesarias, se realizó una comparación con 

ambos materiales. 

Tabla 12  N ° de pares imperfectos pre y post poka yoke 

DISMINUCIÓN DE CORTES IMPERFECTOS 

FECHAS 
DE 

TRABAJO 
ACCIÓN REALIZADA 

MOLDE DE 
CARTON (07-08-
2023) al (01-09-

2023) 

MOLDE DE 
METAL (02-10-
2023) al (27-10-

2023) 

Semana 1 
Cambiar el material de los 
moldes de cartón a lata o 

metal sea el caso 

7 2 
Semana 2 4 1 
Semana 3 3 1 
Semana 4 5 2 

TOTAL, DEFECTOS 19 6 
PARES PRODUCIDOS 535 620 

% DE DEFECTOS 3.6% 1.0% 

Fuente: (Registro Poka Yoke agosto); (Registro Poka Yoke octubre)  
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Variación porcentual de pares imperfectos aplicando poka yoke 

𝑃𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑖𝑔𝑢𝑜𝑠 − 𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙𝑒𝑠

𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑖𝑔𝑢𝑜𝑠
𝑥100 

𝑃𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
19 − 6

19
𝑥100 = 81.3% 

Se evidencia que la introducción de poka yoke ha llevado a una notoria 

disminución en la tasa de defectos, pasando de un 3.6% a un 1.0%, lo que 

representa una reducción del 81.3%.  

OE4: Evaluar el efecto de la aplicación de lean manufacturing sobre la 

productividad 

Tabla 13 Productividad mano de obra mes de noviembre, Vallmenti & Deyli 2023 

Semana 
Producción en 

pares 
H-H Productividad de MO (unidades/HH) 

S
e

m
a

n
a

 1
 

35 120 0.29 

40 120 0.33 

43 120 0.36 

S
e

m
a

n
a

 2
 42 120 0.35 

31 120 0.26 

43 120 0.36 

32 120 0.27 

33 120 0.28 

S
e

m
a

n
a

 3
 31 120 0.26 

39 120 0.33 

32 120 0.27 

33 120 0.28 

34 120 0.28 

S
e

m
a

n
a

 4
 59 120 0.49 

55 120 0.46 

43 120 0.36 

34 120 0.28 

35 120 0.29 

S
e

m
a

 

5
 41 120 0.34 

31 120 0.26 

Promedio  0.32 
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Como se observa en la tabla, la productividad mano de obra promedio para el mes 

de noviembre es de 0.32 lo que indica que por cada hora de trabajo realizado 

genera una producción de 0.32 pares 

Tabla 14 Productividad materia prima de noviembre, Vallmenti & Deyli 2023 

Semana 
Producción en 

pares 
Cuero 

necesario 
Productividad de Materia (pares de 

zapato/pies de cuero) 

S
e

m
a

n
a

 1
 

35 43.75 0.83 

40 50 0.83 

43 53.75 0.83 

S
e

m
a

n
a

 2
 42 52.5 0.83 

31 38.75 0.83 

43 53.75 0.83 

32 40 0.83 

33 41.25 0.83 

S
e

m
a

n
a

 3
 31 38.75 0.83 

39 48.75 0.83 

32 40 0.83 

33 41.25 0.83 

34 42.5 0.83 

S
e

m
a

n
a

 4
 59 73.75 0.83 

55 68.75 0.83 

43 53.75 0.83 

34 42.5 0.83 

35 43.75 0.83 

S
e

m
5

 

41 51.25 0.83 

31 38.75 0.83 

En este cálculo se considera los pies de cuero necesario por cada par de zapato y 

la producción de zapatos extraída de la ficha de producción. 

Como se observa en la tabla, el indicador de productividad materia prima promedio 

para el mes de mayo y junio de 0.83, lo que significa que por cada pie de cuero se 

va producir 0.83 pares de zapatos  

Tabla 15 Productividad total de noviembre, Vallmenti & Deyli 2023 

Semana 
Producción en 

pares 
Producción en 

soles 
Recursos 

empleados 
Productividad 

total 

S
e

m
a

n
a

 1
 

35 1225 738 1.66 

41 1435 846 1.70 

43 1505 900 1.67 

S
e

m
a

n
a

 

2
 

42 1470 880 1.67 
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31 1085 656 1.65 

43 1505 900 1.67 

32 1120 677 1.66 

33 1155 697 1.66 

S
e

m
a

n
a

 3
 31 1085 656 1.65 

39 1365 819 1.67 

32 1120 677 1.66 

33 1155 697 1.66 

34 1190 717 1.66 

S
e

m
a

n
a

 4
 59 2065 1225 1.69 

55 1925 1144 1.68 

43 1505 900 1.67 

34 1190 717 1.66 

35 1225 738 1.66 

S
e

m
5

 41 1435 859 1.67 

31 1085 656 1.65 

PROMEDIO 1.67 

Como se observa en la tabla, el cálculo de la productividad total promedio para el 

mes de noviembre fue de 1.67. Esto indica que por cada sol invertido se obtiene 

una ganancia de 0.67 céntimos.  

Tabla 16 Comparación productividad pre y post test  

Día 

PRODUCTIVIDAD PRE TEST PRODUCTIVIDAD POST TEST 

Mano de 
obra 

Materia 
prima 

Productividad 
total 

Mano de 
obra 

Materia 
prima 

Productividad 
total 

1 0.18 0.77 1.50 0.29 0.83 1.66 

2 0.18 0.77 1.50 0.33 0.83 1.70 

3 0.21 0.77 1.51 0.36 0.83 1.67 

4 0.10 0.77 1.43 0.35 0.83 1.67 

5 0.18 0.77 1.50 0.26 0.83 1.65 

6 0.25 0.77 1.52 0.36 0.83 1.67 

7 0.15 0.77 1.48 0.27 0.83 1.66 

8 0.14 0.77 1.47 0.28 0.83 1.66 

9 0.10 0.77 1.43 0.26 0.83 1.65 

10 0.18 0.77 1.49 0.33 0.83 1.67 

11 0.23 0.77 1.52 0.27 0.83 1.66 

12 0.13 0.77 1.47 0.28 0.83 1.66 

13 0.14 0.77 1.47 0.28 0.83 1.66 

14 0.14 0.77 1.47 0.49 0.83 1.69 

15 0.27 0.77 1.52 0.46 0.83 1.68 

16 0.31 0.77 1.53 0.36 0.83 1.67 

17 0.17 0.77 1.49 0.28 0.83 1.66 
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18 0.21 0.77 1.51 0.29 0.83 1.66 

19   0.77   0.34 0.83 1.67 

20 0.14 0.77 1.47 0.26 0.83 1.65 

Prome
dio 

0.18 0.77 1.49 0.32 0.83 1.67 

Fuente: (Mano de obra Junio);(Materia prima junio); (Productividad total junio)  

La tabla muestra el resumen de los datos obtenidos en el pre y post 

implementación, donde la productividad mano de obra ha experimentado un 

aumento pasando de 0.18 a 0.32 par/horas hombre, representando un 77% de 

mejora en comparación con la productividad registrada antes de la implementación. 

En cuanto a la productividad paso de 0.77 a 0.83 par/pies lo que representa una 

mejora del 8%, mientras que la productividad total paso de 1.49 a 1.67 reflejando 

un incremento del 12% en relación a los datos obtenidos en el pre test. 

 

Prueba de normalidad 

Para llevar a cabo la evaluación de la normalidad, se tomó la diferencia de los datos 

recopilados en el mes de junio con los resultados obtenidos tras la aplicación de la 

metodología lean del mes de noviembre. 

 

Tabla 17 Prueba de normalidad 

 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

DIF.MO ,244 20 ,003 ,853 20 ,006 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

Ho: La productividad de mano de obra sigue una distribución normal.  

H01: La productividad de mano de obra no sigue una distribución normal 

P<=0.05 se aprueba Ho 

p>0.05 se aprueba H1 

Interpretación: Dado que se tiene 20 datos, se emplea la prueba de normalidad 

de Shapiro-Wilk, diseñada para conjuntos de datos con menos de 50 
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observaciones, arrojando un valor de p = 0.006. Esto conduce a la aceptación de 

Ho, lo cual describe una distribución normal de la productividad mano de obra. 

Prueba de hipótesis estadística 

Tabla 18 Prueba de hipótesis - muestras emparejadas 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl Sig. (bilateral) 

Media 
Desv. 

Desviación 

Desv. Error 

promedio 

95% de intervalo de confianza 

de la diferencia 

Inferior Superior 

Par 1 Pre - Post -,25200 ,33491 ,07489 -,40874 -,09526 -3,365 19 ,003 

 

Ho: La implementación de Lean Manufacturing, Calzados Vallmenti no 

incrementará su productividad  

H1: La implementación de Lean Manufacturing, Calzados Vallmenti incrementará 

su productividad 

Si  

p<= 0.05 se aprueba H1 y se rechaza la Ho 

p> 0.05 se aprueba Ho y se rechaza la H1 

Interpretación: El resultado obtenido al emplear la prueba T de muestras 

relacionadas fue inferior o igual a 0.05, lo cual conduce a la aceptación de la 

hipótesis alternativa H1 y al rechazo de la hipótesis nula Ho. Se concluye que con 

la implementación de lean manufacturing calzados Vallmenti & Deily incrementará 

su productividad. 
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V.  DISCUSIÓN   

En este estudio de investigación, se persiguió el objetivo general de aplicar Lean 

Manufacturing con el fin de incrementar la productividad en la empresa Vallmenti 

La recopilación de datos se llevó a cabo mediante herramientas de calidad, hoja de 

chequeo 5'S, registros de producción y productividad. 

El cálculo de la productividad en el pretest se llevó a cabo mediante una ficha de 

registro correspondiente a los meses de mayo y junio, arrojando una productividad 

mano de obra de 0.19 y 0.18 pares/hora respectivamente, la materia prima fue de 

0.77 pares/pies de cuero, mientras que la productividad total fue 1.50 y 1.49 

pares/soles respectivamente Siguiendo la perspectiva de (Quiñones et al. 2022) 

quienes indicaron que una variable dependiente requiere de un diagnóstico ya que 

es el centro de estudio, al ser la productividad esta variable,  en el segundo objetivo 

se centró en diagnosticar las razones él porque del nivel de productividad ya que 

este ya había sido determinado en el primer objetivo, de acuerdo con lo expresado 

por el autor, se optó por identificar las causas que originaron la cifra baja en este 

indicador después de este diagnóstico. (Chuquipoma y Antonio 2020) en el cálculo 

pre test de su investigación obtuvo una productividad materia prima de 0.23 

doc/hora y una productividad total de 1,16 doc/soles. Mientras que (Vásquez 2018) 

en el cálculo inicial obtuvo un promedio de 0.10 docenas/h-h respecto a la mano de 

obra y productividad materia prima 0.076 docenas/pie de cuero utilizado, 

alcanzando una productividad total de 1.85 docenas/soles. Por otro lado en la tesis 

de (Goicochea y Oribe 2023) se evaluó la productividad inicial en un periodo de dos 

meses, donde se obtuvo una productividad mano de obra 0.06 docenas/ H-H y una 

productividad total de 1.3 pares/soles. De esta manera, resulta importante evaluar 

el desempeño individual de cada uno de los indicadores que conforman la 

productividad y comprender de qué manera contribuyen al cumplimiento de los 

objetivos empresariales (Fontalvo, Granadillo y Gómez 2017). 

En esta investigación se determinó las causas que afectaban la productividad en la 

empresa Vallmenti, en relación a los materiales. La incorrecta distribución de los 

artículos representó el 8.25%, mientras que la mala clasificación 7.22%. En cuanto 

al medio ambiente, se registró un acumulado del 7.22%, debido a la suciedad y 

desorden, la falta de supervisión en las tareas alcanzó un acumulado del 6.53%. 
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Estos resultados coinciden con la investigación de (Vásquez 2018) donde el factor 

principal fue medio ambiente y materiales. La identificación de estas causas se llevó 

a cabo mediante una lluvia de ideas, utilizando la misma técnica empleada por 

(Chacón 2019), el cual le ayudó a identificar causas principales y categorizarlas 

según el criterio 6M. De manera similar, (Goicochea y Oribe 2023) utilizaron una 

encuesta para determinar las causas que afectaban la baja productividad, Sin 

embargo, la investigación realizada por (Silvestre et al. 2022)  difiere en el enfoque, 

ya que emplearon el diagrama de Pareto para diagnosticar las causas de su 

problema identificado. Por lo que (Juan y Eleticia 2020) mencionaron que la 

aplicación de herramientas de mejora continua como 5S facilita la disposición 

efectiva del espacio de trabajo, el ahorro de espacio y la rápida localización de 

materiales dentro de la empresa, abordando problemas potenciales en el entorno 

laboral. 

Para determinar qué herramientas se implementarían, se aplicaron los 5W, se 

utilizó el análisis de Ishikawa y la técnica de lluvia de ideas. Luego, se plantearon 

alternativas de solución. Tal como dice (Muñoz, Zapata y Medina 2022), no es 

posible iniciar en la filosofía Lean sin implementar, estandarizar y mantener las 5S 

dentro de la organización. Por lo que esta investigación inició con la aplicación de 

las 5S con una auditoría inicial durante tres semanas donde se obtuvo un puntaje 

pretest de 7%. La aplicación de tarjetas rojas, la distribución correcta de los 

artículos, el cumplimiento del plan de limpieza y la disciplina constante en la 

implementación de esta metodología generaron resultados positivos en la empresa. 

En la primera fase, se logró clasificar el 44% de los 237 artículos, eliminando 

aquellos que no eran necesarios para la empresa, en orden obtuvo 55%, en 

limpieza 87%, en estandarización logró el 100% mientras que en disciplina obtuvo 

71%. Tras emplear la ficha de evaluación 5s, el puntaje obtenido en el post test fue 

de 71%. De igual forma estos resultados tienen similitud con lo que obtuvo (Lezama 

2020) donde la evaluación inicial de 5S fue de 10% tras emplear las mejoras 

necesarias logró un 77% mostrando una evolución favorable en el ambiente de 

trabajo. De igual forma estos resultados tienen similitud con lo que obtuvo 

(Goicochea y Oribe 2023) en la etapa de clasificar haciendo uso de las tarjetas rojas 

obtuvo un 68% de objetos necesarios, en ordenar logro un 77%,  en limpieza 31%, 
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estandarizar 100% y disciplina 68%.A través de la aplicación de las 5S (Kumar, 

Mohan y Mohanasundaram 2019) consiguieron mejorar la disposición del espacio 

de trabajo al organizar los materiales en ubicaciones adecuadas, realizar 

actividades de limpieza y clasificar los materiales desde los más utilizados hasta 

los menos utilizados. Mientras que en el estudio de (Pinto et al. 2022) en lo que 

respecta a las 5S, la cantidad de artículos necesarios se redujo de 30 a 18, y los 

productos innecesarios experimentaron una reducción del 24%. Por todo lo 

presentado el objetivo central de la metodología 5S es establecer y preservar un 

entorno laboral favorable, asegurando que el lugar de trabajo permanezca libre, 

organizado, limpio a lo largo del tiempo (Aldavert, Vidal, Lorente . 2016). Sin 

embargo (Silvestre et al. 2022), expone que en efecto las herramientas Lean 

mejoran el ritmo de producción, no obstante es necesario realizar controles 

periódicos que permitan conocer el estado de la empresa.  

La otra herramienta que se implementó fue Poka Yoke, mediante un análisis de la 

frecuencia de errores. Se identificó que las piezas mal cortadas representaban un 

21% del total, seguido por el corte sobre marcas con un 15%. La implementación 

de moldes de metal resultó en una notable disminución del porcentaje de defectos, 

disminuyendo de un 3.6% a un 1.0%, lo que equivale a una reducción del 81.3%. 

Este resultado se asimila a la investigación realizada por (Vásquez 2018) donde 

por medio de poka yoke logró reducir el porcentaje de error pasando de un 6.94% 

a 0.87%, de manera similar en la investigación de (Lezama 2020) busca reducir el 

porcentaje de error para ello implementó poka yoke teniendo un porcentaje inicial 

de 4.88%, tras aplicar las mejoras necesarias obtuvo 0.24% mostrando una gran 

diferencia. En relación a ello (Premanand y Umamaheswari 2018) expresa que la 

aplicación de un poka yoke se basa en eliminar o minimizar los errores humanos, 

para ello es necesario identificar la causa raíz. 

En cuanto a la evaluación de productividad post test se obtuvo: mano de obra 0.32 

pares por horas hombre mostrando una variación del 77%,  esto debido a la mejor 

organización en el centro de trabajo, este resultado se compara con lo obtenido en 

la investigación de (Chacón 2019) quien luego de haber aplicado las herramientas 

lean logró un incremento del 21% en relación a las horas hombre. La materia prima 
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fue de 0.83 mostrando una ligera variación del 8% la aplicación del poka yoke 

contribuyó en la reducción de errores, de manera similar en la investigación 

realizada por (Lezama 2020) se obtiene un incremento del 13% en la productividad 

materia prima. Finalmente se obtiene una productividad total de 1.67 par/soles 

representando una variación del 12%, este resultado se compara a lo obtenido por 

(Goicochea y Oribe 2023) en donde su productividad total pasó de 1.30 a 1.39 

incrementando en un 8.38%. En el estudio realizado por (Chuquipoma y Antonio 

2020), se observaron mejoras significativas en la productividad. La productividad 

de la materia prima experimentó un aumento del 35%, pasando de 0.057 doc/pie 

de cuero a 0.077 doc/pie. Asimismo, la mano de obra mejoró un 21%, aumentando 

de 0.22 a 0.28 doc/hh. En última instancia, la productividad total aumentó un 14%, 

pasando de 1.16 a 1.32 doc/soles invertidos.  Estos resultados respaldan lo dicho 

por (Sanders, Elangeswaran y Wulfsberg 2016) donde afirman que la 

implementación de lean  suele conducir a mejoras  significativas en la productividad 

para la mayoría de empresas. No obstante, es crucial señalar, lo que dicen 

(Coetzee, Merwe y Dyk 2016) para que la metodología lean sea exitosa, se requiere 

la participación activa de todo el equipo de trabajo, adaptándose al cambio cultural 

que implica este enfoque.   

 

. 
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VI.  CONCLUSIONES  

1. Se realizó el cálculo de la productividad inicial durante los meses de mayo y 

junio en la empresa Vallmenti. Los resultados mostraron que la productividad 

de mano de obra y materia prima fueron de 0.18 pares por hora y 0.77 pares 

por pies de cuero, respectivamente. Además, la productividad total promedió 

1.49 pares por soles, indicando un nivel bajo de productividad. Esta situación 

se debe a la falta de organización, así como a la carencia de conocimiento en 

cuanto a herramientas y metodologías que podrían mejorar el proceso 

productivo. 

2. Después de calcular la productividad inicial, se determinaron las causas que 

influyen en este factor, utilizando diferentes herramientas como encuestas 

donde el resultado de confiabilidad a través del alfa de Cronbach, obtuvo 0.75 

indicando una valoración muy buena. Así mismo, se llevó a cabo la priorización 

de las causas mediante el diagrama de Pareto, donde se determinó que la 

principal causa era la falta de codificación con un acumulado de 8.36%, 

incorrecta distribución 16.72%, entorno laboral deshornado 24.74%, falta de 

supervisión 39.02%  

3. Mediante la implementación de la metodología 5S, se logró capacitar y motivar 

a los empleados a llevar sus tareas de manera ordenada, creando un ambiente 

ordenado y sin objetos innecesarios que obstruyan los espacios de trabajo, este 

resultado se vio reflejado en el cumplimiento de cada S evaluado durante un 

periodo de 7 semanas: Seiri 64%, Seiton 64, Seiso 76%, Seiketsu 76% y 

Shitsuke 76%, logrando una mejora significativa de 64% respecto al nivel inicial. 

De igual manera, la herramienta Poka yoke, mediante la aplicación de nuevos 

moldes en el área de corte, se logró reducir la cantidad de desperdicios 

generados. Esto se tradujo en una disminución del porcentaje de errores, 

pasando del 3.6% al 1.0%. 

4. Se evaluó el efecto de la productividad luego de implementar lean 

manufacturing, los resultados mostraron una productividad mano de obra de 

0.32 pares por hora hombre y productividad materia prima de 0.83 pares por pie 

de cuero, obteniendo una productividad total de 1.67 par/soles  
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VII.  RECOMENDACIONES   

Se recomienda a la empresa Vallmenti & Deyli que mantenga un seguimiento 

constante de las herramientas implementadas. De esta manera, se asegura que la 

productividad se mantenga en línea con los objetivos deseados. 

Al jefe de producción, llevar a cabo evaluaciones regulares de la implementación 

para evitar la reincidencia en causas que ya han sido resueltas 

Fomentar la participación activa del equipo, brindar capacitación periódica y realizar 

auditorías regulares con la finalidad de mantener el orden y la limpieza en el entorno 

de trabajo. 

A los trabajadores del área, en manejar un tiempo específico para llevar a cabo una 

clasificación adicional y reorganizar los artículos de trabajo. Es fundamental realizar 

este proceso de acuerdo con los requisitos estacionales de pedidos establecidos 

por el jefe de área 

Implementar una máquina de corte automático, lo que llevaría a una producción 

más eficiente, sin dejar de lado al personal capacitado para este tipo de tareas. 

A los futuros ingenieros, en realizar una evaluación profunda del área de estudio 

como primer paso, llevando a cabo el diagnóstico necesario para determinar las 

acciones a realizar. Es importante tener la mayor información posible y trabajar de 

la mano con el personal involucrado para un mejor análisis.  
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ANEXOS  

Anexo A.1: TABLAS 

Tabla 19 Operacionalización de variables 

VARIABLE 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 
DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIÓN INDICADOR 

ESCALA 

DE 

MEDICIÓN 

Variable 

Independiente: 

Lean 

Manufacturing 

 

Lean manufacturing, se 

define como una estrategia 

productiva, cuyo objetivo es 

minimizar o eliminar todas 

aquellas intervenciones que 

no sumen valor ya sea a un 

producto o algún tipo de 

procesos, disminuyendo así 

cualquier tipo de residuo y a 

la vez mejorando ambiente 

de trabajado (Cavazos, 

Máynez y Valles 2018). 

Conjunto de herramientas 

diseñados para lograr la 

perfección al identificar y 

eliminar residuos de manera 

continua, permitiendo que el 

producto fluya de manera 

eficiente hacia la satisfacción 

del cliente (Oleghe y Salonitis 

2016). 

5s 

𝐶𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝑐𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
𝑥100 

Razón 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
𝑥100 

𝐿𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑥100 

𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑟 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑥100 

𝐷𝑖𝑠𝑐𝑖𝑝𝑙𝑖𝑛𝑎 =  
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑙𝑎𝑠 𝑎𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠

𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑎𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠 
𝑥100 

 

POKA YOKE 
𝑃𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =

𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙𝑒𝑥 − 𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑖𝑔𝑢𝑜𝑠

𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑖𝑔𝑢𝑜𝑠
𝑥100 Razón 

Variable 

Dependiente: 

Productividad 

 

(Organización Internacional del 

Trabajo 2022), lo define como la 

proporción entre los bienes o 

servicios generados por un 

empleado y los recursos 

empleados para lograr dicha 

producción. 

Es la relación entre la cantidad 

total de producción y los 

recursos empleados para 

lograr ese nivel de producción, 

es decir, la proporción entre 

los resultados obtenidos y los 

recursos utilizados (Fontalvo, 

Granadillo y Gómez 2017). 

Productividad 

mano de obra 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =  

𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
 Razón 

Productividad 

materia prima 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =  

𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑧𝑎𝑝𝑎𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑐𝑢𝑒𝑟𝑜 (𝑝𝑖𝑒𝑠)
 Razón 

Productividad 

total 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 =  

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑛 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
 Razón 
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Anexo B.1: FIGURAS 

 

 

 

 

  

 

 

 

Gráfico: Revista del Calzado Fuente: World Footwear 
 

Figura 6 Datos de la empresa 

CATEGORÍA DATOS DE LA EMPRESA 

Razón Social 
INVERSIONES VALLMENTI & 

DEYLI E.I.R. L 

RUC 20602971237 

Inicio de actividades 5 de marzo de 2018 

Gerente General Tito Manuel, Valles Méndez 

Ubicación 
Calle San Agustín Nro. 1698 el 

Porvenir 

 

 

Figura 5 Ranking mayores productores mundiales de calzado 2022 

https://www.worldfootwear.com/


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 7 Consentimiento informado 



 

 

Anexo 04: Evaluación por juicio de expertos  

 

 

Figura 8 Evaluación por juicio de expertos 

 



 

 

 

 

Figura 9 Evaluación por juicio de expertos 



 

 

 

 

Figura 10 Constancia de validación Check List 



 

 

Figura 11 Constancia validación cuestionario 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 20 Registros de producción de zapatos mes de mayo, 2023 

REGISTRO DE PRODUCCIÓN DE ZAPATOS - MAYO 

FECHA 
N° ORDEN DE 

PROD. 
CODIGO COLOR 

SERIE 

Total, pares 
4 5 6 7 8 9 40 

01/05/2023 DÍA DEL TRABAJADOR 

02/05/2023 028176 1763 Napa Liso 4 2 6  5 3  20 

03/05/2023 028177 1962 Negro COD 1500  3  7 10 6  26 

04/05/2023 028178 1776 Ch. Beige   8 7  10  25 

05/05/2023 028179 1763 Napa Liso 5   8   4 17 
 

08/05/2023 028181 1962 Negro COD 1500  10 5 5  6  26 

09/05/2023 028182 1776 Ch. Beige   10  8  7 25 

10/05/2023 028183 1763 Napa Liso    3 10 7  20 

11/05/2023 028184 1962 Negro COD 1500 5  6   10  21 

12/05/2023 028185 1776 Ch. Beige  2  10  10  22 
 

15/05/2023 028187 1763 Napa Liso    10  15  25 

16/05/2023 028188 1776 Ch. Beige    10 7   17 

17/05/2023 028189 1776 Ch. Beige   10    13 23 

18/05/2023 028190 1962 Negro COD 1500    7 6 5 12 30 

19/05/2023 028191 1763 Napa Liso   7   10  17 
 

22/05/2023 028194 1763 Napa Liso   5   8 9 22 

23/05/2023 
028195 1962 Negro COD 1500    5 10 15  30 

028196 1776 Ch. Beige     5  7 12 

24/05/2023 028197 1763 Napa Liso     10   10 

25/05/2023 028198 1776 Ch. Beige    12   10 22 

26/05/2023 028199 1962 Negro COD 1500  10   5  10 25 

 

 

  

 

 

 

 

 



 

 

  

Tabla 21 Registro de producción de zapatos mes de junio, 2023 

REGISTRO DE PRODUCCIÓN DE ZAPATOS - JUNIO 

FECHA 
N° ORDEN 
DE PROD. 

CODIGO COLOR 

SERIE 

Total, pares 
4 5 6 7 8 9 40 

05/06/2023 028175 1776 Ch. Beige  10 7    5 22 

06/06/2023 028176 1962 Negro COD 1500 12    10   22 

07/06/2023 028177 1776 Ch. Beige  10    15  25 

08/06/2023 028178 1776 Ch. Beige    12    12 

09/06/2023 028179 1736 Negro COD 1500 10   12    22 
 

12/06/2023 028181 1776 Ch. Beige   8 12   10 30 

13/06/2023 028182 1776 Ch. Beige   10  8   18 

14/06/2023 028183 1962 Negro COD 1500      7 10 17 

15/06/2023 028184 1763 Napa Liso   12     12 

16/06/2023 028185 1962 Negro COD 1500 10   11    21 
 

19/06/2023 028187 1776 Ch. Beige      13 15 28 

20/06/2023 028188 1962 Negro COD 1500    10 6   16 

21/06/2023 028189 1962 Negro COD 1500   5  12   17 

22/06/2023 028190 1776 Ch. Beige     10  7 17 

23/06/2023 028191 1763 Napa Liso   8 12 12   32 
 

26/06/2023 
028193 1962 Negro COD 1500   6 12 8   26 

028194 1763 Napa Liso      6 5 11 

27/06/2023 
028195 1962 Negro COD 1500     5 5  10 

028196 1763 Napa Liso    5   5 10 

28/06/2023 028197 1776 Ch. Beige    8 7 10  25 

29/06/2023 SAN PEDRO Y SAN PABLO 

30/06/2023 028199 1763 Napa Liso  8   5  4 17 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 22 Ficha de registro de productividad mano de obra, mayo 2023 (Pre Test) 

PRE TEST- PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA CALZADOS VALLMENTI 
Versión 001-2023 

Autor Arévalo Castillo 

ÁREA PRODUCCIÓN  MES MAYO AÑO 2023 

JORNADA DE TRABAJO 
Lunes - 
viernes 

8 H. Normal 

Criterio de inclusión Lunes a viernes 

Criterios de exclusión Domingos y horas extras 

PRODUCCIÓN MENSUAL 435 

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA 0.19 

Semana Fecha Día 
Producción 

en pares 
Horas Trabajadores H-H 

Productividad de MO 
(unidades/HH) 

Se
m

an
a 

1
 

01/05/2023 DÍA DEL TRABAJADOR 

02/05/2023 Martes 20 8 15 120 0.17 

03/05/2023 Miércoles 26 8 15 120 0.22 

04/05/2023 Jueves 25 8 15 120 0.21 

05/05/2023 Viernes 17 8 15 120 0.14 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

2
 

08/05/2023 Lunes 26 8 15 120 0.22 

09/05/2023 Martes 25 8 15 120 0.21 

10/05/2023 Miércoles 20 8 15 120 0.17 

11/05/2023 Jueves 21 8 15 120 0.18 

12/05/2023 Viernes 22 8 15 120 0.18 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

3
 

15/05/2023 Lunes 25 8 15 120 0.21 

16/05/2023 Martes 17 8 15 120 0.14 

17/05/2023 Miércoles 23 8 15 120 0.19 

18/05/2023 Jueves 30 8 15 120 0.25 

19/05/2023 Viernes 17 8 15 120 0.14 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

4
 22/05/2023 Lunes 22 8 15 120 0.18 

23/05/2023 Martes 42 8 15 120 0.35 

24/05/2023 Miércoles 10 8 15 120 0.08 

25/05/2023 Jueves 22 8 15 120 0.18 

26/05/2023 Viernes 25 8 15 120 0.21 

  PROMEDIO 0.19 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 23 Ficha de registro de productividad materia prima, mayo 2023 

PRE TEST - PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA CALZADOS VALLMENTI 
001-2023 

Arévalo Castillo 

ÁREA PRODUCCIÓN  AÑO 2023 

JORNADA DE TRABAJO Lunes - viernes 8 H. Normal 

MES MAYO 

DATOS 

Pies de cuero 
por par 

1.30 

Semana Fecha Día 
Producción 

en pares 
Cuero 

necesario 
Productividad de Materia prima 

(unidades/pies de cuero) 

Se
m

an
a 

1
 

01/05/2023 DIA DEL TRABAJADOR 

02/05/2023 Martes 20 26 0.77 

03/05/2023 Miércoles 26 33.8 0.77 

04/05/2023 Jueves 25 32.5 0.77 

05/05/2023 Viernes 17 22.1 0.77 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

2
 

08/05/2023 Lunes 26 33.8 0.77 

09/05/2023 Martes 25 32.5 0.77 

10/05/2023 Miércoles 20 26 0.77 

11/05/2023 Jueves 21 27.3 0.77 

12/05/2023 Viernes 22 28.6 0.77 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

3
 

15/05/2023 Lunes 25 32.5 0.77 

16/05/2023 Martes 17 22.1 0.77 

17/05/2023 Miércoles 23 29.9 0.77 

18/05/2023 Jueves 30 39 0.77 

19/05/2023 Viernes 17 22.1 0.77 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

4
 22/05/2023 Lunes 22 28.6 0.77 

23/05/2023 Martes 42 54.6 0.77 

24/05/2023 Miércoles 10 13 0.77 

25/05/2023 Jueves 22 28.6 0.77 

26/05/2023 Viernes 25 32.5 0.77 

 

  PROMEDIO 0.77 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 24 Ficha de registro de productividad total, mayo 2023 

PRE TEST - PRODUCTIVIDAD TOTAL CALZADOS VALLMENTI 001-2023 

Arévalo Castillo 

ÁREA PRODUCCIÓN  MES MAYO AÑO 2023 

JORNADA DE TRABAJO 
Lunes - 
viernes 

8 H. Normal 

DATOS 

Precio de ventar par S/ 35.0 

Precio del pie de cuero S/ 10.0 

Semana Fecha Día 
Producción 

en pares 
Producción 

en soles 
Recursos 

empleados 
Productividad total 

Se
m

an
a 

1
 

01/05/2023 Lunes         

02/05/2023 Martes 20 700 404 1.73 

03/05/2023 Miércoles 26 910 518 1.76 

04/05/2023 Jueves 25 875 499 1.75 

05/05/2023 Viernes 17 595 348 1.71 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

2
 

08/05/2023 Lunes 80 2800 1535 1.82 

09/05/2023 Martes 70 2450 1347 1.82 

10/05/2023 Miércoles 20 700 404 1.73 

11/05/2023 Jueves 21 735 423 1.74 

12/05/2023 Viernes 22 770 442 1.74 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

3
 

15/05/2023 Lunes 25 875 499 1.75 

16/05/2023 Martes 17 595 348 1.71 

17/05/2023 Miércoles 23 805 461 1.75 

18/05/2023 Jueves 30 1050 593 1.77 

19/05/2023 Viernes 17 595 348 1.71 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

4
 22/05/2023 Lunes 22 770 442 1.74 

23/05/2023 Martes 42 1470 819 1.79 

24/05/2023 Miércoles 10 350 216 1.62 

25/05/2023 Jueves 22 770 442 1.74 

26/05/2023 Viernes 25 875 499 1.75 

 

  PROMEDIO 1.74 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 25 Ficha de registro de productividad mano de obra, junio 2023 (Pre Test) 

PRE TEST- PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA CALZADOS VALLMENTI 
Versión 001-2023 

Autor Arévalo Castillo 

ÁREA PRODUCCIÓN  MES JUNIO AÑO 2023 

JORNADA DE TRABAJO 
Lunes - 
viernes 

8 H. Normal 

Criterio de inclusión Lunes a viernes 

Criterios de exclusión Domingos y horas extras 

PRODUCCIÓN MENSUAL 410 

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA 0.18 

Semana Fecha Día 
Producción 

en pares 
Horas Trabajadores H-H 

Productividad de MO 
(unidades/HH) 

Se
m

an
a 

1
 

05/06/2023 Lunes 22 8 15 120 0.18 

06/06/2023 Martes 22 8 15 120 0.18 

07/06/2023 Miércoles 25 8 15 120 0.21 

08/06/2023 Jueves 12 8 15 120 0.10 

09/06/2023 Viernes 22 8 15 120 0.18 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

2
 

12/06/2023 Lunes 30 8 15 120 0.25 

13/06/2023 Martes 18 8 15 120 0.15 

14/06/2023 Miércoles 17 8 15 120 0.14 

15/06/2023 Jueves 12 8 15 120 0.10 

16/06/2023 Viernes 21 8 15 120 0.18 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

3
 

19/06/2023 Lunes 28 8 15 120 0.23 

20/06/2023 Martes 16 8 15 120 0.13 

21/06/2023 Miércoles 17 8 15 120 0.14 

22/06/2023 Jueves 17 8 15 120 0.14 

23/06/2023 Viernes 32 8 15 120 0.27 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

4
 26/06/2023 Lunes 37 8 15 120 0.31 

27/06/2023 Martes 20 8 15 120 0.17 

28/06/2023 Miércoles 25 8 15 120 0.21 

29/06/2023 SAN PEDRO Y SAN PABLO 

30/06/2023 Viernes 17 8 15 120 0.14 

 

    PROMEDIO 0.18 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 26 Ficha de registro de productividad materia prima, junio 2023 

PRE TEST - PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA CALZADOS VALLMENTI 
001-2023 

Arévalo Castillo 

ÁREA PRODUCCIÓN  AÑO 2023 

JORNADA DE TRABAJO Lunes - viernes 8 H. Normal 

MES JUNIO 

DATOS 

Pies de cuero 
por par 

1.30 

Semana Fecha Día 
Producción 

en pares 
Cuero 

necesario 
Productividad de Materia prima 

(unidades/pies de cuero) 

Se
m

an
a 

1
 

05/06/2023 Lunes 22 28.6 0.77 

06/06/2023 Martes 22 28.6 0.77 

07/06/2023 Miércoles 25 32.5 0.77 

08/06/2023 Jueves 12 15.6 0.77 

09/06/2023 Viernes 22 28.6 0.77 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

2
 

12/06/2023 Lunes 30 39 0.77 

13/06/2023 Martes 18 23.4 0.77 

14/06/2023 Miércoles 17 22.1 0.77 

15/06/2023 Jueves 12 15.6 0.77 

16/06/2023 Viernes 21 27.3 0.77 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

3
 

19/06/2023 Lunes 28 36.4 0.77 

20/06/2023 Martes 16 20.8 0.77 

21/06/2023 Miércoles 17 22.1 0.77 

22/06/2023 Jueves 17 22.1 0.77 

23/06/2023 Viernes 32 41.6 0.77 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

4
 26/06/2023 Lunes 37 48.1 0.77 

27/06/2023 Martes 20 26 0.77 

28/06/2023 Miércoles 25 32.5 0.77 

29/06/2023 SAN PEDRO Y SAN PABLO 

30/06/2023 Viernes 17 22.1 0.77 

 

  PROMEDIO 0.769230769 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 27 Ficha de registro de productividad total, junio 2023 

PRE TEST - PRODUCTIVIDAD TOTAL CALZADOS VALLMENTI 001-2023 

Arévalo Castillo 

ÁREA PRODUCCIÓN  MES JUNIO AÑO 2023 

JORNADA DE TRABAJO 
Lunes - 
viernes 

8 H. Normal 

DATOS 

Precio de ventar par S/ 35.0 

Precio del pie de cuero S/ 12.0 

Semana Fecha Día 
Producción 

en pares 
Producción 

en soles 
Recursos 

empleados 
Productividad total 

Se
m

an
a 

1
 

05/06/2023 Lunes 22 770 497 1.55 

06/06/2023 Martes 22 770 497 1.55 

07/06/2023 Miércoles 25 875 561 1.56 

08/06/2023 Jueves 12 420 284 1.48 

09/06/2023 Viernes 22 770 497 1.55 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

2
 

12/06/2023 Lunes 30 1050 667 1.57 

13/06/2023 Martes 18 630 412 1.53 

14/06/2023 Miércoles 17 595 390 1.52 

15/06/2023 Jueves 12 420 284 1.48 

16/06/2023 Viernes 21 735 476 1.55 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

3
 

19/06/2023 Lunes 28 980 625 1.57 

20/06/2023 Martes 16 560 369 1.52 

21/06/2023 Miércoles 17 595 390 1.52 

22/06/2023 Jueves 17 595 390 1.52 

23/06/2023 Viernes 32 1120 710 1.58 

Sábado y Domingo 

Se
m

an
a 

4
 26/06/2023 Lunes 37 1295 817 1.59 

27/06/2023 Martes 20 700 454 1.54 

28/06/2023 Miércoles 25 875 561 1.56 

SAN PEDRO Y SAN PABLO 

30/06/2023 Viernes 17 595 390 1.52 

 

  PROMEDIO 1.54 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 28 Costos mano de obra por docenas 

COSTOS POR DOCENA 

Cortador 15 soles 

Perfilador 25 soles 

Armador 25 soles 

Alistador 13 soles 

TOTAL 78 soles 

 

  

Tabla 29 Insumos para la elaboración de calzado 

INSUMOS 

CANTIDAD 
DE 

CONSUMO 
POR 

DOCENA 

PRECIO 
POR 

UNIDAD 

COSTO 
TOTAL 

Cajas 12 1.3 15.6 

Cemento 0.5 20 10 

Espuma blanca 0.22 3.5 0.77 

Falsa 0.12 12 1.44 

Forro badana 0.5 6.5 3.25 

Gancho 24 0.5 12 

Hilo N° 283-20 0.3 6.5 1.95 

Ojadillos 1 0.5 0.5 

Plantas para calzado 24 5.5 132 

Tachuelas 24 4.5 108 

Terokal Tecno 0.5 90 45 

Tinte negro 0.2 17 3.4 

TOTAL, POR DOCENA 333.91 

TOTAL, POR PAR 27.8258333 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 30 Hoja de Observación Calzados Vallmenti & Deyli 2023 

LLUVIA DE IDEAS 

ÁREA Producción 

RESPONSABLE Arévalo Castillo, Lucero 

1. Definición del tema a tratar 

Identificación de las causas que inciden en la baja productividad en el área de producción de la 
empresa Vallmenti 

2. Emisión de ideas 

Falta de auditoría interna Incorrecta distribución de artículos 

Falta de intervalos de descanso Falta de puntualidad 

Variación en los tiempos de entrega Movimientos repetitivos 

Ausentismo laboral Inadecuado procedimiento de tareas 

Falta de compromiso de trabajadores Falta de control de calidad 

Entorno laboral desordenado y sucio Productos defectuosos 

Falta de mantenimiento en los equipos de costura 
Desperdicio de cuero en el área  

de cortado 

Espacios insuficientes Mal uso de herramientas 

Artículos mal clasificados Obstrucción en los pasillos 

Estrés, cansancio Falta de señalización de artículos 

La ventilación es inadecuada Demora en la búsqueda de materiales 

Almacenamiento de materiales dañados Tiempos muertos 

Falta de supervisión en las tareas Sobre carga de trabajo 

Equipos obsoletos Equipos mal ubicados 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 31 Clasificación de las causas, en la empresa Vallmenti & Deyli, 2023 

CAUSAS PRIMARIAS CAUSAS SECUNDARIAS 

Falta de compromiso de trabajadores Falta de intervalos de descanso 

Entorno laboral desordenado y sucio Variación en los tiempos de entrega 

Falta de mantenimiento en los equipos de 
armado 

Ausentismo laboral 

Espacios insuficientes Falta de auditorías internas 

Falta de codificación en artículos Mal uso de herramientas 

Demora en la búsqueda de artículos Obstrucción en los pasillos 

Tiempos muertos Movimientos repetitivos 

Sobre carga laboral Falta de puntualidad 

Equipos mal ubicados La ventilación es inadecuada 

Equipos obsoletos Artículos mal clasificados 

Falta de supervisión en las tareas Inadecuado procedimiento de tareas 

Productos defectuosos Estrés, cansancio 

Desperdicio de cuero en el área  
de cortado 

 

Incorrecta distribución de artículos  

Obstrucción en los pasillos  

Almacenamiento de materiales dañados  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 32 Categorización de las causas, Vallmenti & Deyli 2023 

ITE
M 

CATEGORIA CAUSA 
AREA DE 
PRODUCCIÓN  

C1 Mano de obra Falta de compromiso de trabajadores Área de armado 

C2 Medio ambiente Entorno laboral desordenado y sucio Área de armado 

C3 
Maquinaria y 
equipo 

Falta de mantenimiento en los equipos de 
armado 

Área de armado 

C4 Medio ambiente Espacios insuficientes Área de producción 

C5 Materiales Falta de codificación en artículos Área de producción 

C6 Método Demora en la búsqueda de artículos Área de producción 

C7 Método Tiempos muertos Área de armado 

C8 Mano de obra Sobre carga laboral Área de producción 

C9 Materiales Equipos mal ubicados Área de producción 

C10 
Maquinaria y 
equipo 

Equipos obsoletos Área de armado 

C11 Método Falta de supervisión en las tareas Área de producción 

C12 Materiales Incorrecta distribución de artículos Área de producción 

C13 Mano de obra Productos defectuosos Área de corte 

C14 Medio ambiente Obstrucción en los pasillos Área de producción 

C15 Mano de obra 
Desperdicio de cuero en el área  
de cortado 

Área de cortado 

C16 Materiales Almacenamiento de materiales dañados Áreas de trabajo 

 

 



 

 

 

Tabla 33 Clasificación de los niveles de fiabilidad según el Alfa de Cronbach 

Intervalo de alfa de Cronbach Nivel de fiabilidad 

]0.9, 1] Excelente 

]0.7, 0.9] Muy bueno 

]0.5, 0.7] Bueno 

]0.3, 0.5] Regular 

0, 0.3] Deficiente 

(Rodríguez y Reguant 2020) 

 

 

Figura 12 Diagrama de Ishikawa, de la empresa Vallmenti & Deyli, 2023 



 

 

 

Tabla 34 Resultado de encuesta piloto elaborada a los trabajadores de la empresa Vallmenti & Deyli, 2023 
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7 2 2 2 2 2 3 2 2 3 2 2 3 2 2 3 3 37 

VARIANZA 
POBLACIONAL 

0.29 0.49 0.24 0.12 0.49 0.20 0.41 0.20 0.53 0.41 0.20 0.00 0.24 0.41 0.53 0.41 17.96 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 13 Confiabilidad de encuesta (Prueba piloto) en SPSS, Vallmenti & Deily 2023 



 

 

Tabla 35 Resultado de encuesta elaborada a los trabajadores de la empresa Vallmenti & Deyli, 2023 

SU
JE

TO
S 

PREGUNTAS 

Ex
is

te
 f

al
ta

 d
e 

co
m

p
ro

m
is

o
 p

o
r 

p
ar

te
 d

e 
lo

s 
tr

ab
aj

ad
o

re
s 

Lo
s 

am
b

ie
n

te
s 

d
e 

tr
ab

aj
o

 s
e 

en
cu

en
tr

an
 d

es
o

rg
an

iz
ad

o
s 

Es
ta

 p
re

se
n

te
 la

 f
al

ta
 d

e 
m

an
te

n
im

ie
n

to
 e

n
 lo

s 
eq

u
ip

o
s 

d
e 

p
ro

d
u

cc
ió

n
 

Se
 p

re
se

n
ci

a 
la

 f
al

ta
 d

e 
es

p
ac

io
 p

ar
a 

p
ar

a 
el

 li
b

re
 

d
es

p
la

za
m

ie
n

to
 d

e
 lo

s 
tr

ab
aj

ad
o

re
s 

N
o

 h
ay

 c
o

d
if

ic
ac

ió
n

 e
n

 lo
s 

ar
tí

cu
lo

s 
 

Se
 d

em
o

ra
n

 e
n

 la
 b

ú
sq

u
e

d
a 

d
e 

lo
s 

m
at

er
ia

le
s 

en
 e

l á
re

a 
d

e 
tr

ab
aj

o
. 

H
ay

 p
re

se
n

ci
a 

d
e

 t
ie

m
p

o
s 

m
u

e
rt

o
s 

en
 la

 h
o

ra
 d

e
 t

ra
b

aj
o

 

Se
 p

re
se

n
ci

a 
so

b
re

 c
ar

ga
 la

b
o

ra
l e

n
 e

l c
en

tr
o

 d
e 

tr
ab

aj
o

 

Lo
s 

eq
u

ip
o

s 
d

el
 á

re
a 

se
 e

n
cu

e
n

tr
an

 m
al

 u
b

ic
ad

o
s 

Es
tá

n
 p

re
se

n
te

s 
en

 e
l á

re
a

 e
q

u
ip

o
s 

o
b

so
le

to
s 

y 

m
al

o
gr

ad
as

. 

¿S
e 

h
ac

e 
se

gu
im

ie
n

to
 a

 la
 e

je
cu

ci
ó

n
 d

e 
lo

s 
p

ro
ce

so
s 

d
u

ra
n

te
 la

 im
p

le
m

e
n

ta
ci

ó
n

? 

Se
 p

re
se

n
ci

a 
u

n
a 

In
co

rr
ec

ta
 d

is
tr

ib
u

ci
ó

n
 d

e 
lo

s 

m
at

er
ia

le
s.

 

H
ay

 p
re

se
n

ci
a 

d
e

 p
ro

d
u

ct
o

s 
d

ef
ec

tu
o

so
s 

Se
 p

re
se

n
ci

a 
o

b
st

ru
cc

ió
n

 e
n

 lo
s 

p
as

ill
o

s 
o

 á
re

as
 d

e
 

tr
ab

aj
o

 

Se
 r

ea
liz

an
 in

sp
ec

ci
o

n
es

 e
n

 e
l c

o
rt

ad
o

 d
e 

cu
er

o
 

Se
 a

lm
ac

en
a 

m
at

er
ia

le
s 

d
ef

ec
tu

o
so

s 
en

 e
l á

re
a 

d
e

 

tr
ab

aj
o

 

1 2 3 2 2 3 2 2 2 3 2 2 3 1 2 3 2 

2 2 3 2 2 3 2 2 2 3 2 2 3 2 3 3 3 

3 3 3 1 1 3 2 2 1 3 2 2 3 2 2 3 2 

4 2 3 2 2 3 1 3 2 3 2 3 3 2 2 3 3 

5 3 3 2 2 3 2 1 2 2 2 3 3 2 2 2 2 

6 2 3 1 2 3 2 2 1 1 1 2 3 2 2 1 2 
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8 2 3 1 2 3 1 2 2 3 2 3 3 2 2 3 3 

SUMA 19 23 12 15 24 14 16 14 21 14 20 24 15 17 20 19 



 

 

 

Figura 14 Diagrama de Pareto, Vallmenti & Deily 

Se observa el gráfico de Pareto con las causas que afectan directamente la productividad en la empresa Vallmenti. 
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Tabla 36  Alternativas de solución en base a las causas, en Vallmenti & Deyli 2023 

DIMENSIÓN CAUSA- RAÍZ ¿POR QUÉ? 
ALTERNATIVAS 
DE SOLUCIÓN 

¿DÓNDE? ¿QUIÉN? 

MATERIALES 
Incorrecta 

distribución de 
artículos 

No se cuenta con el espacio adecuado 

Implementación 5s 
En la empresa 

Vallmenti & 
Deily 

La investigadora en 
conjunto con los 

trabajadores del área 

No se ha establecido una cultura 

No hay personal encargado 

MATERIALES 
Falta de 

codificación en 
artículos 

Falta de capacitación 

Falta de conciencia sobre los beneficios 

No distinguen lo necesario de lo innecesario 

No cuentan con señalización 

Falta de orden 

MATERIALES 
Artículos mal 

ubicados 

No cuentan con estantes 

Falta de compromiso 

Acumulación de materiales 

No hay orden 

MEDIO 
AMBIENTE 

Entorno laboral 
desordenado y 

sucio 

No hay compromiso por parte de los trabajadores 

No hay supervisión 

No hay cronogramas de limpieza 

No hay cultura organizacional 

MANO DE OBRA 
Desperdicio de 

cuero en el área  
de cortado 

Falta de capacitación 

Implantación Poka 
Yoke 

En la empresa 
Vallmenti & 

Deily 

La investigadora en 
conjunto con los 

trabajadores del área 

No hay supervisión 

Maquinas defectuosas 

Uso inadecuado de herramientas 

METODO 
Falta de 

supervisión en las 
tareas 

Sobrecarga de trabajo 

Falta de capacitación 

No hay comunicación 

No hay roles de trabajo 

 



 

 

 

Tabla 37 Check List inicial de la evaluación del método 5S, Vallmenti & Deily 2023 

LISTA DE CHEQUEO PRE TEST: PROGRAMA 5 S 

De acuerdo con las condiciones del puesto de trabajo evaluado, califique con 0= Muy mal, 1= Mal, 
2= Regula, 3= Bueno y 4= Excelente 

D
IM

E
N

S
IÓ

N
 

ÁREA EVALUADA FECHA DE APLICACIÓN 

PRODUCCIÓN Sem1 Sem2  Sem3  

S
E

IR
I 

(C
L

A
S

IF
IC

A
R

) 1 
¿Están los objetos innecesarios identificados con una 

etiqueta? 
1 0 0 

2 ¿Están todos los objetos colocados ordenadamente? 0 0 0 

3 
¿Se encuentran los materiales clasificados en el sitio 

destinado para tal fin? 
0 0 0 

4 ¿Se observan objetos innecesarios en el área? 0 1 1 

5 ¿Existe un lugar específico para el material de desecho? 1 0 1 

S
E

IT
O

N
 (

O
R

D
E

N
A

R
) 

6 ¿Esta toda la mercadería colocada en su sitio? 1 0 1 

7 ¿Es fácil de visualizar donde debe este cada producto 1 1 1 

8 ¿Se identifican debidamente los productos rechazados? 0 1 0 

9 ¿Representa algún riesgo la ubicación de los productos? 0 0 1 

10 ¿Se puede distinguir las áreas por cada producto? 1 1 0 

S
E

IS
O

 (
L

IM
P

IA
R

) 11 ¿Cómo califica la limpieza en el centro de trabajo? 1 0 0 

12 ¿Están los pasillos limpios? 0 1 1 

13 
¿Existen cestas, tachos para la segregación de los 

desechos? 
0 0 0 

14 ¿Se observan materiales en el suelo? 0 1 1 

15 ¿Están las áreas de trabajo limpios? 0 1 0 

S
E

I

K
E

T

S
U

 
(E

S

T
A

N

D
A

R
IZ

A
R

) 

16 ¿Se cumplen con las listas de verificación? 0 0 0 



 

 

17 
¿Existen métodos para ordenar los equipos y 

herramientas en su lugar de trabajo? 
0 0 1 

18 
¿Existen métodos para seleccionar y clasificar los 

equipos en el lugar de trabajo 
0 0 0 

19 
¿Existe señalización y delimitación de las áreas de 

trabajo, equipos, herramientas? 
0 1 0 

20 
¿Se reconocen fácilmente las normas y los equipos de 

protección personal a utilizar 
1 1 0 

S
H

IT
S

U
K

E
 (

D
IS

C
IP

L
IN

A
) 

21 
¿Los nuevos integrantes recibieron un plan de guía en 

5S? 
0 0 0 

22 
¿Los resultados de las evaluaciones son discutidas en 

las reuniones del equipo? 
0 0 0 

23 Se cumple con el seguimiento de las 4s mencionadas 0 0 1 

24 
¿Cómo es el seguimiento que se le hace a la 

clasificación de productos en el área? 
0 0 0 

25 
¿Cómo es el seguimiento de limpieza que se le hace al 

área? 
1 0 0 

  TOTAL 6% 7% 7% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

CLASIFICAR (SEIRI) 

Tabla 38 Ficha de registro de elementos en la empresa Vallmenti 2023 

FICHA DE REGISTRO DE ELEMENTOS 

ITEM NOMBRE DEL ARTICULO CANTIDAD (Unidad) 

1 Franelas 3 

2 Retazos de cuero 20 

3 Bolsas 5 

4 Tijeras 2 

5 Cartones usados 3 

6 Pomos de pegamento 5 

7 Martillos 4 

8 Hornos 2 

9 Brocha 2 

10 Lapicero 4 

11 Cajas vacías 6 

12 Hormas 25 

13 Envases 5 

14 Alicate 2 

15 Sillas 7 

16 Estante 2 

17 Desarmador 2 

18 Suelas 15 

19 Chaveta 4 

20 Pinza 3 

21 Cordones 5 

22 Escobas 2 

23 Hebillas 3 

24 PVC 2 

25 Terocal 4 

26 Hilos 7 

27 Cemento 15 

28 Caballetes 5 

29 Camastrones 5 

30 Bencina 2 

31 Esmeril 2 

32 Chinches 6 

33 Trapeador 2 

34 Periódicos 4 

35 Forros 3 

36 Tachos de basura 3 

37 Hojas Bond 10 

38 Zapatos terminados 27 

39 Moldes de zapato 4 

40 Plásticos rotos 5 

TOTAL 237 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

Figura 15 Formato de tarjeta roja para clasificar los artículos en Vallmenti & Deily 2023 



 

 

 

Tabla 39 Ficha de registro de la clasificación de los elementos necesarios para la 

empresa Vallmenti & Deily 

FICHA DE REGISTRO DE DATOS PARA LA CLASIFICACIÓN DE ELEMENTOS 

ITE
M 

NOMBRE DEL 
ARTICULO 

CANTIDAD 
(Unidad) 

UBICACIÓ
N 

CATEGORIA 
ACCIÓN 

REQUERIDA 
N/I 

1 Franelas 3 
Mesa de 
trabajo 

Objeto de 
limpieza 

Organizar 
Necesari

o 

2 Retazos de cuero 20 Piso Desperdicios Eliminar 
Inneces

ario 

3 Bolsas 5 Piso Desperdicios Eliminar 
Inneces

ario 

4 Tijeras 2 
Mesa de 
trabajo 

Material de 
producción 

Transferir 
Inneces

ario 

5 Cartones usados 3 Piso Desperdicios Eliminar 
Inneces

ario 

6 
Pomos de 

pegamento 
5 Piso Otros Transferir 

Necesari
o 

7 Martillos 4 Piso Herramientas Transferir 
Inneces

ario 

8 
Horno 

descompuesto 
2 Pasillo Maquinaria Reparar 

Inneces
ario 

9 Brocha 2 Piso 
Material de 
producción 

Transferir 
Inneces

ario 

10 Lapicero 4 
Mesa de 
trabajo 

Útiles de 
administración 

Transferir 
Inneces

ario 

11 Cajas vacías 6 Piso Otros Transferir 
Inneces

arios 

12 Hormas 25 Piso 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

13 Envases 5 Piso Otros Transferir 
Inneces

arios 

14 Alicate 2 
Mesa de 
trabajo 

Herramientas Organizar 
Necesari

o 

15 Sillas 7 Sitio fijo Muebles Organizar 
Necesari

o 

16 Estante 2 Sitio fijo Muebles Organizar 
Necesari

o 

17 Desarmador 2 
Mesa de 
trabajo 

Herramientas Organizar 
Necesari

o 

18 Suelas 15 
Mesa de 
trabajo 

Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

19 Chaveta 4 
Mesa de 
trabajo 

Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

20 Pinza 3 
Mesa de 
trabajo 

Material de 
producción 

Eliminar 
Inneces

arios 



 

 

 

En la primera S, se clasificaron los artículos del área de producción, por lo que se identificó 

cada objeto encontrado a la hora de la inspección y el recuento de éstos. En esta actividad 

se registraron 237 artículos y se obtuvo un total de 148 artículos necesarios y 89 

innecesarios a través de la aplicación de la tarjeta roja en el área, se logró identificar que 

40 deben ser eliminadas y 64 transferidas.  

21 Cordones 5 Piso 
Material de 
producción 

Transferir 
Inneces

arios 

22 Escobas 2 Pasillo 
Objeto de 
limpieza 

Transferir 
Inneces

arios 

23 Hebillas 3 Repisa 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

24 PVC 2 Piso 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

25 Terrocal 4 
Mesa de 
trabajo 

Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

26 Hilos 7 Repisa 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

27 Cemento 15 Piso 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

28 Caballetes 5 Sitio fijo 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

29 Canastas 5 Piso Muebles Transferir 
Inneces

arios 

30 Bencina 2 Piso 
Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

31 Esmeril 2 Sitio fijo Maquinaria Transferir 
Necesari

o 

32 Chinches 6 
Mesa de 
trabajo 

Material de 
producción 

Organizar 
Necesari

o 

33 Trapeador 2 Pasillo 
Objeto de 
limpieza 

Transferir 
Inneces

arios 

34 Periódicos 4 Piso Desperdicios Eliminar 
Inneces

arios 

35 Forros 3 Piso Otros Transferir 
Necesari

o 

36 
Tachos de 

basura 
3 Pasillo 

Objeto de 
limpieza 

Transferir 
Necesari

o 

37 Hojas Bond 10 
Mesa de 
trabajo 

Útiles de 
administración 

Transferir 
Inneces

arios 

38 
Zapatos 

terminados 
27 Piso 

Producto 
terminado 

Organizar 
Necesari

o 

39 
Moldes de 

zapato 
4 

Mesa de 
trabajo 

Otros Transferir 
Necesari

o 

40 Plásticos rotos 5 Piso Desperdicios Eliminar 
Inneces

arios 



 

 

ORDENAR (SEITON) 

 
Tabla 40 Formato de uso de elementos para verificar orden en la empresa 

Vallmenti & Deily 

FICHA DE REGISTRO DE DATOS PARA ORDENAR LOS ARTICULOS 

ITEM 
NOMBRE DEL 

ARTICULO 
CANTIDAD (Unidad) 

FRECUENCIA DE USO 

A cada 
momento 

Varias 
veces 
al día 

Varias 
veces a 

la 
semana 

Varias 
veces 

al 
mes 

1 Franelas 3  X   

12 Hormas 25  X   

14 Alicate 2 X    

15 Sillas 7 X    

16 Estante 2  X   

17 Desarmador 2  X   

18 Suelas 15   X  

19 Chaveta 4  X   

23 Hebillas 3  X   

24 PVC 2  X   

25 Terocal 4  X   

26 Hilos 7  X   

27 Cemento 15   X  

28 Caballetes 5   X  

30 Bencina 2   X  

32 Chinches 6   X  

38 Zapatos terminados 27    X 

 

Tabla 41 Frecuencia de uso de los elementos en el área de producción, de la 

empresa Vallmenti 

FRECUENCIA DE USO DECISIÓN 

A cada momento Colocar tan cerca como sea posible 

Varias veces al día Colocar cerca al trabajador 

Varias veces a la semana Colocar cerca al área de trabajo 

Varias veces al mes Colocar en áreas comunes 

 



 

 

LIMPIAR (SEISO) 

Tabla 42 Cronograma semanal de limpieza en la empresa Vallmenti 

PLAN DE LIMPIEZA Y TAREAS A REALIZAR - CALZADOS VALLMENTI & DEYLI 

¿Se hizo 
limpieza? 

Observaci
ón 

Si No 

Área 
Responsa

ble 
Día Fecha 

Tiempo 
de 

limpieza 

Equipo de 
limpieza 

Actividad a realizar 

Cortado 
Paredes 
Martell, 
Favio 

Lunes 10/07/2023 25 min 
Escobas, 

recogedor y 
franelas 

Limpiar el área de corte 

✓   

Guardar los retazos de cuero sobrante 

Ordenar las cajas de acuerdo a 
modelos 

Perfilado 

Salinas 
Alarcón, 

Juan Julio 
Martes 11/07/2023 25min 

Escobas, 
recogedor y 

franelas 

Limpiar el área de trabajo 

✓   Devolución de materiales sobrantes a 
almacén 

Serna 
Bruno, 
Merly 

Lisbeth 

Miércoles 12/07/2023 25min 

Cajas 
organizadoras 

Ordenar accesorios 

✓   

Franelas y spray Limpiar los estantes 

Armado 

Heladio 
Ávila, 

Jorge Luis 
Jueves 13/07/2023 20 min 

Escobas, 
recogedor y 

franelas 
Limpiar el área de armado ✓   

Ricardo 
Custodio, 

Wilmer 
Viernes 14/07/2023 20 min 

Franelas de 
limpieza 

Limpiar los equipos utilizados (eliminar 
residuos) ✓   

Limpiar horno reactivador 

Acabado 

Gonzales 
Castro, 

Lucy 
Maribel 

Lunes 17/07/2023 20 min 

Escoba y 
franelas 

Limpiar la mesa de trabajo final 

✓   

Bencina Limpiar y revisar la compresora 



 

 

Huarcaya 
Gonzales, 

Linda 
Jerusalén 

Martes 18/07/2023 20 min Organizadores 

Ordenar etiquetas de acuerdo al 
modelo 

✓   
Revisar los moldes de plantillas en su 

lugar 

Área de 
producci

ón 

Cabrera 
Castro, 

Luis 
Manuel 

Miércoles 19/07/2023 20 min 
Escobas, 

recogedor, 
franelas, 

trapeador, 
bolsas, cubre 
bocas, espray 

Limpieza general del área de 
producción y sub áreas de trabajo 

✓   

Robles 
Castillo, 
Kelvin 

Rolando 

Jueves 20/07/2023 30 min ✓   

Cortado 
Gutiérrez 
Sánchez, 

Luis 
Viernes 21/07/2023 30 min 

Escobas, 
recogedor y 

franelas 

Limpiar el área de corte 
✓   

Guardar los retazos de cuero sobrante 

Perfilado 

Hurtado 
Paredes, 

Carlos 
Lunes 24/07/2023 20 min 

Escobas, 
recogedor y 

franelas 

Limpiar el área de trabajo 

✓   
Devolución de materiales sobrantes a 

almacén 

Díaz 
Ramírez, 

Diego 
Martes 25/07/2023 15 min 

Trapeador y 
escobas 

Barrido y trapeado de piso 
✓   

Franelas y spray Desempolvar la mesa de trabajo 

Armado 

Fernández 
Campos, 

Luis 
Alberto 

Miércoles 26/07/2023 25 min 
Franela y spray 

Limpiar los equipos utilizados (eliminar 
residuos) 

✓   
Escobas y 
recogedor 

Mantener libre los pasillos del área 

Acabado 
Terrones 

Solar, 
Miguel 

Jueves 27/07/2023 30 min 

Franela y spray Limpiar la suciedad de los estantes 

 × 

Día no 
laborable 

recuperabl
e 

Organizadores y 
etiquetas 

Ordenar etiquetas de acuerdo al 
modelo 

Área de 
producci

ón 

Acosta 
Miranda, 

Juan Pablo 
Viernes 28/07/2023 25 min 

Escobas, 
recogedor, 
franelas, 

trapeador, 
bolsas, cubre 
bocas, espray 

Limpieza general del área de 
producción y sub áreas de trabajo 

 × 
Fiestas 
patrias 



 

 

ESTANDARIZAR (SEIKETSU) 

Tabla 43 Plan de Capacitación en empresa Vallmenti & Deily 2023 

PLAN DE CAPACITACIONES 

Fecha 
04/09/2023 

Cod. 001 

El presente plan de capacitaciones se realiza con el fin de mejorar la eficiencia y la calidad 

en el proceso de fabricación de calzado a través de la implementación de la metodología 

5S, promoviendo un entorno de trabajo organizado y limpio, reducir el desperdicio de 

materiales y tiempo, y fomentar la seguridad en el lugar de trabajo 

NOMBRE DE LA ACTIVIDAD 

Plan de capacitaciones para seguimiento 

de las 5S y temas de impacto en el rubro 

del calzado 

NOMBRE DEL ENCARGADO 
CAPACITACIÓN 

Arévalo Castillo, Lucero 

OBJETIVO 

Obtener resultados favorables en las 

capacitaciones para el cumplimiento de las 

5S 

N° de 
capacitaciones 

realizadas 

Nombre de la temática 
abordar en la capacitación 

Fecha de 
realización 

N° de 
participantes 
capacitados 

N° de horas 
de 

capacitación 

Día 1 
Introducción al enfoque 5S y 

sus beneficios 
05/09/2023 15 40 min 

Día 2 
Importancia de clasificar y 

ordenar 
06/09/2023 13 30 min 

Dia 3 Importancia de limpieza 07/09/2023 13 30 min 

Día 4 
Importancia de estandarizar 
y disciplina en las áreas de 

trabajo 
08/09/2023 15 30 min 

 

Se desarrollo un cronograma de capacitación, el cual se llevó a cabo de manera remota, 

completándose la totalidad de las capacitaciones destinadas a los trabajadores de la 

empresa. 



 

 

 

Tabla 44 Material informativo de Capacitación presentado en la empresa 

TEMA MATERIAL INFORMATIVO 

Introducción 
al enfoque 
5S y sus 

beneficios 

 

  

 

Importancia 
de clasificar 

y ordenar 

 

 

Importancia 
de limpieza 

  

 

Importancia 
de 

estandarizar 
y disciplina 
en las áreas 
de trabajo 

 
  

 



 

 

 

Tabla 45 Check List final de cumplimiento de la metodología 5S, en la empresa 

Vallmenti & Deily 

LISTA DE CHEQUEO POST TEST: PROGRAMA 5 S  

De acuerdo con las condiciones del puesto de trabajo evaluado, califique con 0= Muy mal, 1= Mal, 2= 
Regula, 3= Bueno y 4= Excelente 

D
IM

E
N

S
IÓ

N
 

ÁREA EVALUADA FECHA DE APLICACIÓN 

PRODUCCIÓN 11 sep. 18 sep. 25 sep. 02 oct. 

S
E

IR
I 

  
(C

L
A

S
IF

IC
A

R
) 

1 
¿Están los objetos innecesarios identificados con una 

etiqueta? 
1 2 3 4 

2 ¿Están todos los objetos colocados ordenadamente? 2 3 3 4 

3 
¿Se encuentran los materiales clasificados en el sitio 

destinado para tal fin? 
1 3 3 4 

4 ¿Se observan objetos innecesarios en el área? 2 0 0 0 

5 
¿Existe un lugar específico para el material de 

desecho? 
2 2 4 4 

S
E

IT
O

N
 (

O
R

D
E

N
A

R
) 6 ¿Esta toda la mercadería colocada en su sitio? 1 2 4 4 

7 ¿Es fácil de visualizar donde debe este cada producto 2 2 3 4 

8 
¿Se identifican debidamente los productos 

rechazados? 
2 2 2 4 

9 
¿Representa algún riesgo la ubicación de los 

productos? 
1 2 0 0 

10 ¿Se puede distinguir las áreas por cada producto? 2 1 3 4 

S
E

IS
O

 (
L

IM
P

IA
R

) 11 ¿Cómo califica la limpieza en el centro de trabajo? 2 3 3 4 

12 ¿Están los pasillos limpios? 2 2 4 4 

13 
¿Existen cestas, tachos para la segregación de los 

desechos? 
2 3 3 4 

14 ¿Se observan materiales en el suelo? 1 2 0 0 

15 ¿Están las áreas de trabajo limpios? 2 2 4 4 



 

 

S
E

IK
E

T
S

U
 

(E
S

T
A

N
D

A
R

IZ
A

R
) 16 ¿Se cumplen con las listas de verificación? 2 2 4 4 

17 
¿Existen métodos para ordenar los equipos y 

herramientas en su lugar de trabajo? 
2 2 4 4 

18 
¿Existen métodos para seleccionar y clasificar los 

equipos en el lugar de trabajo 
2 3 3 4 

19 
¿Existe señalización y delimitación de las áreas de 

trabajo, equipos, herramientas? 
2 2 2 4 

20 
¿Se reconocen fácilmente las normas y los equipos de 

protección personal a utilizar 
2 2 3 3 

S
H

IT
S

U
K

E
 

(D
IS

C
IP

L
IN

A
) 

21 
¿Los nuevos integrantes recibieron un plan de guía en 

5S? 
2 3 3 4 

22 
¿Los resultados de las evaluaciones son discutidas en 

las reuniones del equipo? 
1 2 3 4 

23 Se cumple con el seguimiento de las 4s mencionadas 2 3 4 4 

24 
¿Cómo es el seguimiento que se le hace a la 

clasificación de productos en el área? 
2 2 3 4 

25 
¿Cómo es el seguimiento de limpieza que se le hace 

al área? 
2 2 3 3 

  TOTAL 35% 43% 57% 71% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 46 Ficha de control de metodología 5s aplicado en la empresa 

FICHA DE EVALUACIÓN METODOLOGÍA 5S EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 

ORGANIZACIÓN Calzados Vallmenti & Deily CÓDIGO FMRA-01 

ÁREA Producción VERSION 1 

RESPONSABLE AREVALO CASTILLO, LUCERO PAG 1 de 1 

MÉTODO 

SEIRI (CLASIFICAR) 

Numero de artículos 
clasificados en el 

área de producción 
Total, de artículos 

Clasificar= (N° de artículos 
clasificados) / (total artículos) 

x100 

104 237 44% 

SEITON (ORDEN) 

Numero de artículos 
ordenados en el área 

de producción 
Total, de artículos 

Ordenar= (N° de artículos 
ordenados) / (total artículos) 

x100 

131 237 55% 

SEISO (LIMPIEZA) 

Numero de limpiezas 
realizadas 

Total, de limpiezas 
programadas 

Limpieza= (N° de limpiezas 
realizadas) / (total de 

limpiezas programadas) x100 

13 15 87% 

SEIKETSU 
(ESTANDARIZACIÓN) 

Numero de 
capacitaciones 

realizadas 

Total, de 
capacitaciones 
programadas 

Estandarizar= (N° de 
capacitaciones realizadas) / 

(total de capacitaciones 
programadas) x100 

4 4 100% 

SHITSUKE 
(DISCIPLINA) 

Puntaje obtenido en 
las auditorias 

Puntaje total de 
auditorias 

(Puntaje obtenido en las 
auditorias) / (Puntaje total de 

las auditorias) x100 

89 125 71% 



 

 

 

Tabla 47 Registro de errores agosto 

FECHA ER1 ER2 ER3 ER4 ER5 ER6 ER7 

07/08/2023 1 1 0 2 2 1 0 

08/08/2023 1 1 1 2 1 1 0 

09/08/2023 1 0 0 1 0 0 0 

10/08/2023 0 0 0 0 2 0 0 

11/08/2023 2 1 1 2 0 0 0 

14/08/2023 0 1 2 1 1 0 1 

15/08/2023 2 0 1 2 1 1 1 

16/08/2023 0 0 0 0 2 0 0 

17/08/2023 0 0 0 0 0 1 1 

18/08/2023 2 0 1 1 1 0 0 

21/08/2023 0 1 1 0 1 0 0 

22/08/2023 0 1 1 1 0 1 0 

23/08/2023 2 1 1 1 0 0 1 

24/08/2023 0 1 1 0 0 0 1 

25/08/2023 1 0 0 1 0 1 0 

28/08/2023 0 0 1 1 1 1 2 

29/08/2023 0 2 1 1 0 0 1 

30/08/2023 0 1 1 1 0 0 1 

31/08/2023 1 1 2 1 0 0 0 

01/09/2023 1 1 0 1 1 1 1 

TOTAL 14 13 15 19 13 8 10 

 

 

 

 

 



 

 

Tabla 48 Frecuencia de errores 

Cod Causa Frec. % Unit % Acum 

ER4 Piezas mal cortadas 19 21% 21% 

ER3 Rebajado muy delgado 15 16% 37% 

ER1 Cortes sobre marcas 14 15% 52% 

ER5 Hormas incorrectas 13 14% 66% 

ER2 Piezas mal pegadas 13 14% 80% 

ER7 Numero incorrecto de plantillas 10 11% 91% 

ER6 
Número incorrecto de  

falsa 
8 9% 100% 

Total 92 100%  

 

Tabla 49 Acciones a corregir en la implementación Poka Yoke 

ERROR Descripción Acción a tomar Beneficio 

ER1 Cortes sobre marcas 

Identificar en el cuero las 
áreas que presentan defectos 

marcándolas. 
  

Evitar cortar las 
partes marcadas 

con el fin de evitar 
demoras 

ER2 Piezas mal pegadas 
Capacitar al personal sobre la 

unión de piezas y formas  
de pegado 

Eliminar tiempos 
muertos, 

desperfectos de  
material 

ER3 Rebajado muy delgado 

Ajustar la cuchilla conforme a 
los parámetros que 

corresponden al grosor del 
cuero y al tipo de modelo. 

Evitar pérdida de 
material y tiempo 

ER4 Piezas mal cortadas 
Cambiar el material de los 
moldes de cartón a lata o 

metal sea el caso 

Evitar el mal 
cortado de piezas, 

generando  
menos pérdida de 

material  

ER5 Hormas incorrectas 

Separar y identificar los 
diversos tipos de hormas 

basándose en los modelos y 
tallas mediante el uso de 

fichas. 

Eliminar reprocesos 
y pérdida de 

material 

ER6 
Número incorrecto de  

falsa 

Clasificar y diferenciar los tipos 
de falsas de acuerdo a la talla 

los modelos y tallas 

Eliminar reprocesos 
y pérdida de 

material 

ER7 
Numero incorrecto de 

plantillas 

Clasificar y diferenciar los tipos 
de plantillas de acuerdo a la 

talla 
los modelos y tallas 

Eliminar reprocesos 
y pérdida de 

material 

 

Tabla 50 Registro de errores octubre 



 

 

FECHA ER1 ER2 ER3 ER4 ER5 ER6 ER7 

02/10/2023 0 1 0 0 2 1 0 

03/10/2023 1 1 1 1 1 1 0 

04/10/2023 1 0 0 1 0 0 0 

05/10/2023 0 0 0 0 0 0 0 

06/10/2023 2 1 1 0 0 0 0 

09/10/2023 0 1 2 0 1 0 1 

10/10/2023 2 0 1 1 0 1 1 

11/10/2023 0 0 0 0 0 0 0 

12/10/2023 0 0 0 0 0 1 1 

13/10/2023 0 0 1 0 1 0 0 

16/10/2023 0 0 0 0 1 0 0 

17/10/2023 0 1 1 0 0 1 0 

18/10/2023 0 0 0 0 0 0 0 

19/10/2023 0 1 1 0 0 0 0 

20/10/2023 1 0 0 1 0 1 0 

23/10/2023 0 0 0 0 1 1 2 

24/10/2023 0 0 0 1 0 0 1 

25/10/2023 0 0 0 1 0 0 1 

26/10/2023 0 1 0 0 0 0 0 

27/10/2023 0 1 0 0 1 0 0 

TOTAL 7 8 8 6 8 7 7 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Tabla 51 Registro producción zapatos - noviembre 



 

 

 

 

 

Tabla 52 Productividad post test Mano de obra 



 

 

 

 

 

Tabla 53 Productividad post test materia prima 



 

 

 

 

Tabla 54 Productividad total Post test 



 

 

Tabla 55 Hoja de registro productividad mano de obra 

HOJA DE REGISTRO PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - DATOS GENERALES 

EMPRESA     JEFE DE AREA     

INVESTIGADOR     AREA      

PRE PRUEBA MANO DE OBRA DE LA EMPRESA VALLMENTI & DEILY  

SEMANA FECHA PRODUCCION HORAS TRABAJADORES 
HH 

(Horas) 
PRODUCTIVIDAD 

   

   

   

   

                  

                  

                  

PROMEDIO              

DESV. ESTANDAR     

 

Tabla 56 Hoja de registro productividad  materia prima 

HOJA DE REGISTRO PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA - DATOS GENERALES  

EMPRESA    JEFE 

DE 

AREA  

  

INVESTIGADOR    AREA    

PRE PRUEBA - PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA  

FECHA  DIA  PRODUCCION  
PIE DE 

CUERO  
PRODUCTIVCIDAD  

          

          

          

          

          

          

PROMEDIO      

DESV. ESTANDAR  



 

 

 

Tabla 57  Formato hoja de encuesta 

FORMATO DE HOJA DE ENCUESTA 

INSTRUCCIONES 
El presente cuestionario cuenta con 17 interrogantes. El instrumento tiene la identificar las 

causas más críticas en el centro de trabajo. Agradecemos ser lo más sincero posible. 

DATOS 
ESPECIFICOS 

Llene los espacios en blanco, y marque con un aspa la alternativa que considere más 
conveniente. Nunca (1) A veces (2) Siempre (3) 

DURACIÓN 10 minutos 

ITEM PREGUNTA 1 2 3 

C1 
Existe falta de compromiso por parte de los 

trabajadores 
   

C2 
Los ambientes de trabajo se encuentran 

desorganizados 
   

C3 
Esta presente la falta de mantenimiento en los 

equipos de producción 
   

C4 
Se presencia la falta de espacio para para el libre 

desplazamiento de los trabajadores 
   

C5 No hay codificación en los artículos     

C6 
Se demoran en la búsqueda de los materiales en el 

área de trabajo. 
   

C7 
Hay presencia de tiempos muertos en la hora de 

trabajo 
   

C8 
Se presencia sobre carga laboral en el centro de 

trabajo 
   

C9 Los equipos del área se encuentran mal ubicados    

C10 
Están presentes en el área equipos obsoletos y 

malogradas. 
   

C11 
¿Se hace seguimiento a la ejecución de los procesos 

durante la implementación? 
   

C13 
Se presencia una Incorrecta distribución de los 

materiales. 
   

C13  Hay presencia de productos defectuosos    

C14 
Se presencia obstrucción en los pasillos o áreas de 

trabajo 
   

C15  Se realizan inspecciones en el cortado de cuero    

C16 
Se almacena materiales defectuosos en el área de 

trabajo 
   



 

 

Tabla 58 Ficha Check List 5s 

LISTA DE CHEQUEO: PROGRAMA 5 S 

De acuerdo con las condiciones del puesto de trabajo evaluado, califique con 0= Muy mal, 1= Mal, 
2= Regula, 3= Bueno y 4= Excelente 

C
A

L
IF

IC
A

C
IÓ

N
 

1S 2S 3S 4S 5S 
 

ÁREA EVALUADA 
FECHA DE 

APLICACIÓN 

       

S
E

IR
I 

  
(C

L
A

S
IF

IC
A

R
) 

1 ¿Están los objetos innecesarios identificados con una etiqueta?  

2 ¿Están todos los objetos colocados ordenadamente?  

3 
¿Se encuentran los materiales clasificados en el sitio destinado 

para tal fin? 
 

4 ¿Se observan objetos innecesarios en el área?  

5 ¿Existe un lugar específico para el material de desecho?  

S
E

IT
O

N
 (

O
R

D
E

N
A

R
) 6 ¿Esta toda la mercadería colocada en su sitio?  

7 ¿Es fácil de visualizar donde debe este cada producto  

8 ¿Se identifican debidamente los productos rechazados?  

9 ¿Representa algún riesgo la ubicación de los productos?  

10 ¿Se puede distinguir las áreas por cada producto?  

S
E

IS
O

 (
L

IM
P

IA
R

) 

11 ¿Cómo califica la limpieza en el centro de trabajo?  

12 ¿Están los pasillos limpios?  

13 ¿Existen cestas, tachos para la segregación de los desechos?  

14 ¿Se observan materiales en el suelo?  

15 ¿Están las áreas de trabajo limpios?  

S
E

IK
E

T
S

U
 

(E
S

T
A

N
D

A
R

IZ
A

R
) 

16 ¿Se cumplen con las listas de verificación?  

17 
¿Existen métodos para ordenar los equipos y herramientas en su 

lugar de trabajo? 
 

18 
¿Existen métodos para seleccionar y clasificar los equipos en el 

lugar de trabajo 
 

19 
¿Existe señalización y delimitación de las áreas de trabajo, 

equipos, herramientas? 
 

20 
¿Se reconocen fácilmente las normas y los equipos de protección 

personal a utilizar 
 



 

 

S
H

IT
S

U
K

E
 (

D
IS

C
IP

L
IN

A
) 

21 ¿Los nuevos integrantes recibieron un plan de guía en 5S?  

22 
¿Los resultados de las evaluaciones son discutidas en las 

reuniones del equipo? 
 

23 Se cumple con el seguimiento de las 4s mencionadas  

24 
¿Cómo es el seguimiento que se le hace a la clasificación de 

productos en el área? 
 

25 ¿Cómo es el seguimiento de limpieza que se le hace al área?  

 

 

Tabla 59 Ficha registro Poka yoke 

HOJA DE REGISTRO DE ERRORES 

EMPRESA  JEFE DE AREA  

INVESTIGADOR  AREA  

PRE PRUEBA – POKA YOKE 

FECHA ER1 ER2 ER3 ER4 ER5 ER6 

       

       

       

       

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Tabla 60 Ficha evaluación metodología 5s 

FICHA DE EVALUACIÓN METODOLOGÍA 5S EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 

ORGANIZACIÓN  CÓDIGO 
FMRA-

01 

ÁREA  VERSION 1 

RESPONSABLE  PAG 1 de 1 

MÉTODO 

SEIRI (CLASIFICAR) 

Numero de artículos 
clasificados en el área de 

producción 
Total de artículos 

Clasificar= (N° de artículos 
clasificados) / (total artículos) 

x100 

   

SEITON (ORDEN) 

Numero de artículos 
ordenados en el área de 

producción 
Total de artículos 

Ordenar= (N° de artículos 
ordenados) / (total artículos) x100 

   

SEISO (LIMPIEZA) 

Numero de limpiezas 
realizadas 

Total de limpiezas 
programadas 

Limpieza= (N° de limpiezas 
realizadas) / (total de limpiezas 

programadas) x100 

   

SEIKETSU 
(ESTANDARIZACIÓN) 

Numero de capacitaciones 
realizadas 

Total de 
capacitaciones 
programadas 

Capacitación= (N° de 
capacitaciones realizadas) / (total 
de capacitaciones programadas) 

x100 

   

SHITSUKE 
(DISCIPLINA) 

Puntaje obtenido en las 
auditorias 

Puntaje total de 
auditorias 

(Puntaje obtenido en las 
auditorias) / (Puntaje total de las 

auditorias) x100 

   

 

 



 

 

SEIRI (CLASIFICADO CON TARJETAS ROJAS) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 16 Seiri- Clasificación de los artículos 

Figura 17 Aplicación de tarjetas rojas 



 

 

SEITON 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 18 Seiton - orden de los artículos 

Figura 19 Codificación de objetos 



 

 

SEISO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 20 Seiso – limpieza en la empresa Vallmenti 



 

 

SEIKETSU  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 21 Capacitaciones 

Figura 22 Registro de asistencia 



 

 

SHITSUKE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 23 Shitsuke – Check List 

Figura 24 Cumplimiento en el orden 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 26 Moldes de cartón pre implementación poka yoke 

Figura 25 Relación de trabajadores en la empresa 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 27 Moldes de metal post implementación poka yoke 



 

 

Figura 28 Evaluación de las 5S en la empresa Vallmenti 

PRE IMPLEMENTACIÓN POST IMPLEMENTACIÓN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Figura 29 Realidad problemática de la empresa Vallmenti 

REALIDAD PROBLEMÁTICA 

   

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 31 Después de la implementación 

Figura 30 Orden de producción en pares de zapatos 



 

 

 

 

 

Figura 33 Autorización para el desarrollo de una investigación 



 

 

Figura 34 Acta de acceso de información para el desarrollo de tesis 

 

 

 

 


