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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion se titula "Aplicacion de la metodologia DMAIC
en el area de produccion para mejorar la productividad de Consorcio
Representaciones CAM'S E.ILR.L. - Trujillo - 2023", y tuvo como objetivo
implementar la metodologia DMAIC en el area de produccion para mejorar la
productividad de Consorcio Representaciones CAMS E.lLR.L., mediante la
aplicacién de dicha metodologia. El tipo de investigacion fue aplicada, y su disefio
de investigacion fue de tipo preexperimental con enfoque cuantitativo. La poblacion
de la investigacion esta compuesta por el nimero de pares de zapatos fabricados
durante las ultimas tres semanas de junio y la primera semana de julio para el
pretest, y septiembre para el postest. Se utiliz6 una encuesta y observaciéon en
conjunto con instrumentos de investigacion como el DAP, Ishikawa, mediciones de
tiempo y productividad para analizar los datos recopilados. Como resultado, se
logré mejorar la productividad en un 7.78% y la productividad laboral en un 7.55%

en la empresa Consorcio Representaciones CAM'S E.l.R.L.

Palabras clave: Produccion, Fabricacion de Calzado, Metodologia DMAIC y
Productividad.



ABSTRACT

The present research work is entitled "Application of DMAIC methodology in the
production area to improve the productivity of Consorcio Representaciones CAM'S
E.ILR.L. - Trujillo - 2023", which had as objective To implement the DMAIC
methodology in the production area to improve the productivity of Consorcio y
Representaciones CAMS E.l.R.L., by means of the implementation of the DMAIC
methodology. The type of research was applied and its research design was
experimental of pre-experimental type and quantitative approach. The research
population is comprised of the number of pairs of shoes made during the last three
weeks of June and the first week of July for the pre-test and September for the post-
test. A survey and observation were used to determine and in conjunction with
research instruments such as the DAP, Ishikawa, time and productivity measures
to analyze the data collected. As a result, it was possible to improve productivity by
7.78% and labor productivity by 7.55% in the company Consorcio Representaciones
CAM'S E.I.LR.L.

Keywords: Production, Footwear Manufacturing, DMAIC Methodology and
Productivity.



I. INTRODUCCION

La industria mundial del calzado es un sector econémico de gran importancia, con
un alto potencial de crecimiento. En 2022, genero ingresos de 382.000 millones de
dolares estadounidense con proyeccién en aumento en los proximos afios. Los
segmentos de calzado de cuero, textil y de caucho o plastico son los principales
responsables de este crecimiento, representando aproximadamente el 70% de los
ingresos totales. Sin embargo, la industria del calzado también se enfrenta a
desafios importantes, como la deficiencia en los estdndares, métodos y la
necesidad de optimizacién. Estos desafios pueden dificultar el desarrollo del sector

y comprometer su competitividad (Orus 2023).

En la India debido a las diversas crisis que afectan al mundo, se dio inicio a buscar
enfoques innovadores para mejorar la eficiencia en la manufactura. Una estrategia
clave ha sido la implementacion de avanzadas técnicas de ingenieria, destinadas
a disminuir la dependencia en el uso de la mano de obra y estandarizar e innovar
los procedimientos. Este enfoque ha resultado en un incremento notable del 27%
en la productividad, logrando reducir el ciclo de produccion y optimizar el tiempo
entre distintas operaciones. Como consecuencia, el numero de actividades
requeridas para completar una tarea se ha reducido significativamente, pasando de
91 a 61 actividades. A pesar de estos avances, estas soluciones no abordan todos
los desafios, siendo evidente en la industria del calzado, donde ciertas operaciones
manuales contindan siendo indispensables en ciertos procesos. En este contexto,
se hace imperativo buscar innovaciones adicionales e implementar tecnologias
emergentes que puedan satisfacer las demandas especificas de los clientes y

superar las limitaciones persistentes (BNS 2021; Tyagi et al. 2021).

En los paises de Sur y Centro América se enfrentan desafios en cuanto a la
productividad a nivel nacional y regional, esto se refleja especialmente en la
productividad laboral, que dejé de mantener la tendencia de crecimiento del 0.4%
observada a nivel mundial entre los afios 2013 y 2018, segun datos proporcionados

por el EMDE (Organizacion Internacional del Trabajo 2022).

En el Perq, de acuerdo al Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI)
(2017) Indica que la industria del calzado tiene una demanda predominantemente
1



local del 98.6%, con solo un 1.4% destinado a la exportacidon. Este dato contrasta
con la afirmacion de la C.C. de Lima (2021), que destaca a la industria del calzado
como uno de los sectores con una demanda significativa, sugiriendo que la
productividad en este sector deberia ser mas eficaz. No obstante, la entrada de
calzado importado al pais, caracterizado por estrategias de precios bajos, pero
calidad deficiente, ha dado lugar a una competencia en el ambito de la fabricacion
de calzado. No obstante, la industria nacional del calzado ha permanecido ante tal
circunstancia, gracias a la competitividad de ciertas empresas del rubro localizadas
principalmente en la Provincia de Trujillo (Ministerio de Trabajo y Promocion del
Empleo 2019).

En el ambito local, la mayoria de las pequefias empresas se encuentran en la
industria del calzado se encuentran en el distrito del Porvenir. Estas empresas han
contribuido a generar una economia regional dinamica. (LA REPUBLICA 2023). Sin
embargo, muchas de estas empresas enfrentan limitaciones econdémicas, tanto en
su capacidad de inversiéon y formacién del personal como en la ejecucion de sus
actividades de manera informal. Asimismo, producen calzado en cantidades
reducidas, con un disefio y nivel técnico deficientes, y carecen de familiaridad con
los canales de distribucién, llegando incluso a suspender temporalmente su
produccion por la escasez de cuero (Centro de Innovacion Productiva y
Transferencia Tecnologica del Cuero, Calzado, Textil, Confecciones e Industrias
Conexas 2017).

En la investigacion se plante6 el siguiente problema: ¢Cuél es el efecto de la
aplicacion de la metodologia DMAIC sobre la productividad de la empresa CAMS
E.l.LR.L. en el afio 2023? Como justificacion teorica, Baena (2017), Se define como
la vinculacion del investigador con el interés de profundizar en las perspectivas
tedricas que se ocupan del problema propuesto, buscan profundizar en la
comprension dentro de una linea de investigacion especifica. En este contexto, el
presente estudio se centré en implementar mejoras en los estandares del trabajo
como el proposito del aumento de la productividad. En términos de la justificacion
econdémica Baenas (2017), establece que, al realizar alguna investigacion, se debe
fundamentar en la perspectiva de obtener beneficios econdémicos que justifiquen la

inversion realizada en su desarrollo. En este sentido, nuestra investigacion tiene
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como obijetivo reducir los costos productivos, eliminar obstaculos y disminuir los
tiempos inactivos, los cuales, aunque son compensados por la empresa, conllevan
gastos. Esto implica que el aumento en la eficiencia y la disminucion de los tiempos
de proceso pueden traducirse en beneficios econdmicos. En cuanto a la
justificacion metodologica, Fernandes (2020) se basa en recopilar datos sobre una
nueva metodologia que facilite el analisis de variables de estudio sin profundizar
excesivamente en el tema. Por otra parte, nuestra investigacién se centra en la
relevancia de optimizar los diversos procesos ya establecidos, identificar areas con
potencial de mejora y buscar soluciones que conduzcan a un aumento en la
eficiencia y rendimiento en la fabricacion de calzado. Respecto a la justificacion
practica, Baenas (2017) plantea que una investigacion tiene el potencial de generar
contribuciones practicas, tanto directas como indirectas, en relacion con la
problematica especifica abordada. En el caso particular de nuestra investigacion,
la justificacion radica en la necesidad practica de mejorar la eficiencia y los

resultados en la produccion.

En este contexto, Consorcio Representaciones CAM'S E.I.R.L. se enfrenta a una
disminucién en la eficiencia de sus procesos productivos. Los tiempos prolongados
de produccién y los métodos aplicados durante este proceso no han logrado cumplir
con los estandares de la empresa, generando desperdicio debido a la manipulacion
inadecuada del producto. Ademas, la baja efectividad de los empleados actuales
impide alcanzar la cantidad planificada semanalmente, de acuerdo con los tiempos
y metas historicas, lo que resulta en deficiencias en el proceso productivo. Para
identificar las causas fundamentales de los problemas en el campo de estudio, se
emplearon diversos métodos y técnicas que permitieron recopilar datos para
visualizar los diferentes factores y descubrir los problemas fundamentales (ver

Anexo 6 y Anexo 7). Ademas, se utilizd un diagrama de Ishikawa para analizar las

diversas probleméticas que contribuyen a la baja productividad en el area de
estudio. Debido a los problemas identificados de esta manera, el objetivo general
del estudio es: Incrementar la productividad en Consorcio y Representaciones
CAM'S E.ILR.L. en el ano 2023, por medio de la aplicacion de la metodologia
DMAIC. En funcion de ello, se tiene como objetivos especificos: a) Analizar el

método de trabajo actual del proceso productivo de Consorcio y Representaciones
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CAM’'S E.ILR.L, b) Determinar la productividad actual de Consorcio y
Representaciones CAM’S E.I.LR.L, 2023 c) Implementar la mejora del método de
trabajo en Consorcio y Representaciones CAM’'S E.I.R.L. De este modo, para la
presente investigacion se formula la siguiente hipotesis general: La aplicacion de la
metodologia DMAIC, incrementa la productividad de CAMS E.I.R.L. en el afio 2023



II. MARCO TEORICO

Chavez,et al (2022); Andrade (2019) investigaron la relacion entre los el aumento
de la productividad y la implementacion de la metodologia DMAIC en empresas
de manufactura, en los dos estudios aplico las herramientas como la observacion
directa, diagrama de actividades, andlisis de tiempos, enfoque de mejora continua
y se centraron en el proceso productivo encontrando beneficios como el aumento
en la productividad de un 5 % al 7 % y un aumento en la variacién positiva del

5.49% respectivamente.

Ganoza et. al 2018, Mendoza 2018, se enfocaron en investigar los desafios de
productividad en su area de investigacion se identificaron utilizando una variedad
de métodos, incluidas entrevistas, observaciones de operadores y analisis de
documentos, diagrama de Pareto e Ishikawa para identificar las causas
fundamentales de los problemas, consiguiendo un crecimiento en la productividad
35.7% y 7. 51% respectivamente, ademas un aumento en la variacion positiva de
6.41%.

Guimarey 2021, Gonzales 2018, se centraron en investigar la aplicacion de la
metodologia DMAIC con el propésito de identificar desperdicios y estudiar los
procesos en diversas empresas manufactureras. Estas herramientas facilitaron la
implementacion de mejoras, proporcionando un enfoque mas claro y eficiente al
poner a prueba sus contribuciones en las empresas seleccionadas para la
investigacion se puede observar la diferencia en el tiempo estandar antes y
después de la implementacion tuvieron una variacion de un 3%, logrando mejoras
significativas del 25% en la productividad total y una variacion positiva de 8%. Por
otro lado, la investigacién de Los resultados fue notables, ya que logré reducir en
un 16.44% la cantidad de productos con defectos y un aumento de la productividad
de 10.7%. Esta mejora significativa no solo impacto positivamente en la calidad de
los productos, sino que también generd una transformacion notable en el proceso

de produccién de la empresa.

Otiniano y Villanueva 2023, se enfocaron en la implementacion de mejoras del

meétodo de trabajo para aumentar la productividad, en donde los autores del trabajo
5



emplearon instrumentos para la recoleccion de los datos. Se empleo un muestreo
del trabajo, produciendo 5324 cajas, mediante la implementacion de una
metodologia DMAIC, se evidencio una elevacion en la produccion de 6224 cajas,
en donde se evidencia un aumento de 900 cajas producidas. De igual manera La
productividad de materia prima también se incrementd con una tasa de variacion
positiva representando un aumento del 7.33% una vez implementada la
metodologia, puesto que dicha productividad paso a producir 177.47 por empleado
a 207.47 cajas, evidenciando el incremento de la tasa de productividad del
trabajador durante la implementacién de la metodologia. El desarrollo de este
trabajo demostré que el mejorar la metodologia del trabajo evidencia un notable
incremento en la productividad dentro de la empresa, en donde se evidencia una
mejorar del 16.9%, de igual manera el indice de exportacion aumento de un 73.53%
a un 86.01%, en donde se evidencié un menor desperdicio del material, también se
realizd una evaluacion de las actividades que no generan valor en el proceso de
produccion en donde se obtuvo que solo el 84.21% de las actividades generaban
un valor agregado. Actualmente existen varias metodologias de mejora, incluida Six
Sigma, el cual propone aplicar métodos de investigacion al proceso de entrega de
valor a clientes y utilizar para este propdsito para desarrollar acciones y proyectos
que mejoren la satisfaccion del cliente. Los métodos estadisticos, que garantizan
una toma de decisiones basada en datos, se convierten en una plataforma que
permite a las organizaciones mejorar su competitividad. Para ello se propone el
desarrollo de cinco niveles (DMAIC): Definir, Medir, Analizar, Mejorar (Improve en

inglés) y Controlar (Garza, Gonzales, Rodriguez 2016).

De la misma manera, el andlisis de tiempos se basa en la aplicacion de técnicas
con el cual calcular los diversos tiempos que un colaborador capacitado necesita
para completar una tarea que cumple con el nivel establecido. También, se utiliza
para evaluar el trabajo, registrar los ritmos y medir los tiempos de las actividades

realizadas. (Cuevas 2020)

La evaluacion de los métodos de trabajo puede realizarse a través de diversas
metodologias de mejora continua. Estas metodologias tienen como objetivo central
mejorar y estandarizar los procesos para aumentar la productividad. La

implementacion de estas metodologias y técnicas de mejora continua es esencial
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para que las empresas puedan elevar su valor productivo. Este enfoque no solo
mejora los métodos de trabajo, sino que también contribuye al estudio del trabajo,
Simplificando el diagndstico, la medicién y la implementacion de mejoras. Hoy en
dia, los métodos de trabajo también se determinan mediante el analisis del trabajo
establecido, ya que el objetivo de este trabajo es encontrar el método mas

adecuado y eficiente (Cruelles 2014)

El diagrama de operaciones es el que analiza el proceso que se tiene actualmente
y mostrando de una forma cronoldgica todas las actividades y operaciones también

indica los tiempos que se involucran. (Palacios 2016)

Después de identificar claramente y ubicar un problema significativo, el siguiente
paso consiste en explorar las razones subyacentes. Una herramienta valiosa para
llevar a cabo esta investigacion es el diagrama de causa y efecto, también conocido
como diagrama de Ishikawa. Este método gréfico permite representar y analizar la
relacion entre un efecto, que es el problema en cuestion, y las posibles causas que

podrian estar contribuyendo a dicho efecto (Cadena 2018).

Son medidas especificas y cuantificables utilizadas para evaluar el éxito de una
organizacion, proyecto o proceso en relacion con sus objetivos estratégicos. Estos
indicadores proporcionan informacion precisa y relevante sobre el rendimiento,
permitiendo a las partes interesadas tomar decisiones informadas para mejorar y
optimizar el rendimiento general. Los KPIs pueden abarcar diversas areas, como
finanzas, operaciones, ventas, marketing, recursos humanos, etc., y sirven como
herramientas esenciales para el monitoreo continuo y la toma de decisiones basada

en datos.

El tiempo normal, es definido como la cantidad de tiempo necesaria para completar
una tarea especifica cuando se ejecuta de manera eficiente y continua, sin
experimentar demoras causadas por circunstancias personales o situaciones

imprevistas (Palacios 2016).

TE=TN=x*(1+5)
TE:Tiempo estandar
TN:Tiempo normal

S:Suplementos



La importancia del tiempo, especialmente del tiempo estandar que representa la
duracion tedrica necesaria para que un trabajador complete sus tareas a un ritmo
regular y en condiciones ideales. Este proceso involucra calcular el tiempo normal
requerido para la tarea del operario y unirlo con tablas de Westinghouse tomando
en cuenta suplementos de elaboracion para una determinacion precisa. Previo a
esto, se realiza un calculo de muestra para demostrar la confiabilidad y asi conocer
el nimero de ciclos que se va a evaluar. Este enfoque contribuye a establecer un
estandar consistente para la planificacion y el control de la produccion, asi como
para evaluar el rendimiento del trabajador y mejorar la eficiencia operativa.
(Palacios 2016)

o unidad de produccion
Productividad =

U.de insumo (Mano de obra)

unidad de produccion

Productividad =
rodauctivida U.de insumo (tiempo de producion)

La productividad se calcula mediante la divisidbn de la produccion (bienes vy
servicios) entre los factores productivos, como el trabajo y el capital. La funcion
principal de un director de operaciones consiste en potenciar este cociente,
buscando aumentar la eficiencia para lograr una mejora en la productividad general.
En resumen, optimizar la eficiencia equivale a incrementar la productividad
(Navarro 2023).

L Productos Logrados
Eficacia = x100
Metas

La eficacia se refiere a la habilidad intrinseca de un proceso, accion o sistema para

alcanzar de manera exitosa los objetivos y resultados deseados. Es una medida
gue evalla la efectividad en el logro de metas especificas, poniendo énfasis en la
calidad y relevancia de los resultados en relacion con los propésitos establecidos.
A diferencia de la eficiencia, que se ocupa de la relacion entre recursos y resultados,
la eficacia se enfoca en la consecucion exitosa de los objetivos, sin necesariamente
considerar la optimizacion de recursos. En resumen, la eficacia destaca la
capacidad inherente para obtener resultados satisfactorios y pertinentes (Ramirez
2022).



Pares producidos

Productividad Multfactorial =
f Trabajo + Materia prima + Gastos generales

La productividad multifactorial implica evaluar la eficiencia en la producciéon al
considerar diversos factores en lugar de enfocarse en uno solo, como el trabajo o
el capital. Esta métrica busca comprender cémo la interaccion de varios elementos,
como la mano de obra, el capital y la tecnologia, influye en la produccion total. Al
adoptar una perspectiva mas amplia en lugar de analizar un solo componente, la
productividad multifactorial proporciona una visién integral de la eficiencia,
permitiendo identificar areas de mejora al optimizar la utilizacion combinada de

diferentes recursos en un sistema o proceso (Alvarez 2021).



[l. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion:

El investigador, Alvarez (2020), asegura que la investigacion aplicada es capaz de
brindar soluciones efectivas a diversas dificultades adversas. En este contexto, la
presente investigacion tuvo el mismo propésito al emplear herramientas de
ingenieria para optimizar los métodos de trabajo en el Consorcio Representaciones
CAM’S. En este estudio se analizé el tiempo de proceso durante las actividades
realizadas por las personas involucradas en el proceso productivo. El objetivo
principal es identificar la causa de los problemas de produccion para poder
desarrollar estrategias de mejora. Ademas, Lozada (2014), expone que toda
investigacion aplicada, es aquella que puede aplicarse directamente los
conocimientos a los problemas de la sociedad. Por ende, este tipo de investigacion
hace referencia a una investigacion aplicada porque se puede sustentar con teorias
actuales las cuales pueden avalar la investigacion y resolver los problemas
practicos de las variables en investigacion, ademas esta investigacion se inclina al

enfoque cuantitativo.

En el contexto de la recoleccion e interpretacion de la informacion, se adoptd un
enfoque cuantitativo. Este enfoque se seleccioné debido a la predominancia de
datos numeéricos, facilitando asi su analisis a través de graficos, tablas de
frecuencia y procedimientos estadisticos. El objetivo principal fue verificar las
hipotesis de investigacion, estableciendo una base solida respaldada por evidencia
cuantitativa. (Hernandez y Mendoza 2018)

3.1.2. Disefo de investigacion:

Se optd por un disefio preexperimental. Este tipo se caracteriza por una forma
controlada y deliberada de la variable independiente, cuyo propésito es analizar y
evaluar su posible efecto sobre una variable dependiente especifica. La eleccion
de esta metodologia implica la minima intervencion en la variable independiente
para lograr los objetivos predeterminados relacionados con la variable dependiente.

En resumen, se buscoé establecer una relacién causal bajo condiciones controladas
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para comprender mejor el efecto de la variable independiente en el fenbmeno
estudiado. los datos estadisticos que la empresa nos proporciona, segun (Ramos
2021).

Se ejecutara la optimizacion de métodos de trabajo para evaluar su impacto en la

productividad, utilizando un disefio de preprueba y post-prueba.

Esquema de disefio de:
G — 01 - X - 02

Preprueba Posprueba

G: Grupo o muestra

0,: Productividad antes del estimulo

0,: Productividad después del estimulo
X: Aplicacion de la metodologia DMAIC

3.2. Variables y operacionalizacion:
e Variable Independiente: Metodologia DMAIC (Cuantitativa)

Definicion Conceptual: La metodologia disefiada para disminuir los
defectos y aumentar la calidad, basada en la investigacion de las causas de
la dispersion con la finalidad de aplicar herramientas de mejora para dar
solucion a una problematica (GUIMAREY 2021).

e Variable dependiente: Productividad (Cuantitativa)

Definicion operacional: La productividad empresarial se refiere a la
capacidad de aumentar la produccion de manera eficiente, optimizando el
uso de recursos. La eficiencia en la produccion es esencial para maximizar
la salida sin comprometer la calidad. La relacion con la capacidad productiva
destaca la gestion efectiva de los elementos necesarios para el proceso,
asegurando niveles deseados de produccion. En resumen, estos conceptos
se entrelazan para alcanzar objetivos con la menor cantidad de recursos
(Jgrgensen 2023, Lavado y Ramirez 2016) [trad].
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La operacionalizacion de variables se muestra en el (Anexo 1).
3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacion:
La poblacidon en una investigacion que se refiere a un conjunto finito o
infinito de individuos o actividades que comparten caracteristicas similares
entre si (Arias 2020).
En este caso, la poblacibn que se consider6 para el estudio esta
conformada por 12 actividades del proceso productivo para la fabricacion
del calzado en la empresa CAMS E.I.R.L.2023.
3.3.2. Muestra:
La muestra se le puede considerar, como un subgrupo de un grupo total,
ya que serd una parte representativa de todo el grupo, esta suele ser
probabilistica de que se escoja, o por otro lado no probabilistica que se
deja influenciar por aspectos comunes dentro de ellas. (Hernandez,

Sampiere y Mendoza 2018),

Debido a esto para la muestra se realizaron todas las actividades segun
el modelo de calzado VT-1087 (Anexo 17) que se fabrica en la empresa
CAMS E.I.LR.L.2023.

3.3.3. Muestreo:
Es un intermediario entre la poblacion de investigacion y la muestra de
ella misma, por ende, esta técnica suele usarse en mayores ocasiones,
debido a que la poblacion para la investigacién suele ser amplia. Por este
motivo se realizd el muestreo en este caso sera no probabilistico por
conveniencia de los investigadores ya que nos permitira elegir la muestra
bajo criterios accesibles, aproximados y disponibles por la empresa. Arias
(2020),

3.3.4. Unidad de analisis:
La unidad de analisis en un estudio se refiere al elemento sobre el cual
se van a recopilar los diversos datos o informacidn que sera utilizado para
el analisis posterior. Su funcion principal es abordar las preguntas
planteadas en la investigacién y proporcionar la base sobre la cual se
12



extraeran conclusiones y se obtendran resultados (Jornet y Damsa 2021)
[trad].

Actividades del proceso productivo

1.

9.

Inspeccidén: Se realiza la inspeccidn del cuero para determinar las
zonas a trabajar, basado en la calidad y el rendimiento.

Corte: Se realiza el corte del cuero con la chaveta (herramienta
hechiza)

Devastado: Se realiza el devastado en las piezas de cueros cortadas.
Aparado: Se cosen las piezas cortadas en la aparadora.

Inspeccién: Se realiza la inspecciéon de los cortes y el cocido,
buscando uniformidad.

Armado: Se realiza el armado del calzado, uniendo las piezas de
cuero y la suela interna.

Inspeccién: Se realiza la inspeccién de las uniones y excedentes de
cuero.

Esmerilado: Se esmerila el exceso de cuero, para una mejor
adherencia al pegar con la suela de cuero.

Pegado: Se une el zapato con la suela.

10.Cocido: se realiza el cosido por debajo de la suela.

11.Inspeccidn: se realiza la inspeccién del calzado, por excedente de

pegamento, mal cocido, desnivel del taco, etc..

12.Alistado e inspeccion: Se realizan los retoques, limpieza de

pegamento, corte de excedente de hilo, etc.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos
En la presente investigacion el desarrollo de este proyecto se utilizara la
técnica del analisis documental, en relacion a documentos de datos
estadisticos sobre la productividad ofrecidos por la misma empresa. Ademas
de la observacion de campo dentro de la empresa.
Tabla 1: Técnicas de instrumentos, de recoleccién de datos.
OBJETIVOS TECNICA DE INSTRUMENTO DE FUENTES
ESPECIFICOS | RECOLECCION RECOLECCION

Analizar el de

Observacion

Diagrama de analisis

Registros de

de trabajo en el
Consorcio CAM'S
E.LR.L., 2023

Observacion

trabajo actual del directa de procesos produccion en el
proceso Diagrama de Consorcio
productivo en el operaciones representaciones
Consorcio Diagrama de CAM'SE.LLR.L,,
Representaciones Ishikawa 2023 (pre-test)
CAM'S Ficha de estudio de
E.l.LR.L.,2023. tiempos
Determinar la Andlisis Registro de Personal a cargo
productividad documental Produccion del area de
actual en el produccion
Consorcio
representaciones
CAM'S E.ILR.L.,
2023
Implementar la Observacion Definir: diagrama Personal a cargo
mejora del método Directa Pareto del &rea de
de trabajo en el Analisis Medir: Registro de produccion
Consorcio documental actividades
representaciones Analizar: Ficha de
CAM'S E.I.LR.L., tiempos
2023 improductivos
Mejorar: Ficha de
procesos mejorados
Controlar: indice de
productividad
Implementar la Andlisis Registro de Registros de
mejora del método documental produccion produccion en el

Consorcio
representaciones
CAM'S E.ILR.L,
2023 (pos - test)
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Validez

3.5.

Es crucial proporcionar una justificacion solida para los instrumentos
utilizados en la investigacion, buscando obtener un enfoque claro y
comprensible. Para lograr esto, se recomienda que se realice la consulta a
diversas personas expertas en el campo pertinente. Esta debe ser una
consulta que se lleva a cabo a través de tres fases de evaluacion: la
evaluacion de la competencia de los expertos, la evaluacion de la
confiabilidad del método, herramienta o instrumento utilizado y la obtencion
del consenso de los expertos en relacion con el tema tratado. Estas etapas
garantizan una validacién integral de los instrumentos empleados en el

estudio. (Fernandez et al. 2019)

La repeticion del experimento se presenta como una metodologia efectiva
para validar los resultados, ya que esta practica contribuye a corroborar la
consistencia y fiabilidad de los hallazgos obtenidos. (Rios et al. 2020). Los
diversos métodos o instrumentos empleados en esta investigacion fueron
sometidos a evaluacién y aprobacion por parte de expertos especializados
en la aplicacion de métodos de ingenieria industrial. Este proceso contribuye
a otorgar una mayor confiabilidad a los datos recopilados y a los analisis

llevados a cabo en el estudio. (Anexo 8) .

Confiabilidad: La confiabilidad se relaciona con la repeticion de los
instrumentos de investigacion, permitiendo la corroboracion de los
resultados tanto en la fase inicial como en la posterior. (Hernandez y
Mendoza 2018).

Procedimientos

Los procedimientos constituyen la parte central del desarrollo de la
investigacion, en la cual se documentara las notas esenciales, tales como
los diversos temas que seran tratados, observaciones y diversos resultados

derivados del estudio realizado. (Arias y Gallardo 2021).
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En el inicio de la investigacion, se efectu6 una visita a la planta de
produccion, previa autorizacion del gerente, y se obtuvo el permiso
correspondiente para llevar a cabo el estudio. Mediante la observacion
directa del método de trabajo en el &rea productiva y la aplicacion de
herramientas de ingenieria, como el Diagrama de Operaciones del Proceso

(Ver_Anexo 22), diagrama de causa - efecto (Ver Anexo 6), permitieron

identificar &reas de mejora. Se realizaron estudios de tiempos (Ver Anexo
18) para determinar la duracion de las operaciones, obteniendo el tiempo

estandar para la elaboracion de un par de calzados.

En el segundo objetivo especifico, se tiene en consideracion la informacién

y datos que se recopilaron (Ver Anexo 10) (Ver Anexo 11) (Ver Anexo 17)

(Ver Anexo 23) para determinar el indice de productividad que actualmente

la empresa tiene, teniendo como referencia la productividad actual en mano
de obra, en materia prima, eficacia asi como la productividad multifactorial
(Ver Anexo 21 ), para luego tener un punto de partida previa implementacién

de la metodologia DMAIC, para lo cual se emple6 la observacion directa,

diagrama de operaciones, tiempos estandar.

En el tercer objetivo especifico, se refiere a la implementacion de la
metodologia DMAIC, proponiendo mejoras como la estandarizacion del
trabajo y la reduccion de actividades. Se brindaron capacitaciones al
personal (Ver Anexo 15) (Ver Anexo 16) (Ver Anexo 20) (Ver Anexo 25) vy
se elimin6 una actividad de inspeccion (Ver Tabla). La mejora de métodos

se llevd a cabo con éxito.

Para el objetivo general, se determind la productividad con el nuevo método,

reflejando un aumento significativo del 7.8% (Ver Anexo 12) en comparacion

con la pre-implementacion. Los resultados obtenidos demuestran el impacto

positivo de la mejora de métodos en la productividad.

16



3.6.

3.7.

Método de analisis de datos

Andlisis descriptivo, es un analisis que presenta cierta descripcion de la
informacion, convirtiéndolo en datos organizados y resumidos los cuales, se
suelen presentarse por rango, la frecuencia, la media, la mediana, y
desviacion estandar, Se recopil6 los datos utilizando los métodos y
herramientas antes mencionados, se realizo una revision para garantizar que
no se incluyeran datos inexactos o faltantes que pudieran tener un impacto

en los resultados. (Valverde, Portalanza y Mora 2019)

Analisis inferencial, ya que verifica los datos de la hipétesis dandole un
sentido evaluado a extender la poblacion, en una cantidad de poblacion o

universo (Rivadeneira, Arguello y Suérez 2020).
Aspectos éticos

Se requirié al duefio de la empresa, una autorizacion para recoleccion de
datos, asi mismo, la recoleccién de datos por intermedio de los trabajadores

fue de forma andénima.

La ética, considerada como una ciencia filos6fico-normativa tedrico-practica,
analiza como el comportamiento moral influye en los aspectos sociales e
individuales de las personas. En este estudio, se busca recopilar informacion
veridica con el propésito de respaldar acciones que generen impactos
positivos en la organizacion. En el marco de esta investigacion, se sigue una
serie de principios éticos fundamentales, entre los cuales se destacan la
honestidad, la confidencialidad, la gestion de conflictos de intereses y la
responsabilidad. Estos principios se aplican con el objetivo de garantizar una
conducta ética y respetuosa a lo largo del proceso de investigacion. (Soler,
Aberola y Barreda 2018).
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IV. RESULTADOS

4.1. Analizar el método de trabajo actual del proceso productivo del Consorcio
y Representaciones CAM’S E.l.LR.L

Con el objetivo de representar la realidad con la mayor fidelidad posible, se realizd
la recopilada informacioén el cual ayudara a conocer mas sobre cémo se fabrica el
producto final, asi como la materia prima empleada para su fabricacién. Se
identifica cada area que compone la linea de produccion de la empresa Consorcio
y Representaciones CAM’S E.I.LR.L.

4.1.1. Flujograma de informacion

Se describen las actividades del proceso, proporcionando una orientacion.
Es decir, una vision integral de los diferentes aspectos de un proceso: flujos,
mensajes, actividades, estructura y tecnologia. Se obtendra una
representacion grafica de un proceso de fabricacion de calzado,
describiendo paso a paso cada operacion realizada desde un punto inicial
hasta un punto final del proceso.
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FLUJOGRAMA DE INFORMACION DEL PROCESO DE ELABORACION

Plannificacion y X PRODUCCION .
CLIENTE . Al Almacen
Produccion Inspeccion Corte Devastado Aparado Inspecion Armado Inspeccion Esmerilado Pegado Cocido Inspeccion Alistado
Solicita Planifiacion
producto produccion
Recepcio Pegado . .
Pedir MP Inspeccion i i & Inspeccion Lijado del Pegado ; . Limpieza de
nde MP p Corte de — Cocido de Inspeccion del corte - I Cacido Inspeccion TR
y crear OP ¥ -+ decueroy |— cueroy -] —— cueroy -  delcorte M \ ] | || excedente | 1| conla L1 de la H  del cocido ; .
despacho forro forro LeEmE forro cocido confa pegado de cuero suela e imperfeciones
puntera
NOTA:  MP: MATERIAPRIMA  OP: ORDEN DE PRODUCCION (O Inicio yfin de un proceso [ actividad manual ] Proceso

Figura 1 Flujograma de informacion: Empresa Consorcio y Representaciones CAM'S E.I.R.L.
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4.1.2. Descripcién de las actividades del proceso productivo

- Inspeccion: Es la etapa inicial del proceso la cual es necesaria para poder
evitar que el desarrollo de manera eficaz.

- Corte: Utilizando un molde, el cuero y el forro utilizados para los zapatos se
cortan para que coincidan con el molde. En esta zona se corta la puntera, el
talon, la lengueta, los laterales, el medallon, las aplicaciones y finalmente se
pinta el nimero sobre la piel con un color distintivo.

- Devastado: Esta actividad implica utilizar una maquina de destellado para
reducir el grosor del cuero facilitando de esta forma la unién de piezas, pintar los
bordes de cada pieza creada mediante corte y eliminar cualquier exceso
durante el proceso de destallado, quemar los bordes expuestos y finalmente
fijarlos. El sello de la empresa se aplica mediante procesamiento de prensa.

- Aparado: Se unen las partes individuales que componen el zapato. A través de las

costuras, primero se doblan las piezas, se pegan y finalmente se cosen. Usando una

maquina de coser cuero y decoracion segun modelo de zapato.

- Inspeccion: En esta etapa se inspecciona imperfecciones del cosido del
cuero y forro.

- Armado: Equipado con puntera termoadhesiva. El corte medial del dedo y
el soporte del talén brindan soporte durante todo el uso. También se incluyen
latex, adhesivo y boligrafo de prueba. Para el proceso de montaje del
calzado.

- Inspeccion: En esta etapa se inspecciona imperfecciones del pegado con
la puntera.

- Esmerilado: Consiste en reducir o eliminar el exceso de cuero en la base.
El corte del brazo se realiza en una cardadora y la linea se traza
posteriormente. Por el contorno del corte, que actiia como borde para cardar
la zona requerida Alli se coloca la suela y por altimo se carda todo el contorno
del calzado.

- Pegado: Se procede a realizar la aplicacion de adhesivo que permite fijar la
suela al corte reforzando de esta manera al corte armado se aplica una
solucion de imprimacién para optimizar la conexién y aplicar adhesivo,

después de la aplicacion se debe dejar secar durante 10-15 minutos.
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Cosido: En esta actividad se cose la suela esta cosida a la plantilla en el
interior del zapato, proporcionando una adhesiéon mas segura a la suela y
una mejor coherencia con la construccion del zapato.

Inspeccidén: En esta etapa se inspecciona imperfecciones del del cosido.
Alistado: En esta ultima etapa de la fabricacién de calzado incluyen hacer
los ajustes finales, eliminar la suciedad y los rayones, colocar plantillas,
cordones y etiquetas, quemar y pulir los hilos y, finalmente, empacar los

zapatos en cajas.
4.1.3. Diagrama analitico de operaciones

Se muestra con mas detalle el recorrido actual del material a través de la
planta de produccion en el area de montaje y sefiala todos los hechos con
los simbolos correspondientes. Al utilizar este diagrama analitico, puede
identificar todas las actividades innecesarias y ayudar a proponer nuevas

formas de trabajar que las eliminen.
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Tabla 2. Diagrama analitico de proceso del método actual para la produccion

DIAGRAMA
ANALITICO DE
OPERACIONES OPERARIO /MATERIAL/EQUIPO
Diagrama num. 1
Hojanim. 1 de
3 RESUMEN
Objetivo: Zapato Actividad ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
modelo VT-1087 »
Operacion 6
Transporte
Actividad: )
Fabricacion de Combinada 2
zapatos - produccién Espera
Método: Actual Inspeccidn 4
Almacenamiento
Lugar: Consqruo D i)
Representaciones
CAM’S E.I.R.L. Tiempo (min)
Operarios: Personal | Costo
de produccién Mano de obra
Realizado por: Material
Mendez
Fecha: 10/8/2023
. . . - p |
DEscrIpcion | C@ntidad | Distancia | Tiempo Simbolo OBSERVACIONES
et | | i) | @) [ B [V
Inspeccion del cuero para
1| Inspeccién 00:22 X determinar las zonas a
trabajar
2 | Corte 12 01:44 | X
3 | Devastado 12 00:32 X
4| Aparado 07:16 | X Se cosen las piezas
cortadas en la aparadora.
5 | Inspeccion 12 00:05 X
6 | Armado 04:32 X
7 | Inspeccion 12 00:09 X
Se esmerila el exceso de
8 | Esmerilado 12 00:12 X cuero, pa'ra una mejor
adherencia al pegar con
la suela de cuero.
9 | Pegado 12 00:20 X
10 | Cocido 12 00:23 X
11 | Inspeccidn 00:14 X
Alistado e
12 | inspeccion 12 01:26 X
# | Total 12 17:22 6 4 2
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Interpretacion: Segun se observa en la tabla 3 existen 6 operaciones que son
necesarias para realizar el montaje del calzado. Existen 2 combinadas, asi como 4
inspecciones los cuales ayudan a examinar y medir las caracteristicas de calidad
del calzado, de igual manera se toma en cuenta la cantidad de tiempo que se
requiere para realizarlas. En donde las demoras de igual manera son actividades
no productivas puesto que retrasan el proceso de produccién, en donde el proceso

tiene que esperar.

4.2. Determinar la productividad actual de Consorcio y Representaciones
CAM’S E.l.LR.L, 2023

Por otro lado, para poder calcular la productividad existente dentro de la planta de
produccion de calzado CAM’S se recolectd a través de la toma de apuntes de la
cantidad de calzado que ingreso al término de cada dia al almacén listo para ser
distribuido (ANEXO-10) esta cuenta con la siguiente estructura obtenida de los
apuntes del almacenero de producto terminado.

Tabla 3 Registro de produccién - Pre test

Semanas Pares H°Tas
trabajadas

1 420 45:00

2 426 45:00

3 426 45:00

4 426 45:00
Total 1698 180
Promedio 424.5 45

FUENTE: (ANEXO-10)

Interpretacion: La tabla 04 indica que la planta de produccion CAM’S produce las
siguientes cantidades de calzado diario con el horario establecido, lo cual se puede
ver que en la primera semana de junio fue de 420 pares de calzado terminado, lo

cual nos ayuda a desarrollar la siguiente férmula: productividad.
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Key Performance Indicators

Para poder medir la productividad, los investigadores en funcion a la naturaleza del
rubro del calzado se empled los siguientes KPI, los cuales cumplen los criterios

mininos para poder medir la productividad actual de la empresa.
Productividad

Mano de obra

420 pares
P.M.=
45 Horas semanales

= 9.33 pares/hora

De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana 1 se proceso6

9.33 pares de calzado

420 pares

P.M = 30 pares por operario

" 14 operarios
El resultado nos mostr6 que cada operario produjo 30 pares de calzado en la
primera semana se registré los datos lo cual tuvo unas pequefias variaciones dentro

del mes.
Eficiencia:

Teniendo en cuenta que la meta histérica es de 500 pares semanales durante los
(Anexo 10)

L Productos logrados
Eficacia = x100
Metas

Eficacia: 420 pares semanales / 500 pares semanales = 84%

Productividad Multifactorial:

Pares producidos

Productividad Multifactorial =
f Trabajo + Materia prima + Gastos generales

(207.20 = 192)
(3248 + 7,410.00 + 927.20)
(39,744)
(11,585.2)

Productividad Multifactorial =

Productividad Multifactorial =
Productividad Multifactorial = §/.3.43
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Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.43 soles, generando una utilidad del
343%.

Porcentaje de Merma (Cuero)

(Kg, mt empleados)
(Kg, mt utilizados)) x

P.demerma=1-—

Datos (Anexo -17):

119.36
P.demerma=1 — 157 x100

119.36
P.demerma=1 — 134 x100

P.de merma = 10.92 %

Indicadores pre - test (Kpi’s):

e Indicador Productividad multifactorial: S/. 3.43 soles
o Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.43 soles, generando una
utilidad del 343%.
e Indicador Productividad mano de obra(pares/hora): 9.33 pares/hora
o De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana
1 se proceso 9.33 pares de calzado.
e Indicador Productividad mano de obra(pares/operario): 30 pares/hora
o El resultado nos mostr6 que cada operario produjo 30 pares de
calzado en la primera semana se registro los datos lo cual tuvo unas
pequefias variaciones dentro del mes.
¢ Indicador Porcentaje de merma: 10.92%
o No se utiliza adecuadamente un 10.92% de la materia prima del

cuero.
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4.3. Implementar la mejora del método de trabajo en Consorcio y

Representaciones CAM’S E.l.LR.L.

Para poder realizar las mejoras dentro de la planta de calzado de produccion de la
empresa CAM'S se tabula y analiza todos los datos que se han obtenido
anteriormente, para poder desarrollar los objetivos, esto fue la base para poder
encontrar qué problemas afectan la baja productividad y de esta manera poder
encontrarle una solucién aceptable. Para ello nos basaremos en la metodologia

DMAIC la cual esta constituida por 5 etapas.

DEFINIR: Es la etapa en cual se detectaron y se definieron las principales causas
raiz que dan origen a la empresa tenga una baja productividad, por este motivo se

procede a la elaboracion respectiva de un diagrama de Pareto.
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Figura 2 Diagrama de Pareto - Identificacion de las causas raiz

FUENTE: (ANEXO-7)

Interpretacion. El diagrama Pareto, permite expresar las causas raiz de forma
grafica y como porcentaje lo cual se obtuvo a partir de una entrevista con el
encargado de la planta CAM’S, esta se baso en plasmar la cantidad de problemas
que creia que retrasaba la produccion y la cantidad de veces que se presentaba

por mes a través de una ficha plasmada por el mismo.
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MEDIR: Esta etapa se midio los tiempos de ciclo de produccioén con la finalidad de
analizar su estado actual, asi como la contabilizacién de pares que producen por

dia.

Cantidad de unidades producidas

Tiempo de ciclo del proceso de Calzado

A falta de estandarizar o realizar acciones que solo generan pérdida de tiempo en
produccién o tiempos muertos, existe cierta incertidumbre, al momento de tomar
los datos; en el caso de los trabajadores como se trabaja en la actualidad en la
planta de calzado Cam’s tiene un proceso productivo por destajo. Muchos de ellos
no se comprometen al 100% con la produccion por este motivo. Por este motivo se
puedo realizar la toma de tiempos en diferentes dias y promediarlo dando los

siguientes resultados:

Tabla 4. Tiempo de ciclo del proceso

item T. Estandar
Inspeccién de cuero 00:22
Corte de piezas 01:44
Devastado 00:32
Aparado 07:16
Inspeccion de corte 00:05
Armado 04:32
Inspeccion de arado 00:09
Devastado de bordes 00:12
Pegado de planta 00:20
Cosido de planta 00:23
Inspeccién calzada terminado 00:14
Alista el calzado e inspecciona 01:26

FUENTE: [ANEXO-9]
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Tabla 5. Registro de produccion

FECHAS Cantidad en pares FECHAS Cantidad en pares
5a 10 de junio 420 4 a 9 de sep. 468
12 a 17de Junio 426 11 a 16 de sep. 444
19 a 24 de junio 426 18 a 23 de sep. 462
26 a 31 de junio 426 25 a 30 de sep. 456
PROMEDIO 424.5 PROMEDIO 457.5

FUENTE: (ANEXO-10)

Tiempos en demoras en el proceso productivo

Estos tiempos siempre estan presentes en los distintos tipos de procesos

productivos, disminuyendo las horas disponibles, lo cual también nos es referente

para el desarrollo de nuestras propuestas de mejora.

Tabla 6. Tiempos en demoras en el proceso productivo

Demoras inevitables Tiempo
Cambio de ropa 10
Limpieza de lugar de trabajo 5 Diario
Preparacion de materiales a utilizar 12
Limpieza de algunas piezas de herramientas
i — 1 vez por

llenado de aceite a maquinaria de aparado 4

: : _ _ semana
Afinamiento de la maquinaria a utilizar

FUENTE: (ANEXO - 10)

Tabla 7. Demoras inevitables por semana

Frecuencia Cantidad de T. Total por semana

Diario 27 162

Una vez por semana 15 15
TOTAL 177

Interpretacion: Los tiempos de demora inevitables dentro de la produccion tienen

cierta importancia ya que ayudan a contribuir en una buena produccion, como la

gue se mostro una demora es el llenado de aceite en las maquinas de perfilado las

cuales, necesitan ser recargadas con aceite para poder ser eficientes y tener un

buen rendimiento al momento de ser utilizadas.
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ANALIZAR:

Para ayudar a localizar las causas que provocan problemas de baja produccion en
el proceso de calzado se utilizé el diagrama de Ishikawa, en el cual como técnica

se aplicé las 5Ms. Lo cual se muestra los siguientes diagramas:

’ MANO DE
METODO _ OBRAf 1l MATEBIAL
Mala ejecucién de'\ Trabajan 2 un - Demora de entrega N\
proceso lento S deihataria prin
"\, | DEMORADE
¢ 7 PERSONAL
£ Mzlz manipulacion
Ruido frecuente ; / de maquina / =
Tiempos de ciclo no
estructurado
MEDIO AMBIENTE MAQUINA

Figura 3 Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto) 5Ms

FUENTE: (ANEXO 6)

MEJORAR:
Capacitaciones:

Para poder tener un lugar mas ordenado y limpio, se realizd la (ANEXO-13)
capacitacion segun la NTP Limpieza (481). El objetivo es incitar al trabajador a
mantener un lugar apropiado y de forma ordenada. Segun el instituto nacional de
seguros las ventajas que nos atraen el orden y la limpieza dentro del espacio laboral
son: alcanzar una productividad mas eficiente, tener una produccion de calidad,
tener un espacio de trabajo agradable, disminuir accidentes entre otros. Los cuales

ayudaran a la empresa a ser mas rentable y competitiva en el mercado.
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Tabla 8. Plan de capacitaciones
PLAN DE CAPACITACIONES
GRUPO RESPONSA
FECHA TEMATICA OBIJETIVOS OBIJETIVO BLES
Procedimientos
para . . .,
. Brindar informacién al personal para
realizar las Todo el . .
. desarrollar de forma adecuada el investigad
14-Ago | actividades personal de
de las variables corte,devastado,Aparado,Armado,Esmer roduccién or
ilado,Pegado,Cocido,Alistado. P
claves
del proceso
Brindar informacion al personal sobre el Todoel investigad
21-Ago | Metodologia 5s P , personal de &
desarrollo de la metodologia 5s. ., or
produccidn

Mejora en Proceso productivo:

Se registraron tiempos tomados después de haber modificado el diagrama de

proceso de proceso de la planta de produccién, ademas de haber realizado charlas

sobre el orden y limpieza.
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Tabla 9. Diagrama Analitico de Operaciones Post implementacion

DIAGRAMA
ANALITICO DE
OPERACIONES

OPERARIO /MATERIAL/EQUIPO

Diagrama num. 1
Hojanum. 1 de

3 RESUMEN
Objetivo: Zapato Actividad ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
modelo VT-1087 Operacién 6
. Transporte
Actividad: Combinada 2
Fabricacion de
., | Espera
zapatos - produccion
Inspeccion 3
Método: Actual
Almacenamiento
Lugar: Consqrcio Pz (]
Representaciones
CAM’S E.I.R.L. Tiempo (min)
Operarios: Personal | Costo
de produccién Mano de obra
Realizado por: Material
Mendez
Fecha: 10/8/2023
DESCRIPCION Cantidad | Distancia Tien:Ipo Sl’bolo OBSERVACIONES
(pares) (m) (min) .‘ . » . v
Inspeccion del cuero para
1| Inspeccién 00:21 X determinar las zonas a
trabajar
2 | Corte 12 01:35 X
3 | Devastado 12 00:32 X
4| Aparado 07:06 X Se cosen las piezas
cortadas en la aparadora.
5 | Inspeccion 12 00:07 X
6 | Armado 04:10 X
7 | Inspeccion 12 00:10 X
Se esmerila el exceso de
8 | Esmerilado 12 00:11 X cuero, pa.ra una mejor
adherencia al pegar con
la suela de cuero.
9 | Pegado 12 00:19 X
10 | Cocido 12 00:19 X
Se realizan los retoques,
limpieza de pegamento,
Alistado e corte de excedente de
11 | inspeccion 12 01:24 X hilo
# | Total 12 16:21 6 3 2

Fuente: (VER ANEXO -9)
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Interpretacion: En la figura 5 se demuestra la formulacion del proceso productivo
después de haber obtenido un nuevo tiempo, ademas de excluir la inspeccion antes
de alistar el calzado, por motivo que se realizaba nuevamente inspecciéon al
momento de alistar, por parte del duefio de la empresa. Y comprobando que el
calzado sin ese proceso era de calidad se decidié obviar y reducir el tiempo de

produccion.

Productividad Mano de obra

457 pares
P.M.= P

45 Horas semanales

= 10.15 pares/hora

De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana 1 se procesoé
10.15 pares de calzado

457 pares
PM=—F——"——
14 operarios

= 33 pares por operario
El resultado nos mostr6 que cada operario produjo 33 pares de calzado en la
primera semana se registro los datos lo cual tuvo unas pequefias variaciones dentro

del mes.
Eficiencia:

Teniendo en cuenta que la meta historica es de 500 pares semanales durante los
(Anexo 10)

L Productos logrados
Eficacia = x100
Metas

Eficacia: 457 pares semanales / 500 pares semanales = 91%

Productividad Multifactorial:

. , ] Pares producidos
Productividad Multifactorial =

Trabajo + Materia prima + Gastos generales

(207.20 = 192)
(3248 + 6,977.20 + 882.20)
(39,744)
(11,107.40)

Productividad Multifactorial =

Productividad Multifactorial =
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Productividad Multifactorial = S/.3.60

Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.58 soles, generando una utilidad del

358%.

Porcentaje de Merma

(Kg, mt empleados)
(Kg, mt utilizados)) x

P.de merma=1-—

Datos (Anexo -17):

120.4

127 x100

P.demerma=1 —

P.de merma = 5.2%

Indicadores post - test (Kpi’s):

e Indicador Productividad multifactorial: S/. 3.58 soles
o Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.58 soles, generando una
utilidad del 358%.
¢ Indicador Productividad mano de obra(pares/hora): 10.15 pares/hora
o De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana
1 se proceso6 10.15 pares de calzado.
e Indicador Productividad mano de obra(pares/operario): 33 pares/hora
o El resultado nos mostr6 que cada operario produjo 33 pares de
calzado en la primera semana se registro los datos lo cual tuvo unas
pequefas variaciones dentro del mes.
e Indicador Porcentaje de merma: 5.2%
o No se utiliza adecuadamente un 5.2% de la materia prima.
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CONTROLAR:

En la fase de control, se ejecutd el célculo del indice de produccion semanal,
evaluando asi el rendimiento del proceso en términos de produccion durante ese

periodo especifico.

PRODUCCION SEMANAL

E ’H\ v \)\ .-\/\ -r).‘\’h\

4 Jun Jul Sep Oct

Figura 4 Produccion semanal

Fuente: (VER ANEXO-10)

Interpretacion: Se registré la produccion diaria al terminar el dia en cual se registré
en una plantilla Excel, donde se evidencia la estabilidad de la produccion actual
frente al desequilibrio ademas que se podré calcular la productividad diaria de cada
trabajador a traves de dicha informacion utilizando la féormula de la productividad,

Productividad = cantidad producida/trabajadores.

Ademas, se elabor6 una hoja de verificacion (ANEXO-13) de la cual apoyaria a la
verificacion de que se cumpla con el proceso producido planteado actualmente, asi
como poder determinar que la mejora planteada fue aceptada y mejoro la

produccion.
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4.4. “Determinar la productividad después de la mejora del método de

trabajo en Consorcio y Representaciones CAM’S E.l.LR.L.”

Para poder determinar la productividad de la planta de calzado de calzados CAM’'S
después de haber implementado la metodologia DMAIC, se resumieron los cuadros
en los cuales se registraban la productividad y sus indicadores antes y después de

la aplicacion.

Tabla 10. Productividad Post - test

PRODUCCION INICIAL PRODUCCION CON IMPLEMENTACION
Total, de Total, de pares
Productividad pares de Productividad d ' dep
inicial zapato 420 Final € zapato a5t
elaborado
elaborado
MTS de cuero procesado 286.5 MTS de cuero procesado 291
Pares de Pares de
Productividad zapato/ 18.120 | productividad zapato/ 19.488
de mano de Hombre Hora de mano de Hombre Hora
obra Cajas x 30.286 obra Cajas x 32 643
Operario Operario

FUENTE: (ANEXO-8) (ANEXO-9) (ANEXO-10)

Interpretacion: La productividad aumenté 33 pares de zapatos, donde los pares
de calzado/hombre hora aumenté en un 1.37 en su productividad teniendo una tasa
de variacion del 7.55% mas productivo que al principio de la investigaciéon, en
conjunto con las cajas x operario llegando aumentar en un 2.36 productividad con

una tasa de variacion del 7.78% mas que la inicial.
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V. DISCUSION

El objetivo general de la investigacidn tenia como propésito mejorar la productividad
de la planta de produccién de la empresa de calzado Cam’s a través de la
metodologia DMAIC, lo cual se concluyé con una productividad de planta de
calzado, tuvo una variacion positiva de 7.78% mayor a la inicial pasando de una
capacidad de 427 pares de calzado a 457 pares de calzado al dia, lo cual tuvo una
gran influencia en el incremento de productividad de mano de obra de 7.55 % mas
que la inicial. Esto respalda la afirmacién de Chavez (2022) sobre el aumento de la
productividad con una tasa de variacion positiva del 7% refleja una consistencia en
los resultados obtenidos en esta investigacion. Alineandose con la metodologia
aplicada aqui, que se enfocd en mejorar los métodos de trabajo y elevar la
productividad tanto de la mano de obra como de la materia prima, estos resultados
corroboran la eficacia de dicho enfoque. Los hallazgos de Andrade et al. (2019)
refuerzan esta idea al demostrar que la estandarizacion de métodos, el estudio de
tiempos y la evaluaciéon de actividades generadoras de valor contribuyeron a un
aumento del 5.49% en el margen productivo de su empresa. Del mismo modo, la
experiencia de Mendoza (2018), utilizando el estudio de tiempos y movimientos y
la estandarizacion de métodos para una linea productiva, muestra un incremento
del 5.71% en la tasa de variacion positiva de la productividad de su empresa. Estos
casos destacan la validez y aplicabilidad de enfoques similares para impulsar la

productividad en diversos contextos empresariales.

Por otro lado, Chavez (2022) Implica la necesidad fundamental de analizar los
ritmos de trabajo productivos, dado que, a medida que se reduzcan los recursos
necesarios para alcanzar la misma cantidad de produccién, se incrementara la
eficiencia y productividad de manera significativa. Por su parte Ganoza (2018) se
centra principalmente en analizar las actividades improductivas que ralentizan el
proceso, dedicandose a estandarizar el método de trabajo, redisefiar puestos y
reducir actividades con el propdsito de evaluar como las mejoras implementadas
podrian impactar los ingresos de la empresa. Su enfoque apunta a optimizar la
eficiencia operativa y, por ende, generar beneficios econdmicos, logrando un
incremento del 35.7% en la produccion post — implantacién. En este caso el
resultado es menor al resultado por el autor (7.45%), Por otro lado, es importante
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destacar que el estudio detallado de tiempos y movimientos realizado por los
autores previamente mencionados revela un interés profundo en comprender la
dinamica precisa de la ejecucién de tareas. Este enfoque puede proporcionar
valiosa informacion sobre cémo mejorar la productividad mediante la identificacion
de areas especificas que requieren ajustes o simplificaciones. Al integrar ambas
perspectivas, se podria lograr una estrategia mas integral para optimizar los
procesos, combinando la eliminacion de actividades improductivas con la eficiencia
refinada de las operaciones diarias, con miras a impulsar el rendimiento global de

la empresa.

Para lograr el primer objetivo especifico, se diagnostico la situacion existente en el
area de investigacion evaluando el tiempo de produccion y confeccién del calzado.
Para realizar este analisis se utilizan herramientas como los diagramas de Ishikawa
y los diagramas de Pareto. Ademas, se utilizo el estudio de tiempos y los diagramas
de andlisis y operaciones, revelando la existencia de 12 actividades con un tiempo
estandar de 17:22 minutos para la produccibn de un par de zapatos.
Simultaneamente, se identific6 una actividad improductiva, centrada en la
inspeccion de calzado terminado. Al eliminar esta actividad, se logré reducir el
tiempo estandar a 16:22 minutos. Sin embargo, en la investigacion de Guimarey
(2021), se utilizaron herramientas similares, como el diagrama de Ishikawa, el
analisis de Pareto y el estudio de tiempos, para analizar la situacion en el area de
estudio. Estas herramientas indicaron que, al eliminar actividades improductivas,
se podria lograr una mejora del 3% en el tiempo estandar. Como se menciond, este
estudio logré resultados similares en términos de reduccion de tiempos e
identificacion de actividades no productivas. Ambos estudios utilizan actividad y
diagramas de actividad para identificar actividades y actividades que no contribuyen
al valor del proceso de produccion, con el objetivo de determinar el valor de las
actividades no productivas. Ademas, instrumentos y herramientas para diagnosticar
las condiciones actuales en el area de estudio estdn lineados con las
recomendaciones de Harmon (2019), Enfatiz6 que los diagramas de actividades de
procesos junto con los diagramas de analisis de procesos ayudan a identificar
actividades productivas e improductivas y se apoyan en el estudio de tiempos
porque estas actividades se basan en el valor agregado del proceso productivo.
Ademas, Socconini (2019) enfatiza que las diversas actividades que influyen
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pueden agregan valor a un proceso permitiendo que se pueda definir si este se

encuentra en un estado estable.

Para el segundo objetivo especifico, se abordé la evaluacién de la productividad.
Mediante la diversa identificacion de indicadores, se determind que la eficiencia en
la produccion por mano de obra era del 84%. Este resultado sefiala una baja
eficiencia en términos de la produccion generada por cada hora hombre, situdndose
en 9.33 pares por hora. En un contexto similar de analisis de productividad en el
area de estudio, la investigadora Chavez (2022) encontr6 en su estudio que la
productividad de su area se ubicaba en un 71%, un valor comparado al obtenido en
nuestra investigaciéon. La consideracion de la produccién y sus indicadores
exportables es esencial para el control efectivo de un proceso productivo, ya que
esto posibilita identificar si la produccion sigue una tendencia al alza o a la baja,
todo esto en relacion con la implementacion de un método de trabajo estandarizado
(Tyagi et al., 2021) [trad.].

Como tercer objetivo especifico, se implement6 la mejora de métodos de trabajo
mediante una metodologia de mejora continua con el propésito de aumentar la
productividad en el Consorcio Representaciones CAM’'S E.I.R.L. Utilizando esta
metodologia, es posible identificar las causas fundamentales de las ineficiencias de
la productividad tanto a nivel empresarial como individual. Era evidente que los
empleados carecian de métodos de trabajo estandarizados, realizaban actividades
improductivas y carecian de capacitacion periddica para un funcionamiento
adecuado. En este sentido, se propuso estandarizar un nuevo método de trabajo
gue permitiera a los empleados trabajar de manera equitativa en un plazo
razonable. Se basa en la implementacién de esquemas operativos, porque la
implementacion de nuevos métodos de trabajo sera efectiva utilizando métodos de
mejora estandarizados y herramientas de apoyo a la produccion. Por lo tanto el
resultado fue un aumento de aproximadamente 1.37 unidades en la produccién de
pares de zapatos por jornada laboral. Posterior a la implementacion, se eliminaron
las actividades no productivas, generando asi un aumento positivo del 7.78% en la
produccion. Al comparar estos resultados con los obtenidos por Guimarey (2021),
quien, a través de la metodologia DMAIC, logré mejorar el método de trabajo de los
trabajadores y aumentar la productividad en un 25%, con una variacion positiva del
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8%, se concluye que la productividad alcanzada en la presente investigacion es
menor. Esto se atribuye al periodo de implementacion y la frecuencia de control,
factores que difieren de la evaluacion realizada por Guimarey. Ademas, se destaca
que las metodologias de mejora continua ofrecen oportunidades para optimizar los

meétodos de trabajo y contribuir al estudio del trabajo (Garcia et al., 2023).
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VI.

CONCLUSIONES

1. Primero, la aplicacion de la metodologia DMAIC en el ambito de

produccién con el objetivo especifico de optimizar la productividad en
la empresa. Los resultados arrojaron un incremento significativo en la
produccion semanal de calzado, pasando de 424 a 457 pares. Este
aumento se acompafia de una reduccion efectiva de los tiempos en
los subprocesos involucrados en la elaboracion de los zapatos. En
resumen, la implementaciéon de la metodologia DMAIC se revela
como un elemento crucial para potenciar la eficiencia productiva en la
planta de calzado CAM’S.

Segundo, se realizé una evaluacion situacional inicial de la empresa,
focalizando la atencion en analizar exhaustivamente los tiempos
vinculados a los procesos y subprocesos inherentes a la fabricacion
de calzado. A partir de este andlisis, se logr6 establecer la
productividad empresa, revelando que alcanza una produccion de
424 pares de calzado. Adicionalmente, se identificaron indicadores
especificos, como la productividad de mano de obra, que se sitla en
30 pares por operario y 9.33 pares por hora durante la semana.

Tercero, se logré implementar la metodologia DMAIC con las cinco
etapas, donde pudimos definir la problematica y lo plasmamos
utiizando un diagrama de Pareto, teniendo encuentra que el
problema mas concurrente es el retraso en la produccion (40%), asi
mismo el tiempo estandar de los procesos es la menos afectadas por
maquinas paradas(5 %), reduciendo el tiempo estandar en 1 minuto
aprox, abarcamos utilizar el diagrama Ishikawa para analizar qué
otras probleméaticas encontramos dentro de los subprocesos, por
consiguiente procederemos a implementar el plan de mejora y como

lo realizamos.

Cuarto, en el marco de la investigacion, realizamos la medicién de la
productividad tanto en la fase pre como en la post-implementacion,
con el propésito de analizar la variacion porcentual. Este analisis

revelé un aumento significativo del 7.78% en la productividad general,
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reflejado concretamente en un incremento de 33 pares de zapatos
producidos. De manera adicional, se constatd un incremento del
7.55% en la productividad de pares de zapatos por hombre hora y un
aumento del 7.78% en las cajas producidas por operario. Estos
resultados indican el impacto positivo de la implementacion de la

metodologia DMAIC en la empresa CAM'S.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda la mejora en la linea de produccion para identificar con mayor
facilidad las actividades principales y actividades secundarias de la planta de
calzado que mantenga los niveles que necesita la produccion que se encuentra
establecida actualmente con la mejora, generando registros de los principales
indices de produccion teniendo en cuenta que debe realizarse de forma diaria y
semanal como se planteé en el desarrollo teniendo como finalidad de poder tener

un control en el proceso y mantener.

Segundo, con esta metodologia, se aconseja que todos los que son responsables
de produccién continden impartiendo capacitaciones sobre los diversos efectos de
los temas relacionados con el trabajo y las mejoras, teniendo en cuenta que no solo
el cambio en un proceso puede aumentar la productividad si no un personal
altamente capacitado. Ademas, se propone realizar una induccién para los nuevos
empleados, ademas garantizando que toda la poblacién total también adquiera un
conocimiento completo de las actividades fundamentales del proceso diario. Por
otro lado, se enfatiza la importancia de apoyarse no solo en la metodologia DMAIC,
sino también en otras herramientas que complementen la mejora implementada y
contribuyan a un proceso continuo de mejora, abarcando no solo el proceso en si,

sino a toda la empresa.

Tercero, se aconseja a los supervisores de produccién mantener registros regulares
y parametrizar metas, para la continua evaluacion del indice de productividad. Esto
implica registrar continuamente la productividad teniendo en cuenta la jornada
laboral y luego debera de compararla con la productividad planificada. Este enfoque
permite un control efectivo de la meta diaria y la innovacion en nuevas metodologias

a implementar.

En cuarto lugar, se recomienda a los futuros investigadores no confiar
exclusivamente en el diagrama de operaciones, sino explorar otras herramientas o
programas informaticos que permitan una simulacibn mas exhaustiva de las
implementaciones planificadas. La utilizacion de diversos softwares puede

respaldar y simplificar las decisiones.
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ANEXO-1

Tabla 11 Operacionalizacion de variables.

Independiente:
Metodologia
DMAIC

Es un conjunto de

procedimientos sistematicos
disefiados para resolver
problemas de productividad y
medir la eficiencia de las
actividades se inicia con un
analisis de tiempos, el cual es
una herramienta que
facilita la identificacién de
obstaculos en los procesos y
permite establecer tiempos de
trabajo estandarizados.
Mediante el uso del analisis de
movimientos, se realizan
modificaciones en las
actividades con el objetivo de
generar un mayor valor en la
empresa (Bocangel
et al. 2021).

Dependiente:

Productividad

Indicador que permite evaluar
la produccidn en relacidn con
los recursos utilizados en el
proceso de produccidn. Su
objetivo principal es optimizar
la cantidad de recursos
empleados para lograr
resultados positivos (Carro y
Gonzales 2018).

- Numero de problemas identificados MNominal
Indice de actividades incumplidas Nominal
Metodologia - Proceso productivo del calzado: tiempos improductivos Nominal
DMAIC
Se refiere a la mejora y
aplicacién de - NOmero de procesos mejorados Nominal
tiempos, movimientos y
metodologias
empleados para mejorar . . .
L. - Indice de productividad Nominal
el proceso de produccion.
TE=TN=*=(1+5)
Tiempaos TE:Tiempo estandar Minutos
TN:Tiempo normal
§: Suplementos
Productividad Productividad Unidades de Produccién Razd
= _ azdn
Mano de Obra Unidades de Insumo(Mano de obra)
La productividad es un
parametro gue evalia la
relacién entre los
resultados . . Unidades de Produccion
obtenidos y los recursos Productividad Productividad = Unidades de Insumo(Tiempo de produccion) Razon
utilizados en un periodo Tiempo
de
tiempo determinado. Mide
la eficiencia de
produccidn en funcién de
los factores 5 .
. . _ Productos logradoes
empleados, ya sea por Eficacia Eft(‘ﬂ(‘lﬂ Metas x100 Razén
unidad de trabajo o
capital
utilizado.
Productividad Productividad Multifactorial = — Pares producidos Razén

Multifactoria

Trabajo + material+energia+capital




ANEXO-2

Exportaciones peruanas de calzado por principales paises (Mill. US$), afios: 2020
a 2022, Consorcio Representaciones CAM’S EIRL.

Exportaciones** Peruanas de Calzado por principales
paises (Mill. US$)

AN [
- 1-1 . 14

18

E8

m Oftros 10 16

Ecuador I 10

- I 2 33

Balivia 13 ’

Singapur 31

Estados Unidos -
= Chile

2020 2021 2022

**|_pg subcapitulos considerados fueron: 6401, 6402, 6403, 6404 y 6405,
Fuente: &dex Data Trade / Adwanas Pery



ANEXO-3

SOLICITUD

CONSOCIO Y REPRESENTACIONES CAMS EIRL

GERENTE: OSCAR AQUILES MENDEZ SICCHA
SOLICTO: Permiso para realizar Trabajo de
Investigacidon Consordio y Representaciones
CAMS EIRL. Yo, Dilmer Mende: Floriano,
identificada con DN N* 70923306 y Dennys

Rubio Luna Victoria identificado con DNI
73710915.

Ante Ud. respetuosamente nos: Presentamos y exponemaos.

Que cursando el IX ciclo profesional de Ingenieria Industrial en la universidad privada Cesar
vallejo, solicito a Ud., permiso para realizar trabajo de Investigacion utilizando la metodologia
DMAIC en su Institucidn para optar el grado de ingeniero Industrial

POR LO EXPUESTO:
Ruego a usted acceder a mi solicitud.
Trujillo, 29 de 05 del 2023

@ -
RUBIO LUNA VICTORIA DENNYS MANUEL MENDEZ FLORIANO DILMER DISLAVN

73710915 70923306.



ANEXO-4

CARTA DE AUTORIZACION

L

Cams

AUTORIZACION PARA EL DESARROLLLO DE TESIS

Con la firma del presente documento se da la autorizacion a los tesistas Mendez
Floriano Dilmer y Rubio Luna Victoria Dennys, para el desarrollo de la tesis
titulada: “Aplicacion de metodologia DMAIC basada en inteligencia artificial
para mejorar la competitividad de Ila empresa Consorcio y
Representaciones CAM'S EIRL.”, siendo conveniente la realizacion de este
documento para la mejora y conformidad de los datos expuestos en la presente

tesis.

Atentamente

CONSO
Gitar K. Merdes Siecha

DNI: 17966961
CARGO: GERENTE GENERAL
FECHA: 17/04/2023

RCIO Y REPRESENTACIONES CAMS EIRL
06322

/ 7 ————




ANEXO-5
ACTA DE ACCESO A INFORMACION

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

El (Ia) representante de la empresa: Oscar Aquiles Méndez Siccha , hace de conocimiento que la Sr.
Dilmer Dislavin Méndez Floriano y el Sr, Dennys Rubio Luna Victoria, Estudiantes de la Universidad
César Vallejo de 1a Escuelade ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a las instalaciones de la
empresa CONSORCIO Y REPRESENTACIONES CAMS EIRL ubkcada en la ciudad de Trujillo, distrito el
Porvenir, el motivo es para el recojo de datos que le ayudaran a realizar su investigacion de fin de carrera.

La empresa se compromete a brindarle el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, adar
o0 no datos confidenciales, dado la politica propia de la empresa.

Es potestad del estudiante aplicar susdiferentesconocimientos en el desarrollo del trabajo a realizar,

Asi mismo, la empresa exige se le haga llegar una copia del trabajo realizado como prueba delbuen uso
de losdatos recogidos.

Para dar fe del acuerdo se firma el siguiente documento:

o=

Firma de la estudiante Firma del estudiante
Méndez Floriano Dilmer Dislavin Rubio Luna Victoria Dennys Manuel
DNI: DNI:

CONSEACIC Y REPRESEATAZIONES CAUS EIR,
R A

Gkl K oo Stecha
> GERENTE-GSNEwR]

firma del Representante del Representante
Oscar Aquiles Mendez Siccha

Trujillo: 02 del mes de junio del afio 2020




ANEXO-6

Tabla 12 Matriz de valoracion

DESCRIPCION DE PROBLEMA BUENO ACEPTABLE |DEFICIENTE |VALORACION| IMPACTO
1| Dicefio y Molderia 2 10 0 2|MEDIO
2|Cortado de Cueroy Forro 4 8 0 1|BAJA
3|Aparado 7 5 0 1|BAJA
4{Armado 8 4 0 1|BAJA
5|Ensuelado 10 2| 0 1|BAJA
6| Deformado y Derivado 11 1 0 1|BAJA
7|Empaque 12 0 0 1|BAJA
8|Manual de operaciones 6 6 0 2|MEDIO
9|Manual de procedimientos 2 10 2 1|BAJA

10| Control de sustancias y residuos 2 10 2 1|BAJA
11{Seguridad de Planta 0 10 2 1|BAJA
14| Capacitaciones de SST 0 0 12 3
15| Capacitaciones sobre produccion de calzado 0 2 10 2
16|Trabajo en equipo 10 2 0 1
17|Compromiso con la empresa 1 2 10 1
18|Buena comunicacion 6 6 0 2|BAJA
19| Manejode maquinariay herramientas 3 9 0 1|BAJA
20| Interpretacion de ficha tecnica y ordenes 8 4 0 2|MEDIO
21| Inadecuado manejo de elementos de proteccion personal 5 7 0 MEDIO
26| Distribucion de area de trabajo 10 2] 0 1|BAJA
27|Ubicacidn de la maquinaria y herramientas 9 3 0 1|BAJA
28|Sefializacion 9 3 0 1|BAJA
29|Espacios trancitables 0 2| 10 1

1 BAIA

2 MEDIO

3




Principales problemas encontrados.

1| Falta de capacitaciones SST

Capacitaciones sobre produccién de calzado

2
3 | Compromiso con la empresa
4 | Espacios transitables

MANO DE OBRA

Tiempos Muertos

Demoras al iniciode

Paradas innecesarias

MATERIA PRIMA

Falta de capacitaciones

PersonalEscaso

Falta de compromiso con laempresa

MAQUINARIA

Espacios trancitables ocupados

Inadecuado manejo de elemntos de proteccion persona

Inadecuado equipamiento de trabajo

Faltade limpiezade las herramientasde trabajo

Tiemposno productivos

METODOLOGIA

Figura 5 Diagrama de causa efecto - Baja Productividad

Mantenimiento deficiente

Fallas de |a maquinaria

Fallas de limpieza de lamaquinaria

MEDICION

BAJA
PRODUCTIVIDAD




Tabla 13 Prioridad de causas.

: :
u g o | &
2 o © ) U O
o A ©| < E |«
- 0 < & c | o o ]
o 8 2 % 3Kl ol I
C 0 T o UTEE = L O
© U 0 © o ¥ = (m] =
CAUSAS  [ACTIVIDAD 2 =2 2 = z s X | a
1 Tiempos muertos 1 13 1) 1] 1 17.2%| 1
2 Demoras al inicio de produccion 1 1f 11 1) 1 17.2%| 2
3 Paradas imnecesarias 1 1f 1] 1] 1 17.2%| 3
4 Falta de capacitaciones 1 1f o 1 1 13.8%| 4
5 Personal escaso 1 of o 0 0O 3.4%( 8
6 Falta de compromiso con la empresa 1l 0 0 0 0O 3.4%| 9
7 Espacios trancitables ocupados 0] Of 1| 0 O 3.4%| 10
8 Inadecuado Manejo de elementos de proteccion personal 1l of O 1] 0 6.9%[ 6
9 Inadecuado equipamiento de trabajo 1l 1f o 0 1 10.3%| 5
10 Fallas de maquinaria 0 1 0 0 1 6.9%[ 7
TOTAL 8 6| 4 5 8 100%
CRITICIDAD FRECUENCIA
5
MEDIO Jal4
BAJA lal2




ANEXO-7

MANO DE
METODO GBRA

MATERIAL

Fzlta de inspeccion
de producto

Faltz de exactitud

No mzantiene un

No esta muy atento

Mzl proceso de
produccicn

trabajo limpio al trabajo
Mal czlibrado de las
maquinas
MEDIO AMBIENTE MAQUINA

Figura 6 Diagrama de causa efecto — Falta de capacitaciones

FALTA DE
CAPACITACIONES




METODO

MANO DE
OBRA

MATERIAL

No lleva un proceso
adecuzdo

Desorden de las
piezas 3 perfilar

Mal posicionamiento de

Desorden dentro de =l |2 maguinariz
lugar de trabajo
MEDIO AMBIENTE MAQUINA

v

FALTA DE ORDEN

Figura 7 Diagrama de causa efecto — Falta de capacitaciones




ANEXO-8

Evaluacién por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento

“Aplicacion de metodologia DMAIC en el area de produccién para mejorar la

productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-Trujillo”. La

evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y

que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente;

aportando al quehacer psicoldgico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez:

Maria del pilar Rodriguez Garcia

Grado profesional: Maestria ( ) Doctor (
Clinica () Social (
Area de formacién académica:
Educativa ( ) Organizacional ( )

Areas de experiencia profesional:

PRODUCCION/ SG-SST

Institucion donde labora:

P&R ASOCIADOS SRL

Tiempo de experiencia profesional en

el area:

2 a4 afios (x)
Mas de 5 afios ( )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

Trabajo(s) psicométricos realizados Titulo del
estudio realizado.

2. Propésito de la evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o

inventario)

Nombre de la Prueba:

IAplicacion de metodologia DMAIC basada en inteligencia artificial para mejorar la competitividad
de Consorcio Representaciones CAM’S EIRL.

Autores: Mendez Floriano, Dilmer Dislavin
Rubio Luna Victoria, Dennys Manuel
Procedencia: Consorcio Representaciones CAM'S EIRL

Administracion:




Tiempo de aplicacion:

03/0772023 - 31272023

Amvbite de aplicacion:

Planta de produccién de calzado Consorcio y Representaciones CAM'S

Significacion:

Contamas con 2 vanables v 2 dimensiones de cada vanable.

4. Soporte tedrico

(describir en funcion al modelo tedrico)

Escala/AREA

Subescala

(dimensiones)

Definicidn

METODOLOGIA DMAIC

indice de
pedidos
atendidos
indice de
productos
conformes

Mantilla, Sanchez (2019) DMAIC es
un proceso de mejoramiento que va
de la mano con la metodologia seis
sigmas, es cual sigue un formato con
disciplina y una estructura clara

PRODUCTIVIDAD

-

Eficiencia
Eficacia

Céspedes, Lavado y Ramirez
{2016), La productividad para es
una medicion de la eficiencia en
cada uno de los factores del
proceso productivo. Ademas nos
dice que se le puede considerar la
unidad de cualquier producto por la
cantidad de trabajo realizado o
también llamado eficiencia laboral.




5. Presentacién de instrucciones para el juez;

A continuacion, a usted le presento el cuestionario para la “Aplicacion de
metodologia DMAIC en el area de produccion para mejorar la

productividad de Consorcioc Representaciones CAM'S EIRL-Trujillo™

elaborado por Mendez Floriano, Dilmer Dislavin y Rubio Luna Victoria,

Dennys en el afo 2023. De acuerdo con los siguientes indicadores

califique cada uno de los items segln corresponda.

Categoria Calificacién Indicador
1. Mo cumple con al criteno El item no es claro,
El item requiere bastantes medificaciones o una
CLARIDAD 2 Baio Nivel madificacién muy grande en el use de |as palabras de
El item 58 - Bajo Nive acuerda con su significado o por la ordenackn de estas.
comprende

facilmentea, es decir, su
sintdctica y semdntica

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de algunos
de los téminos del item,

son adecuadas.
. El item es claro, tiene semantica y sintaxis adecuada,
4. Alto nivel
1, totalmente en desacuerdo {no cumple El itemn no tiene relacion ldgica con la dimensian,
con el criterio)
COHERENCIA 2. Desacuerdo nivel  de

El item tiene relacion
légica con la dimension

o
indicador que esta

(bajo
acuerdo)

El e tiene una relacidn tangencial flejana con la
dimensidn.

3, Acuerdo (moderado nivel)

El itern tiene una relacidn moderada con la dimensién que
se estd midiendo.

midienda.
4. Totalmente de Acuerdo (alto nivel) El ltem se encuentra esta relacionado con la dimensidn
que esta midiendo.
. El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la
1. No cumple con el criterio medicion de la dimensién.
RELEVANCIA

El iterm es esancial o
importante, es decir
debe ser incluido.

2. Bajo Nivel

El item tieme alguma relevancia, pero otro ltem puede
astar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderada nivel

El item es relativamente impartante,

4, Alto nivel

El item s muy relevante y debe ser incluido

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion,

asi como solicitamos brinde sus observaciones que considere pertinente

1 Mo cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel




Dimensiones del instrumento: Aplicacion de metodologia DMAIC en el area de
produccion para mejorar la productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-
Trujillo.

e Primera dimension: Definir

¢ Objetivos de la Dimension: Conocer el diagnostico del proceso

4 o |8 s o T
é e S5 §§§§
g = S|g|5| 2°8%
£ S| & @
PRO OS D DO
Armado 4 |4 [4 |
ORMA DE PRO D O
Manual de operaciones 4 |4 |4
Manual de procedimientos 4 |4 | 4
Control de sustancias y residuos 4 |4 |4
Seguridad de Planta 4 |4 |4
Capacitaciones de SST 4 |4 |4
Capacitaciones sobre produccion de calzado 4 |4 |4
APACIDAD D PERSONA
Trabajo en equipo 4 |4 |4
DEFINIR | Compromiso con la empresa 4 |4 |4
Buena comunicacion 4 |4 |4
Manejo de maquinaria y herramientas 4 |4 |4
Interpretacion de ficha técnica y ordenes 4 |4 |4
Manejo de elementos de proteccion personal 4 |4 |4
DISTRIBUCION DE PLANTA
Distribucion de area de trabajo 4 |4 |4
Ubicacion de la maquinaria y herramientas 4 |4 |4
Sefializacion 4 |4 |4
Espacios transitables 4 |4 |4
DEL PILAR
ROORIGUEZ GARCIA
Ingeniers industrial
CIP N* 275870
Firma del evaluador
DNI 70849490

Pd . el presente formato dede tomar en cuenta

Wilkams y Webb (1994) asl como Powell (2003), mencionan que No exsie un CoNseNnso respecio al nimero de expertos a emplear. Por otra parte,
el nimero de jueces que se debe emplear en un juico depende del nivel de experticia y de la diversidad del conocimiento. Asl, mientras Gable y
Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (Gitados en McGartiand et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003)
manifiestan que 10 experios brndardn una estimaciin confiable de 1 validez de contenido de un Mo (cantxdad

PAra consrucciones de Nuevos instrumentos). St un 80 % de 1os expertos han esiado de acuerdo con 1a validez de un Rem éste puede ser INCOPOrado
&l instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et ol (2003)

Ver : htips Vaww revistaespacios comicted2017/ated2017-23 pdf entre otra bidlografia




Evaluacién por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento
“Aplicacion de metodologia DMAIC en el area de produccion para mejorar la
productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-Trujillo”. La
evaluacién del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y
que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente;

aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

FRANCO RAUL ROJAS FEREZ

Mombre del juez:
Grado profesional: Maestria { ) Doctor {1}
Clinica [ ) Social L)
Area de formacion académica:
Educativa { } Organizacional { )

Areas de experiencia profesional:

PRODUCCION / SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL
TRABAJO

Imstitu

cién donde labora:

P&R ASOCIADOS SRL

Tiempo de experiencia profesional en

el drea:

2 a4 afios { )
Mas de 5 afios { %)

Experiencia en Investigacion

Psicométrica:
{si comesponde)

Trabajo(s) psicomeétricos realizadoes Titwlo del
estudio realizado.

2. Proposito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.
3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o

inventario)

Nombre de la Prueba:  Aplicacion de metodologia DMAIC basada en inteligencia artificial para mejorar la competitividad
de Consorcic Representaciones CAM'S EIRL.

Austores: Mendez Florana, Dilmer Dislavin
Rubio Luna Victoria, Dennys Manuel
Procedencia; Consorcio Representaciones CAM'S EIRL

Administracidn:




Dimensiones del instrumento: Aplicacion de metodologia DMAIC en el area de
produccion para mejorar la productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-
Truijillo.

+ Primera dimension: Definir

= Objetivos de la Dimension: Conocer el diagnastico del proceso

: 3|8 §,%¢
S E 2|55 SweEc
e £ 5|28 5252
E °18 | & o e°
PROCESOS DEFINIDO
Armado 4 [4 [4 |

MORMAS DE PROCEDIMIENTO

Manual de operacionas

Manual de procedimientos

Control de sustancias y residuos

Sequridad de Planta

Capacitaciones de SST

B [ [ [ | [
B (s e | s
PN NN PN Y TN

Capacitaciones sobre produccidn de calzado

CAPACIDAD DEL PERSOMNAL

Trabajo en equipo 4 | 4 4
DEFINIR | Compromiso con la empresa 4 |4 |4
Buena comunicacion 4 |4 |4
Manegjo de maguinaria y heramientas 4 |4 |4
Interpretacion de ficha técnica v ordenes 4 |4 |4
Manejo de elementos de proteccion personal 4 | 4 4
DISTRIBUCION DE PLANTA
Distribucion de area de trabajo 4 |4 |4
Ubicacian de la maguinaria y herramientas 4 |14 |4
Sefializacidn 4 14 |4
Espacios transitables 4 |14 |4

_i‘_f;:;fﬁ'%ni{?kﬁﬁ;z
NG, INDNG TRAL

CiF ANEFAS
Firma del evaluador

Dl 7OO13001

Pd. el presente lormalo debe lomar en cuenta

Wilkamis v Webb (15954 ) asi coma Powedl { 2003), menocnan gus no easie un oonsenso respecio al nimeno de eaperios & emplear, Por ofra parie,
el nimere de jueces que se debe emplear en un juice depende del nivel de expertcia y de la dversadad ded conocimeenta. Asl, mieniras Gable y
Wolll { 1845), Granl y Daras (1887}, y Lynn {1086} (cilados: en WMeGartl & al 2003) sug; 1 un range de 2 hasia 30 expeios HyrkBs el al. (2003)
manifiesian que 10 expénios birdann una eslimacidn confiable de L validez de conlenido de un inErumenlo [cantidad minimamenie recamendaltile
para consinicciones de nuevos insinamenbas], 5 un B0 % de los sxperios Ran eitado de acuendo con | valider & un Dim éiie puede Sef iNGXPOrado
al insruments (Voulilainen & Livkkonen, 1805, cilados en Hyrkas of gl (2003).

Ver : hilps Pavew revislaespacios comiced 201 Ticled2017 23 pdf enire oira biblografia.




Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento
“Aplicacién de metodologia DMAIC en el area de produccion para mejorar la
productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-Trujillo”. La
evaluacién del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y
que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente;
aportando al quehacer psicologico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

ANTHONY ALEXANDER YALTA SOPLIN

Nombre del juez:
Grado profesional: Maestria ( ) Doctor (
Clinica ( ) Social (
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional { )
, i a
Areas de experiencia profesional: PPetasnes ¥ finanzas

Institucién donde labora:

P&R ASOCIADOS SRL

Tiempo de experiencia profesional en

el area:

2 a 4 aflos (X)
Mas de Safos ( )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

Trabajo(s) psicométricos realizados Titulo del
estudio realizado.

2. Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.
3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o

inventario)
Nombre de la Prueba:  WAplicacion de metodologia DMAIC basada en inteligencia artificial para mejorar la competitividad
de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL.
Autores: Mendez Floriano, Dilmer Dislavin
Rubio Luna Victoria, Dennys Manuel
Procedencia: Consorcio Representaciones CAM'S EIRL

Administracién:




Tiempo de aplicacion:

0310772023 - 31N 272023

Ambite de aplicacion:

Planta de produccitn de calzado Consorcio y Representaciones CAM'S

Significacion;

Contamos con 2 variables y 2 dimensiones de cada vanable.

4. Soporte tetrico

(describir en funcion al modelo tedrico)

Escala/AREA

Subescala
(dimensiones)

Definician

METODOLOGIA DMAIC

e Indice de
pedidos
atendidos

s Indicede
productos
conformes

Mantilla, Sdnchez (2019) DMAIC es
un proceso de mejoramiento que va
ide la mano con la metodologia seis
sigmas, es cual sigue un formato con
disciplina y una estructura clara

PRODUCTIVIDAD

« Eficiencia
+« Eficacia

Céspedes, Lavado y Ramirez
{2016), La productividad para es
una medicion de |la eficiencia en
cada uno de los factores del
proceso productivo. Ademas nos
dice que se le puede considerar la
unidad de cualquier producto por la
cantidad de trabajo realizado o
también llamado eficiencia laboral.




5. Presentacién de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario para la “Aplicacion de
metodologia DMAIC en el area de produccion para mejorar la
productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-Trujille™.

elaborado por Mendez Floriano, Dilmer Dislavin y Rubio Luna Victoria,

Dennys en el afo 2023. De acuerdo con los siguientes indicadores

califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacién Indicador
1. Mo cumple con el criterio El item no es claro,
El item requiere bastantes modificaciones o una
CLARIDAD 2 Baio Nivel modificacion muy grande en el uso de las palabras de
El item 58 - Bajo Nive acuardo con su significado o por la erdenacidn de estas.
comprende

facilmente, es decir, su
sintdctica v semantica

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de algunos
de los términos del tem,

son adecuadas.
. El item es clarg, tiene semantica y sintaxis adecuada,
4. Alto nivel
1. totalmente en desacuerdo (no cumple El iten no tiene relacion l4gica con la dimensian,
con el criterio)
COHERENCIA 2 Desacuerdo nivel  de

El item tiene relacion
légica con la dimensién

o
indicador que esta

(bajo
acuerdo)

El ftem tiene una relacidn tangencial flejana con la
dimensian.

3, Acuerdo (moderado nivel)

El itern iene una relacién moderada con la dimensidn que
se estd midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto nivel) El ltem se encuenira esta relacionado con la dimensidn
que esta midiendo,
’ El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la
1. No cumple con el criterio medicion de la dimensian,
RELEVANCIA

El item es esencial o
importante, es decir
debe serincluido.

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro tem puede
estar incluyendo lo gue mide éste.

3, Moderada nivel

El item es relativamente importante,

4, Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion,

asi como solicitamos brinde sus cbservaciones gue considere pertinente

1 Mo cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alte nivel




Dimensiones del instrumento: Aplicacion de metodologia DMAIC en el area de
produccion para mejorar la productividad de Consorcio Representaciones CAM'S EIRL-
Trujillo,

+ Primera dimension: Definir

« Objetivos de la Dimensién: Conocer el diagndstico del proceso

g s |E|¢ g 32
2 : $1§g| Egif
g = 5|23 $E8S
£ °13 | & 8 &°
PROCESOS DEFINIDO

a2 14 T4 |

NORMAS DE PROCEDIMIENTO

Manual de operaciones 4 |4 |4

Manual de procedimientos 4 |4 4

Control de sustancias y residuos 4 |4 |4

Seguridad de Planta 4 |14 |4

Capacitaciones de 58T 4 (4 |4

Capacitaciones sobre produccion de calzado 4 |4 |4

CAPACIDAD DEL PERSOMNAL

Trabajo en equipo

DEFINIR | Compromiso con la empresa

Buena comunicacion

Manejo de maquinaria y hemamientas

Interpretacion de ficha técnica y ordenes

S N N Y T
P P N P T
B | e [

Manejo de elementos de proteccion personal

DISTRIBUCION DE PLANTA

Distribucidn de area de trabajo

Ubicacidon de la maguinaria y herramientas

Sefalizacion

I F T
s [ |
s [ |

Espacios transitables

ony
ING. INDUSTRIAL

. CIF. N* 230855
Fﬁrmg:cﬁzl evaluador

DMl 47321449

Pd.: el preserte formato debe omar en cuenta

Wilkams y Webb (15954) asi como Powedl (20008}, menconan gue no edsie un consenso respecio al ndmeno de experios & emplear, Por otra parie,
&l ndmero de jueces que se debe emplear &n un juico depende del nivel de experticia v de la diversidsd del conocimiento. Asl, mientras Gable y
Woll (1093), Gran| y Danis (1997), y Lynn {1985} (cilades. en MeGaniand & al. 2003) sugiersn un rango de 2 hasta 270 experics, Hyrkas el al. (2003)
rnanifiestan que 10 expeios brrdardn una eslimacidn confiable de la validez de conbersdo de un instrumenie (cantidsd minimamenie necomendalie
Dara conslnatHone s de Hueves INSINamentas). S un B0 % de los experios hah 3530 de aiubidd con |a valides d& un e &8 pubde Saf iNGporads
&l inslraments (Voublainen & Liukkonen, 18905, cilados ém Hyikas et &l (20003).

Ver | hilps MPaww revistaes pacios oomiced 207 Naled 01723 pd entre otra hlrh:p'ul'm.




ANEXO-9

Tabla 14 Registro de problemas

PROBLEMA PROBLEMAS FRECUENCIA % ACUMULADO
PR1 Reclamos por demora 25 25 32% 32%
PR2 Falta de orden 17 42 22% 54%
PR3 Falta de capacitaciones 15 57 19% 73%
PR4 Reclamos por mal proceso 10 67 13% 86%
PR5 Falta de compromiso con la empresa 8 75 10% 96%
PR6 Maquinaria parada 3 78 4% 100%

TOTAL 78 100%




ANEXO-10
ANEXO-10A: TOMA DE TIEMPOS DE PROCESOS - PRE TEST

SEMANA 1 - JUNIO

Promedio Normal | T. Suplementario Estandar

Inspeccion de cuero 90% 00:20 | 00:25 | 00:23 | 00:19 00:21 00:19:34 00:02 00:22
Corte de piezas 90% 01:43 | 01:40 | 01:41 | 01:45 01:42 01:32:01 00:12 01:44
Devastado 90% 00:30 | 00:35 | 00:31 | 00:32 00:32 00:28:48 00:04 00:32
Aparado 90% 07:08 | 07:06 | 07:04 | 07:05 07:05 06:23:10 00:53 07:16
Inspeccion de corte 90% 00:05 | 00:06 | 00:04 | 00:07 00:05 00:04:57 00:00 00:05
Armado 90% 04:26 | 04:28 | 04:23 | 04:25 04:25 03:58:57 00:33 04:32
Inspeccién de aparado 90% 00:10 | 00:11 | 00:08 | 00:09 00:09 00:08:33 00:01 00:09
Devastado de bordes 90% 00:10 | 00:15 | 00:13 | 00:10 00:12 00:10:48 00:01 00:12
Pegado de planta 90% 00:20 | 00:18 | 00:21 | 00:22 00:20 00:18:14 00:02 00:20
Cosido de planta 90% 00:20 | 00:23 | 00:28 | 00:22 00:23 00:20:56 00:02 00:23
Inspeccidn calzado terminado 90% 00:15 | 00:17 | 00:12 | 00:14 00:14 00:13:03 00:01 00:14
Alista el calzado e inspecciona 90% 01:25 | 01:23 | 01:22 | 01:27 01:24 01:15:50 00:10 01:26

SUPLEMENTO 14% 17:22




SEMANA 2 - JUNIO

Valoraci6 T. T. T.
n T1 T2 T3 T4 Promedio Normal |T.Suplementario Estandar

Inspeccion de cuero 90% 00:20 | 00:23 | 00:21 | 00:18 00:20 00:18:27 00:02 00:21
Corte de piezas 90% 01:40 | 01:43 | 01:41 | 01:42 01:41 01:31:21 00:12 01:44
Devastado 90% 00:33 | 00:33 | 00:32 | 00:30 00:32 00:28:48 00:04 00:32
Aparado 90% 07:08 | 07:06 | 07:04 | 07:05 07:05 06:23:10 00:53 07:16
Inspeccion de corte 90% 00:07 | 00:06 | 00:05 | 00:07 00:06 00:05:37 00:00 00:06
Armado 90% 04:27 | 04:28 | 04:28 | 04:25 04:27 04:00:18 00:33 04:33
Inspeccion de aparado 90% 00:10 | 00:11 | 00:08 | 00:09 00:09 00:08:33 00:01 00:09
Devastado de bordes 90% 00:12 | 00:11 | 00:13 | 00:14 00:12 00:11:15 00:01 00:12
Pegado de planta 90% 00:20 | 00:22 | 00:25 | 00:22 00:22 00:20:02 00:02 00:22
Cocido de planta 90% 00:22 | 00:23 | 00:25 | 00:22 00:23 00:20:42 00:02 00:23
Inspeccién calzada terminado 90% 00:15 | 00:12 | 00:15 | 00:14 00:14 00:12:36 00:01 00:14
Alista el calzado e inspecciona 90% 01:25 | 01:22 | 01:22 | 01:27 01:24 01:15:36 00:10 01:26

SUPLEMENTO 14% 17:24




SEMANA 3 - JULIO

Promedio Normal T. Suplementario Estandar

Inspeccion de cuero 90% 00:23 | 00:24 | 00:23 | 00:20 00:22 00:20:15 00:02 00:23
Corte de piezas 90% 01:41 | 01:45 | 01:48 | 01:47 01:45 01:34:43 00:13 01:47
Devastado 90% 00:33 | 00:34 | 00:31 | 00:32 00:32 00:29:15 00:04 00:33
Aparado 90% 07:10 | 07:05 | 07:02 | 07:05 07:05 06:22:57 00:53 07:16
Inspeccién de corte 90% 00:08 | 00:06 | 00:06 | 00:07 00:06 00:06:04 00:00 00:06
Armado 90% 04:22 | 04:28 | 04:28 | 04:25 04:25 03:59:11 00:33 04:32
Inspeccién de aparado 90% 00:12 | 00:11 | 00:08 | 00:10 00:10 00:09:13 00:01 00:10
Devastado de bordes 90% 00:12 | 00:15 | 00:17 | 00:10 00:13 00:12:09 00:01 00:13
Pegado de planta 90% 00:20 | 00:18 | 00:21 | 00:22 00:20 00:18:14 00:02 00:20
Cocido de planta 90% 00:20 | 00:25 | 00:28 | 00:23 00:24 00:21:36 00:03 00:24
Inspeccién calzado terminado 90% 00:17 | 00:14 | 00:13 | 00:15 00:14 00:13:16 00:01 00:15
Alista el calzado e inspecciona 90% 01:23 | 01:22 | 01:27 | 01:26 01:24 01:16:03 00:10 01:26

SUPLEMENTO 14% 17:32




ANEXO-10B: TOMA DE TIEMPOS DE PROCESOS - POST TEST

SEMANA 1 - SEPTIEMBRE

Valoraci6 T. T. T.
n T1 T2 T3 T4 Promedio Normal T. Suplementario Estandar
Inspeccién de cuero 90% 00:22 | 00:21 | 00:23 | 00:20 00:21 00:19:21 00:02 00:22
Corte de piezas 90% 01:35| 01:29 | 01:27 | 01:34 01:31 01:22:07 00:11 01:33
Devastado 90% 00:31 | 00:31 | 00:30 | 00:26 00:29 00:26:33 00:03 00:30
Aparado 90% 06:54 | 07:02 | 06:58 | 07:02 06:59 06:17:06 00:52 07:09
Inspeccién de corte 90% 00:07 | 00:09 | 00:05 | 00:06 00:06 00:06:04 00:00 00:06
Armado 90% 04:00 | 04:06 | 04:03 | 04:08 04:04 03:39:50 00:30 04:10
Inspeccién de aparado 90% 00:12 | 00:11 | 00:08 | 00:10 00:10 00:09:13 00:01 00:10
Devastado de bordes 90% 00:13 | 00:12 | 00:15 | 00:11 00:12 00:11:28 00:01 00:13
Pegado de planta 90% 00:19 | 00:19 | 00:18 | 00:21 00:19 00:17:19 00:02 00:19
Cocido de planta 90% 00:20 | 00:25 | 00:24 | 00:23 00:23 00:20:42 00:02 00:23
Alista el calzado e inspecciona 90% 01:18 | 01:19 | 01:21 | 01:21 01:19 01:11:47 00:10 01:21
SUPLEMENTO 14% 16:22




SEMANA 2 - SEPTIEMBRE

-Ig-romedio Lbrmal T. Suplementario Eéténdar

Inspeccion de cuero 90% | 00:19 | 00:23 | 00:21 | 00:24 |  00:21 00:19:34 00:02 00:22
Corte de piezas 90% | 01:32 | 01:35 | 01:34 | 01:28 |  01:32 01:23:02 00:11 01:34
Devastado 90% | 00:25 | 00:28 | 00:31 | 00:22 |  00:26 00:23:51 00:03 00:27
Aparado 90% | 06:58 | 06:52 | 07:01 | 06:59 |  06:57 06:15:45 00:52 07:08
Inspeccion de corte 90% | 00:08 | 00:05 | 00:05 | 00:06 |  00:06 00:05:24 00:00 00:06
Armado 90% 04:08 | 04:10 | 04:02 | 04:06 04.06 03:41:51 00:31 04:12
Inspeccion de aparado 90% | 00:12 | 00:08 | 00:11 | 00:09 |  00:10 00:09:00 00:01 00:10
Devastado de bordes 90% | 00:11 | 00:08 | 00:12 | 00:11 |  00:10 00:09:27 00:01 00:10
Pegado de planta 90% | 00:20 | 00:22 | 00:21 | 00:22 |  00:21 00:19:07 00:02 00:21
Cocido de planta 90% | 00:20 | 00:20 | 00:22 | 00:21 |  00:20 00:18:41 00:02 00:21
Alista el calzado e inspecciona 90% | 01:22 | 01:21 | 01:19 | 01:25 |  01:21 01:13:35 00:10 01:23
SUPLEMENTO 14% 16:19




SEMANA 3 - SEPTIEMBRE

Valoraci6 T. T. T.
n T1 T2 T3 T4 Promedio Normal T. Suplementario Estandar
Inspeccion de cuero 90% 00:20 | 00:22 | 00:21 | 00:20 00:20 00:18:41 00:02 00:21
Corte de piezas 90% 01:35 | 01:30 | 01:32 | 01:37 01:33 01:24:09 00:11 01:35
Devastado 90% 00:32 | 00:35 | 00:28 | 00:32 00:31 00:28:34 00:04 00:32
Aparado 90% 06:50 | 07:00 | 06:57 | 06:54 06:55 06:13:43 00:52 07:06
Inspeccién de corte 90% 00:09 | 00:07 | 00:07 | 00:06 00:07 00:06:31 00:00 00:07
Armado 90% 04:02 | 04:08 | 04:02 | 04:05 04:04 03:39:49 00:30 04:10
Inspeccién de aparado 90% 00:10 | 00:11 | 00:08 | 00:10 00:09 00:08:47 00:01 00:10
Devastado de bordes 90% 00:10 | 00:12 | 00:13 | 00:10 00:11 00:10:07 00:01 00:11
Pegado de planta 90% 00:18 | 00:18 | 00:21 | 00:20 00:19 00:17:19 00:02 00:19
Cocido de planta 90% 00:21 | 00:23 | 00:25 | 00:18 00:21 00:19:34 00:02 00:22
Alista el calzado e inspecciona 90% 01:20 | 01:22 | 01:20 | 01:26 01:22 01:13:48 00:10 01:24
SUPLEMENTO 14% 16:21




ANEXO-10C.

T.
T. Pre |Post

Inspeccién de cuero 00:22| 00:21
Corte de piezas 01:45| 01:34
Devastado 00:33| 00:30
Aparado 07:16| 07:08
Inspeccién de corte 00:06| 00:06
Armado 04:33]| 04:11
Inspeccién de aparado 00:10| 00:10
Devastado de bordes 00:13] 00:11
Pegado de planta 00:21| 00:20
Cocido de planta 00:24| 00:22
Inspeccién calzada terminado 00:14
Alista el calzado e inspecciona 01:26| 01:23

TOTAL 17:26| 16:21

TIEMPO DE PRODUCCION

TOTAL
Alista el calzado e inspecciona
Inspecion calzado terminado
Cocido de planta

Pegado de planta

Devastado de bordes
Inspeccion de aparado
Armado

Inspeccion de corte
Aparado

Devastadao

Corte de piezas

Inspeccion de cuero

o
(=1

2:24 448 Ti12 936 12:00 14:24 16:48 19:12

BT1.pre MT.Pro



PRODUCCION ANUAL

MES/ANO 2018 MES/ANO 2022

ENERQ 495 517 517 490 ENERQ 202 205 228 224
FEBRERO 507 512 516 491 FEBRERO 202 231 215 233
MARZO 520 518 516 516 MARZO 244 244 248 249
ABRIL 504 512 503 511 ABRIL 215 224 208 207
JUNIOQ 510 499 503 516 JUNIO 303 335 299 330
JULIO 520 503 490 499 JULIO 304 308 309 317
AGOSTO 509 494 506 491 AGOSTO 315 293 328 328
SETIEMBRE 496 508 500 500 SETIEMBRE 345 303 337 349
OCTUBRE 497 514 505 495 OCTUBRE 349 300 345 305
NOVIEMBRE 499 504 511 511 NOVIEMBRE 383 403 398 389
DICIEMBRE 499 509 512 503 DICIEMBRE 396 358 358 352
TOTAL 505 508 507 502 TOTAL 296 291 298 298
MES/ANO 2019 MES/ANO 2023

ENERO 520 517 496 494 ENERO 420 410 416 a0l
FEBRERO 500 495 499 515 FEBRERO 418 02 408 405
MARZO 492 499 492 517 MARZO 416 403 406 415
ABRIL 511 517 491 512 ABRIL 416 471 424 413
JUNIO 495 499 497 506 JUNIO 413 423 416 405
JuLIO 507 507 506 519 Julio a14 432 432 426
AGOSTO 508 494 508 502 AGOSTO 416 428 424 413
SETIEMBRE 493 494 493 492 SETIEMBRE 168 14 462 456
OCTUBRE 492 501 507 506 OCTUBRE

NOVIEMBRE 500 507 512 503 NOVIEMBRE

DICIEMBRE 511 504 493 512 DICIEMBRE

TOTAL 503 503 500 507 TOTAL 423 420 424 17

La produccién semanal pre covid es de 500 pares, con la implantacion de la
metodologia DMAIC se prevé aumentar la productividad y producir un promedio de
500 pares semanales.



ANEXO-11

ANEXOS-11A: PRODUCCION DIARIA Y TIEMPO
DE PRODUCCION (PRE-TEST)

FECHAS Can;;(::g en Entrada salida Entrada  Salida traHbc;erSas
5-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:31
6-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:28
7-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:32
8-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:32
9-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:27
10-Jun 48 07:00 12:00 05:10
5a 10 de Junio 420
12-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:31
13-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:28
14-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:32
15-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:35
16-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:29
17-Jun 48 07:00 12:30 05:05
12 a 17de
Junio 426
19-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:30
20-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:31
21-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:27
22-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:31
23-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:31
24-Jun 48 07:00 12:30 05:08
19 a 24 de
junio 426
26-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:30
27-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:31
28-Jun 72 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:34
29-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:32
30-Jun 78 07:00 12:00 02:30| 06:30 08:34
1-Jul 48 07:00 12:30 05:02
26 a1dejunio 426
PROMEDIO 424.5




Horas

FECHAS Cantidad en pares Entrada| salida Entrada @ Salida

HELETEGETS
3-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
4-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:30
5-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
6-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
7-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27
8-Jul 48 07:00 12:30 05:08
3 a8deJulio 414
10-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34
11-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28
12-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29
13-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
14-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
15-Jul 48 07:00 12:30 05:05
10 a 15 de Julio 432
17-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
18-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
19-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
20-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27
21-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29
22-Jul 48 07:00 12:30 05:07
17 a 22 de Julio 432
24-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:30
25-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28
26-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
27-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:36
28-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29
29-Jul 48 07:00 12:30 05:06
24 a 29 de Julio 426
PROMEDIO 426




ANEXOS 11-B: PRODUCCION DIARIA Y TIEMPO
DE PRODUCCION (POST-TES)

Cantida

FECHAS den Entrada salida Entrada SEULEN traHbce)ljr:Zas
pares
4-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
5-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29
6-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
7-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34
8-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
9-Set 48 07:00 12:30 05:08
4 a 9 de setiembre 468
11-Set 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
12-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:35
13-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27
14-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
15-Set 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34
16-Set 48 07:00 12:30 05:05
11al16de
setiembre 444
18-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34
19-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28
20-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29
21-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
22-Set 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
23-Set 48 07:00 12:30 05:11
18 a 23 de
setiembre 462
25-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
26-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:35
27-Set 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34
28-Set 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
29-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
30-Set 48 07:00 12:30 05:04
25a30de
setiembre 456
PROMEDIO 457.5




Cantida Horas
FECHAS d en Entrada salida Entrada Salida .
HELETEGETS
ares R e

2-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31
3-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
4-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
5-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34
6-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29
7-Oct 48 07:00 12:30 05:07
2 a7 de Octubre 468
9-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
10-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33
11-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
12-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32
13-Oct 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27
14-Oct 48 07:00 12:30 05:08
11 a 16 de Octubre 456
PROMEDIO 231




ANEXOS 11-C: PRODUCCION DIARIA Y TIEMPO
DE PRODUCCION (POST-TEST Y PRE TEST)

~ Jun. | TIEMPO  Jul. | TIEMPO Sep. TIEMPO Oct. TIEMPO

1
2 84 08:31
3 72 08:33 84 08:32
4 78 08:30 84 08:32 84 08:33
5 72 08:31 72 08:32 84 08:29 84 08:34
6 72 08:28 72 08:32 84 08:33 84 08:29
7 78 08:32 72 08:27 84 08:34 48 05:07
8 78 08:32 48 05:08 84 08:32 23:46
9 72 08:27 23:42 48 05:08 84 08:33
10 48 05:10 72 08:34 23:48 84 08:33
11 23:40 78 08:28 72 08:31 84 08:32
12 72 08:31 78 08:29 84 08:35 84 08:32
13 78 08:28 78 08:33 84 08:27 84 08:27
14 78 08:32 78 08:31 84 08:31 48 05:08
15 72 08:35 48 05:05 72 08:34 23:45
16 78 08:29 23:40 48 05:05
17 48 05:05 78 08:31 23:43
18 23:40 78 08:32 84 08:34
19 78 08:30 72 08:33 84 08:28
20 78 08:31 78 08:27 84 08:29
21 72 08:27 78 08:29 84 08:33
22 78 08:31 48 05:07 84 08:31
23 72 08:31 23:39 48 05:11
24 48 05:08 72 08:30 23:46
25 23:38 78 08:28 84 08:31
26 72 08:30 78 08:32 84 08:35
27 78 08:31 72 08:36 84 08:34
28 72 08:34 78 08:29 84 08:31
29 78 08:32 48 05:06 84 08:32
30 78 08:34 23:41 48 05:04
31 48 05:02 23:47
23:43
. 23:40 . . 23:46 ) 23:45
Promedio Promedio 23:40 | Promedio Promedio
romedio POST-
Promedio PRE-TEST 23:40 P et 23:45




ANEXO 12:

ANEXO-12A: PRODUCTIVIDAD POST TEST

B PRODUCCION CON TASA DE
FROPLEECICH Il IMPLEMENTACION VARIACION
Total, de Total, de
pares de Productividad | pares de
Productividad | zapato 424 Final zapato 457 7.783
inicial elaborado elaborado
Pares de Pares de
Calzado/ Calzado/
Productividad | Hombre 18.12 Productividad | Hombre 19.49 7.55
de mano de |Hora de mano de Hora
obra obra Caias x
Cajas x 30.29 5 é oo | 3264 7.78
Operario P

ANEXO-12B: PROCUCTIVIDAD PRE TEST Vs POST TES

< PRODUCCION CON TASA DE
ARCIBLISOITINICAL IMPLEMENTACION VARIACION

Pares

Pares producidos 424 | producidos 457 7.783018868
N° de

N° de Operarios 14 | Operarios 14
Horas

Horas Trabajadas 23.4 | Trabajadas 23.45 0.214
Productividad

Productividad de de mano de

mano de obra 18.12 | obra 19.49 7.55

Tasa de variaciéon

productividad 7.78

Tasa de variacion

productividad mano de

obra 7.55




ANEXO-13:

FICHA DE VERIFICACION

PLANTA DE FRODUCCION DE CALZADD CAM'S

ENCARGADD DE
ACTIVIDADES 5l se cumplio | MO s cumplia | FECHA OESERVACIONES PRODUCCION

Indurcidn de importancia de orden y
himpiea

Inspeccidn de cusrn

Carte de piezas

Dewastado

M parada

Inspeccidn de carte

Armado

Inspecciin de aparado

Devastado de bordes

Pegada de planta

Cacida de planta

Alists @l caliada @ inspecciona




ANEXO-14:

SOUCITUD PARA CHARLAS EN CALZADOS CAM'S

El equipo de investigacion se dirige a usted y a sus trabajadores, con el objetivo de poder
realizar el proyecto de tesis ya solicitado con anterioridad, el cual pedimos unos 15 min
todos los lunes para poder ser escuchados por sus trabajadores dentro de su empres

CAM'S PROGRAMA DE CAPACITACIONES

OBJETIVO:

Con la programacion de las capacitaciones se busca informar y concientizar la
importancia que tiene |a impieza y el orden en el campo laboral, los cuales generaran
mayores ingresos tanto a la planta de produccion como a los trabajadores.

MOOCALIDAD:

De una manera presencial, por el motivo que nuestro publico objetivo a informar y
concientizar es los trabajadores dentro de producciones y calzados Cam's, esta se llevara
minutos antes de comenzar la produccion de calzado.

ALCANCE:

Para todo trabajador que esta en el proceso productivo de 1a planta de produccion
Cam’s, desde e cortador hasta las alistadoras.

PROCEDIMIENTO:

Se desarrollaran una capacitacion por semana la cual correspondera en capacitar el dia
lunes y asi de esta madera poder medir si el proyecto esta actuando como parte del

cambio



ANEXO-15:

EVIDENCIA FOTOGRAFICA

PRIMERA VISITA A PLANTA

AREA DE CORTE DESORDENADO



AREA DE ARMADO

AREA DE PRODUCION DESDE LA ENTRADA A PLANTA



AREA DE PRODUCCION DESDE EL FONDO

MAQUINARIA DETENIDA A CAUSA DE CONOCIMIENTO DE USO



o

CHARLA CON AYUDA DE NUESTRO AMIGO YELTIN
PARTE DE PROYECTO CEFOLIC PORVENIR



REUNION PARA EL PLANTEAMIENTO DEL NUEVO PROCESO






ANEXO-16

FICHA TECNICA
FICHA N* 001-2023
DATOS GENERALES
CLIENTE: BOH CALZADO
LIMEA: CABALLEROS
COD. PRODUCTO: VT-1087
TALLAS: 36-44
ESPECIFICACIONES TECNICAS
DESCRIPCION ESPECIFICACIONES
TIPO ZAPATO: FORMAL
COLOR: MARRON CRUST
TIPO DE ACABADO: CUERQ SINTETICO
TIFO DE SUELA: CAUCHO -
DETALLES DE PROCESO
Materiales Unidad de medida Cantidad T - Zapato devestir diseﬁado.anatbmicamente para usarlo con
(par) uniforme o traje formal. La suela de
Cuero pie”2/mt2 3.0/0.31 Cuero calibre 1.8- 2.0 mm de alta resistencia a la abrasion, desgarre y flexion.
capellada par 1 Lisa de cuero, formada con tela termo adherible gue mantiene su forma.
Forro interior par 1 Tela termohaderible.
Suela de caucho antideslizante pegada al corte de alta resistencia a la abrasion, flexion y de
suela par 1 dureza normalizada.
Hilos cm 5 De nylon de alta resistencia a la tension y humedad, apropiadas para aparado, que garantiza la
resistencia de las costuras de union de las piezas de corte.
Plantillas par 1 Plantilla antimicrobiana y removible.
contrafuertes par 1 Termoplastica de 1.4 3 1.6 mm
Punteras par 1 Termoplastica de 0.8a 1.2 mm.
Plantilla de armado par 1 Celulosa o no tejido de 2.5 mm de espesor con recufio de carton piedra o celulosa o no tejido.
Cambriones par 1 De fleje de acero y utilizados para mantener el arco anatomico del calzado.
Encerados, redondos de B0 + menos 2 cm. de longitud, de alta resistencia y cobertura de
Cordones par 1 L N L
multifilamento con puntillas de plastico.

ANEXO-17

Tabla 15 Detalle de merma actual del cuero segun ficha técnica

CUERO UTILIZADOSEGUN
A TS CUERO UTILIZADO DIFERENCIA MERMA
mop. | CANTH colorDE
car oD o | DD | CO-OR DE IWTS2 [CANTIDA [ C*TOTAL | CANTI [ PRECIO [ C* TOTAL | CANTI| C° | TOTAL (S/
(DOC) POR | D (MT2) (sl DAD | (S/) (sl DAD | TOTAL )
DOC. (MT2) ™~ | s

VT-1087 | 16 M(:AF?SS()TN 7.46 | 1194 | S/2,984.00| 134 | 25.00 |S/3,350.00| 14.6 | 25.00 | S/366.00
VT-1242 | & A':C'z'ﬁgﬁo 746 | 448 | $/1,119.00| 55 | 25.00 |S/1,375.00| 102 | 25.00 | S/256.00
VT-001 6 AFCFgﬁ’go 728 | 437 | s/1,00464| 53 | 2300 |s/1,219.00| 93 | 2300 | S/214.36




VT-1038 | 10 Né;ﬂg#" 801 | 801 | S/200250| 89 | 2500 |Si222500| 89 | 2500 | S/22250

TOTALES 38 30.2 287.9 S/7,110.14 | 331.0 98.0 S/8,169.00 | 43.1 98.0 | S/1,058.86

Tabla 16 Detalle de merma del cuero segun ficha técnica implementando la mejora
del método de trabajo

CUERO UTILIZADOSEGUN
A CUERO UTILIZADO DIFERENCIA MERMA
mob. | CANTM 1 coLor pDE
carr o | pAD OLOR DE |"MTS2 [ CANTIDA [ C°TOTAL | CANTI | PRECIO | C*TOTAL | CANTI[ C° | TOTAL
(DOC) POR | D (MT2) (sl DAD | (S) sl DAD |TOTAL| (s/)
DOC. (MT2) ™~ | )
VT-1087 | 16 MARRON | 7.46 | 1194 | $/2,98400| 124 | 25.00 |S$/3100.00| 46 | 2500 |S/116.00
VT-1242 6 A'Z'E'Sgo 746 | 448 | S/1,11900| 48 | 2500 |S/1,200.00| 32 | 25.00 | S/81.00
VT-001 6 A':C'E'Sgo 728 | 437 | s/1,00464| 47 | 2300 |s/1,081.00| 33 | 23.00 | S/76.36
VT-1038 10 Né;ld';’# 801 | 801 | S/200250| 83 | 2500 |S/2075.00| 2.9 | 2500 | S/72.50
TOTALES | 38 302 | 2879 |S/7110.14 | 3020 | 980 |S/7.456.00| 141 | 98.0 |S/345.86
ANEXO 18

Toma de Tiempos Pretest



COMENTARIOS

_ L VAT | Towas | Towas

e 00| om| o] or2

2 |Corte de piezas Mo | M3 2

3 | Devastado 0.5 0.3 0.31 0.>°

- Jou| Yob | HO7 | F0S

) I— 0.07 | vob.| 0.of | 00T

& |Armado Yur| yas y.28 | 1Y J
7 |inspeccion 0. | 03| wog | 0od J
8 |Esmeriado o1 | o\ o3 | Of J
3 |Pegado de planta ow!| 0.2t 05 |0 17

10|Cocido de planta 01t | 0. | p2s| 0.2 \

11|Inspecion O_)r 01| o5 | o1 \ pq;ew‘f‘"'/ buerv

12|Alista el calzado e inspecciona jay | [ Jar| 27 \ J

ANEXO 19

Toma de tiempos Post - test



# Actividades TOMA 1 TOMA 2 TOMA 3 TOMA 4 COMENTARIOS
1 |inspeccion de cuero 0.2 02).| 0.2 | 0. 2P
2 |Corte de piezas 1.357| §a8 11 J- 3
3 Devastado 0.3 0.5 0.3c | 0.2¢.
s |aparado 659 | Jer..| 653 | RO
5 |inspeccion 0o}| 00§ | 005 | 0ok
6 Armado Y.00 Yot | Y-03 Y.08
7 Inspeccion 04l | p.ll 0.0k 0-lo
8 Esmerilado 03y | 0\ | DY o\
9 Pegado de planta 019 0-1% 0.1 0}
10 |Cocido de planta 0.2°9 015 0.1y 0'11
11 |Alista el calzado e inspecciona 38 [y | v a
Actividades TOMA 1 TOMA 2 TOMA 3 TOMA 4 COMENTARIOS

Inspeccion de cuero 0.4 | 0.3 o0 oW

Corte de piezas Lt 957 1oy | e

Devastado 05 | 010 | 0.3). | 0.7%

Aparado 6,5% | 61| .00 | 659

Inspeccion 0 0% 095 0.0% 006

Armado Yoo |y | Yor.| Y06

Inspeccion 0.1 | 0O 0% 0-l.| 9%

Esmerilado o. | 0.08 | olr |v.l

Pegado de planta 0101 p.12.| 0.2 0.1

Cocido de planta 0.20-| p.10 [ p. 22 0.4

Alista el calzado e inspecciona 1.27 0 .81 ) »M 1.2




# Actividades TOMA 1 TOMA 2 TOMA 3 TOMA 4 COMENTARIOS
1 Inspeccion de cuero 010 | 0.27.| OV | .20
2 |Corte de piezas las | 3o | 132.] 4-37
3 Devastado 0 . 0,35— o AV ] 0.3
4 |Aparado 6,59 | .00 | 5.63-| 63Y.
s |inspeccion 0o) | 00} | 0.0F| d.06

6  |Armado Yoz | Y0t | Yo | oS

7 Inspeccion 0 le 0, YN 0.0%. o.Lo

8 Esmerilado o-W| 0. 0.3. |0y0-

9 |Pegado de planta 0.8 | 0.18.| 0.21 0. 1
10 |Cocido de planta 0.0 | 0BB| o015 o8
11 Alista el calzado e inspecciona 120 l e LT \ .70 R b

ANEXO 20

Registro de capacitaciones

Brindar Informacién al personal para desarrollar de forma adecuada el

TEMA
(m|-,lluvnlnnu,Apnmln,Armulo,funurllndo,P-pdo,(o(ldo,Alhuda
O NOMBRE o [ | HARMA
- ” ],
1|DAVID HERNANDEZ ALVARADO 41758805 &//(qi ,/
s \
2|ADAN CASAMAYOR ROMERO 47363110 ) f Zﬁ} e (Q)
S/ S — / R
V D
3]1JHON ARMANDO JUAREZ JACOBO 48678230 —%‘ . k,
4[JOSE LAZARO ROJAS 70471072 %
5[ALBERTO SURITA BERMUDES TERRONES 46784461 % )
7
6|DANTE SANCHEZ CRUZ 18126343 A
(/wz}aw g
7|SEGUNDO ESQUIVEL LEONARDO 18184666 i/f‘( W—(_\
8|WILDER CERNA ALVARADO 17950770
9|DANIEL TROYES DUERAS 75563124
10{JONATHAN MENDEZ MERCEDES 76422733
1
11[10SE LUIS PAHUACHO DAVILA 10664080
12[CESAR RAUL AREDO GIL 19568808
13|ISABEL CECILIA TANTAQUIAPE CUEVA 78879986 W‘/‘Q//
77
/
14[ROSA MARIBEL MALAVER ORTIZ 27048933 &' W({/




TEMA Brindar informacién al personal sobre el desarrollo de la metodologfa Ss.

NOMBRE DNI y FIRMA

1|DAVID HERNANDEZ ALVARADO 41758805 /
2|ADAN CASAMAYOR ROMERO 47363110 ~ N

I
3/JHON ARMANDO JUAREZ JACOBO 48678230 C%—e't AN D
yi
¢
JOSE LAZARO ROJAS 70471072 _ﬁ,wdb\
i

S|ALBERTO SURITA BERMUDES TERRONES 46784461 @/
6|DANTE SANCHEZ CRUZ 18126343 /Z < -
7|SEGUNDO ESQUIVEL LEONARDO 18184666 % &
8|WILDER CERNA ALVARADO 17950770 /L@é_
e/
7 ;
9|DANIEL TROYES DUENAS 75563124

-

/ Q
0|JONATHAN MENDEZ MERCEDES 76422733 -

-

v
JOSE LUIS PAHUACHO DAVILA 10664080 M

-

3|ISABEL CECILIA TANTAQUIAPE CUEVA 78879986

12|CESAR RAUL AREDO GIL 19568808 @4’

-

N
4|ROSA MARIBEL MALAVER ORTIZ 27048933 /é{‘é / l




ANEXO 21

FORMULAS APLICADAS

- Calculo de numero de observaciones

40_[n' ¥ x2 -3 (x)%)
XX

n=( i

Siendo:

n = Tamano de la muestra que deseamos calcular (nUmero de observaciones)
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar

2 = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 95,45%

Valor al
n valor (x) | Cuadrado
(x7)
1 0.22 0.0484
2 1.44 2.0736
3 0.32 0.1024
4 7.16 51.2656
5 0.05 0.0025
5] 4,32 18.6624
7 0.09 0.0081
g 0.12 0.0144
9 0.2 0.04
10 0.23 0.0529
11 0.14 0.0196
12 1.26 1.5876
15.55 73.8775

# de observaciones=4



PRODUCTIVIDAD

. _ Unidad de produccion
Productividad = U.de insumo(Mano de obra)

Unidad de produccion

Productividad = U. de insumo (Tiempo de produccion)

EFICACIA

F.'fir'nr'r'u _ Productos logrados »100

Meras

PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIL

Pares producidos

Productividad MUIHfaCtorlaE = Trabajo + Materia prima+Gastos generales



ANEXO 22

Formato diagrama analiticos de operaciones.

DIAGRAMA ANALITICO DE OPERACIONES

OPERARIO !MATERIAL JEQUIPD

Diagrama nim. 1 Hoja nim. RESUMEN
o Actividad AcTUAL FPROFPLUESTA ECOMNOMIA
Objetiva: —
Operacidn
Transporte
Bctividad: Combinada
Espera
Métado: Inspeccion
Almacenamiento
Lugar Distancia (m)
) Tiempa [min]
Operarios: P Casta
Realizado por: Manao de obra
Fecha: Material
Cantid |Distanc | Tiempo Simbolo
DESCRIPCION ad ialm) | (min) | @ | L] (G | e | (= OBSERVACIONES
3 | B
2
]
q
5
E
T
g
3
10
12
% [Toral 0 1] 1]




ANEXO 23

COSTOS DE PRODUCCION - PRE TEST

ORDEN DE PRODUCCION N2 002
OP: Modelo VT-1087 N2 ORDEN DE PEDIDO: 002
Cantidad: 192 (16 docenas)
Inicio: 21 mayo 2023 -
Tiempo
) 37 Horas
Trabajado
N2 Dias
Trabajados: A dias
TERMINADO:
MATERIA PRIMA DIRECTA MANO DE OBRA DIRECTA
N Precid UNIDAD V/UND.PROD
CANT. MEDIDA | DESCRIPCION o Valor total CARGO VALORTOTAL
unitarios PRODUCIDA UCIDA
134 metros  |Cuero s/ 25.00|5/ 3,350.00 |CORTADOR 16 s/ 30.00 | 5/ 480.00
129 metros  |Forro s/ 12.00|5/ 1,548.00 |DEVASTADOR 16 s/ 21.00 | 5/ 336.00
16 docenas |Plantillas s/ 7.00| 5/ 112.00|APARADOR 16 s/ 25.00 | 5/ 400.00
16 docenas |Planta PVC s/ 150.00| 5/ 2,400.00 |ARMADOR 16 s/ 35.00 | 5/ 560.00
ESMERILADOR 16 s/ 25.00 | 5/ 400.00
PEGADOR 16 s/ 21.00 | 5/ 336.00
COSEDOR 16 s/ 25.00 | 5/ 400.00
ALISTADOR 16 s/ 21.00 | 5/ 336.00
SUMA s/ 7.410.00 SUMA s/ 3,248.00
OBSERVACIONES :
Expedido por: Recibido por: Cumplido por: Control Contabilidad:
ORDEN DE PRODUCCION N2 002
OP: Modelo VT-1087 N2 ORDEN DE PEDIDO: 002
Cantidad: 192 (16 docenas) o
Inicio: 21 mayo 2023
Tiempo ITH
Trabajado oras
N2 Dias .
N 4 dias
TERMINADO: Trabajados:
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACCION
MATERIA PRIMA INDIRECTA MANO DE OBRA INDIRECTA COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
N Precio HORAS PROMEDIO N N2 ORD.
CANT. MEDIDA | DESCRIPCION . Valor total CARGO |NOMBREN® V.TOTAL DESCRIPCION VALOR s Valor Total
unitarios TRAB | V.PORHORA PRODUCCION
192 par pasador s/ 1.10| S/ 21120 Energia electrica | 5/ 420.00 2 s/ 210.00
13 litros pegamento S/ 24.00| 5/ 312.00 Agua s/ 90.00 2 s/ 45.00
16 docenas |Cajas 5/ 6.50| 5/ 104.00
3 und Hilos s/ 15.00|S/  45.00
SUMA s/ 672.20 SUMA SUMA 255
OBSERVACIONES: MATERIALES DIRECTOS S/ 7,410.00
S/ 3,248.00
Costo S/ 11,585.20 s/ 50.34 MANO DE OBRA DIRECTA
unitario  §/  192.00 i COSTOS INDIRECTOS DE
N s/ 927.20
FABRICACION
COSTOS DE PRODUCCION 5/ 11,585.20
Expedido por: Recibido por: Cumplido por: Control Contabilidad:




ANEXO 24

COSTOS DE PRODUCCION - POST TEST

ORDEN DE PRODUCCION N2 015
OP: Modelo VT-1087 N2 ORDEN DE PEDIDO: 07
Cantidad: 192 (16 docenas)
Inicio: 15 junio 2023
Tiempo
) 34 Horas
Trabajado
N2 Dias
Trabajados: A dias
TERMINADO:
MATERIA PRIMA DIRECTA MANO DE OBRA DIRECTA
N Precid UNIDAD V/UND.PROD
CANT. MEDIDA | DESCRIPCION o Valor total CARGO VALORTOTAL
unitarios PRODUCIDA UCIDA
124 metros  |Cuero s/ 24.30|5/ 3,013.20 |CORTADOR 16 s/ 30.00 | 5/ 480.00
121 metros  |Forro s/ 12.00|5/ 1,A452.00|DEVASTADOR 16 s/ 21.00 | 5/ 336.00
16 docenas |Plantillas s/ 7.00| 5/ 112.00 |APARADOR 16 s/ 25.00 | 5/ 400.00
16 docenas |Planta PVC s/ 150.00| 5/ 2,400.00 |ARMADOR 16 s/ 35.00 | 5/ 560.00
ESMERILADOR 16 s/ 25.00 | 5/ 400.00
PEGADOR 16 s/ 21.00 | 5/ 336.00
COSEDOR 16 s/ 25.00 | 5/ 400.00
ALISTADOR 16 s/ 21.00 | 5/ 336.00
SUMA s/ 6,977.20 SUMA s/ 3,248.00
OBSERVACIONES :
Expedido por: Recibido por: Cumplido por: Control Contabilidad:
ORDEN DE PRODUCCION Ne 002
OP: Modelo VT-1087 N2 ORDEN DE PEDIDO: 002
Cantidad: 192 (16 docenas) o
Inicio: 21 mayo 2023
Tiempo 37H
Trabajado oras
NME Dias .
N 4dias
TERMINADO: Trabajados:
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACCION
MATERIA PRIMA INDIRECTA MANO DE OBRA INDIRECTA COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
. Precio HORAS | PROMEDIO N N2 ORD.
CANT. MEDIDA | DESCRIPCION o Valor total CARGO [NOMBRE N° V.TOTAL DESCRIPCION VALOR . Valor Total
unitarios TRAB | V. PORHORA PRODUCCION
192 par pasador s/ 1.10( s/ 211.20 Energia electrica | S/ 350.00 2 s/ 175.00
13 litros pegamento s/ 24005/ 312.00 Agua s/ 70.00 2 s/ 35.00
16 docenas [Cajas s/ 6.50( s/ 104.00
3 und Hilos s/ 15.00|S/ 45.00
SUMA S/ 672.20 SUMA SUMA 210
OBSERVACIONES: MATERIALES DIRECTOS s/ 6,977.20
Costo S/ 11,107.40 MANO DE OBRA DIRECTA S/ 3,248.00
e T as o S 57.85
unitario S/ 192.00 COSTOS INDIRECTOS DE s/ 882.20
COSTOS DE PRODUCCION s/ 11,107.40
Expedido por: Recibido por: Cumplido por: Control Contabilidad:




ANEXO - 25

Ficha técnica

Calzado CaM'S

Instructivo de Cortado

Corte de cuero y forro

MATERIALES

HERRAMIENTAS

Forro
Cuero

Chaveta
Moldes

d

PROCEDIMIENTO

verificar el puesto de trabajo

Recepcionar materiales para realizar el corte

Verificar materiales de trabajo

Colocar forro o cuero en mesa de corte

Colocar un iman en cada extremo del forro

Colocar molde sobre forro o cuero

Sujetar molde sobre forro o cuero

Presionar molde sobre forro o cuero

D00 =) | [ L (R

Cortar pieza de forro o cuero respetando las dimensiones del molde

10

Marcar la talla.

Calzado CAM'S
Instructivo de Devastado

AREA Devastado Corte de cuero y forro
MATERIALES HERRAMIENTAS
Piezas de cuero Chaveta
Cintillo Regla
Pegamento Martillo
Brochas
N* PROCEDIMIENTO
1|Inspeccionar el puesto de trabajo
Z|Recepcionar materiales para desbastar
3|Inspeccionar materiales de trabajo
4|0Ordenar por tallas los modelos recepcionados
5|Desbastar con cuchilla el modelo respetando las dimensiones especificadas
6|Unir ambos lados desbastados
7|Dohblar empleando el martillo rezpetando las dimensiones especificadas

Calzado CAM'S

Instructivo de Alistado
AREA Alistado

Pepado de plantilla y limpieza

MATERIALES

HERRAMIENTAS

Pegamento

Brochas
Regla

N

PROCEDIMIENTO

Inspeccionar el puesto de trabajo

Recepcionar materiales para el pegado de plantillas

Inspeccionar materiales de trabajo

g (o | |

Medir 1 cm desde el borde al centra de la plantilla

(%))

Agregar con la brocha pegamento cargado al borde de la plantilla respetando
las dimensiones especificaciones (por todo el contorno de la plantilla)

[0}

Agregar con la brocha pegamento en el centro de la plantilla

-

Tapar el pegamento al terminar la actividad






