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RESUMEN
La presente investigacion tuvo como objetivo la aplicacidon de la Teoria de
Restricciones para incrementar la productividad en la empresa de
Calzados Katherin; la cual dicha empresa se encarga de la fabricacion de
calzados de vestir para dama, enfocandonos en la ballerinas y tacos de
mujer; en dicha investigacion fue aplicada la TOC basado en una serie de
etapas que se debe realizar para lograr la eliminacién de la restriccion;
para ello también se tuvo que realizar una recoleccion de datos, tomas de
tiempo de25 dias habiles de la empresa, concluyendo con una variacion
en la estimacion de la productividad en un pre y post test; dicha variacion
también fue gracias a la implementacién de la metodologia 5s; que
contribuy6 significativamente en el aumento de la productividad y
eliminacion de restricciones; concluyendo con la variacion de 9.42 pares/

hora- hombre.

Palabras Clave: Teoria de restricciones, productividad, produccién
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ABSTRACT

The objective of this research was the application of the Theory of
Constraints to increase productivity in the Katherin Footwear company;
which said company is responsible for the manufacture of dress footwear
for women, focusing on women's ballerinas and heels; In this research,
TOC was applied based on a series of stages that must be carried out to
achieve the elimination of the restriction; For this, data collection also had
to be carried out, taking time from 25 business days of the company,
concluding with a variation in the estimation of productivity in a pre and
post test; This variation was also thanks to the implementation of the 5s
methodology; which contributed significantly to increasing productivity and
eliminating restrictions; concluding with the variation of 9.42 pairs/man-

hour.

Keywords: Theory of constraints, productivity, production

Xiii



INTRODUCCION

En el Peru se producen alrededor de 57 millones de pares de zapatos
anualmente, con lo cual, estas exportaciones representan a la produccion
con un 4.7%. Pese a ello, no logran satisfacer todas las necesidades del
mercado mundial, ya que sélo los mercados grandes requieren cantidades
grandes con una calidad casi estandar, y muchas otras empresas ni

siquiera pueden satisfacerlas por si mismas en el mercado interno.

Sin embargo, la principal barrera que enfrentan todas las empresas es
lograr un objetivo frecuente que les promueva y pueda lograr unas
economias de escala en formas relacionadas. Esta falta de oportunidades
para estas empresas es debido a diferentes factores involucrados y que
afectan significativamente la produccion como una limitacién en la
tecnologia; una buena gestion empresarial e incluso finanzas. Por lo tanto,
las agencias estatales tratan de incitar y fomentar el desarrollo de ciertas
corporaciones o corporaciones para que con ellos puedan aumentar su

competitividad.

En ciertos casos, estos cllusteres surgen repentinamente cuando las
empresas necesitan asegurar la cadena de valor para actividades

productivas.

Por lo tanto, estamos interesados en evaluar el desempefio de esta gran
industria para permitir que la industria identifique areas clave donde se

puede mejorar el desempefio.

Este documento es de naturaleza tedrica, ya que esta Teoria predice la
definicion del cronograma de un negocio (empresa) por una cantidad de

recursos interdependientes.

En las limitaciones, sera posible comprender las debilidades que acortan
el inicio y extension de las diversas empresas, lo que las hace mas

beneficiosas y también duraderas en términos de tales problemas.

En Ultima instancia, tiene sentido que desde un punto de vista asequible

esta teoria estad estrictamente vinculada con el aumento de la



productividad y, por lo tanto, otorga a las empresas realizar y sacar

provecho al maximo de sus recursos y un mejor uso.

Actualmente la empresa Calzados Katherin cuenta con 4 areas de
produccion: corte, perfilado, armado y alistado; en la cual se pudo
identificar diferentes problemas que existen en dicha empresa a través de
una entrevista realizada a la jefa encargada; en donde obtuvimos las
principales causas que arremeten a la productividad; entre las cuales
tenemos, el desorden de los distintos materiales en el area, falta de
capacitacion a los trabajadores, la falta de supervision, es por ello, que
implementaremos la teoria de restricciones, para poder incrementar la

productividad de la empresa de Calzados Katherin.

Es por ello, que se formula la siguiente pregunta: ¢De qué manera la

aplicacion de la teoria de restricciones incrementa la productividad?

La justificacion de esta investigacion esta fundamentada teGricamente ya
gue la TOC predice que el programa de un sistema complejo (empresa)
esta determinada por varios recursos interdependientes (maquinas,
equipos, centro de trabajo, instalaciones, materiales); sin embargo, son
pocos (cuellos de botellas) los que restringen o limitan la producciéon en
general. Por lo tanto, la finalidad de esta investigaciéon es brindar
conocimientos acerca de la Teoria de Restricciones y su impacto en la
productividad; y para ello se hard uso de diferentes instrumentos que
ayudara en la variable dependiente (TOC) y variable independiente

(productividad).

El objetivo general que tuvo este proyecto de investigacion fue: aplicar la
Teoria de Restricciones para aumentar la productividad en la empresa de
Calzados Katherin-Trujillo 2023; asi mismo sus respectivos objetivos
especificos las cuales ayudaron a concretar el objetivo principal:
determinar el estado actual en la que se encuentra la productividad de la
empresa, implementar la teoria de restricciones en el area de produccion;
y determinar la productividad después de ser aplicada el modelo de la

TOC en la empresa.



De la misma manera también tuvo hipotesis general: se aplico la teoria de
restricciones, no se aplico la teoria de restricciones; y como hipétesis
especificas: se implemento el modelo de la teoria de restricciones, no se
implementé el modelo de la teoria de restricciones, Se determiné el
impacto luego de la aplicacion del modelo de la TOC sobre la
productividad, no se determin6 el impacto luego de la aplicacion del

modelo de la TOC sobre la productividad



MARCO TEORICO
(Méndez Lépez, Adalberto , y otros, 2018). Vamos a examinar el control
tradicional en México, incluyendo su contenido, restricciones y principios
de gestion. Al terminar, Destacaremos el impacto del sistema
interamericano en la integracion de los paises, al mismo tiempo que
examinaremos las restricciones constitucionales del control
consuetudinario impuestas por las cortes supremas nacionales y las
compararemos con los programas supraconstitucionales de Colombia y

otros paises, incluyendo Guatemala.

(Juifa, Luis, y otros, 2017). El estudio determiné que se necesitaron
223,17h para fabricar los moldes del producto en evaluacion y 25h
proceso, 240 kg de mp. El proceso de fabricacion de moldes, el limite de
produccion CNC por contrato es de 120h, es el 51,47% del tiempo total.
El disefio del proyecto tom6 60 horas, lo cual equivale al 26,88% del
tiempo total del proyecto. Con el fin de reducir el tiempo, se
implementaron medidas para minimizarlo. mejore las etapas de disefio y
produccion a través de la implementacion de modernos sistemas disefio
CAD vy procesos de produccion CAM. Superar esta limitacion,
cambiamos nuestro entorno en 2D ,a un disefio 3D e invertimos en una
méaquina de control numérico computarizado (CNC) Al implementar el
sistema, el tiempo de disefio se redujo en un 79% y el tiempo de etapa

de produccién CNC se minimizo6 al 88%.

(ESPIN-GUERRERO, y otros, 2022). Se hizo una investigacion de
cronometraje donde se evaluaron los medios disponibles para medir el
consumo de mano de obra. Hay limitaciones en el proceso de corte y
torneado, y la utilizacion no puede satisfacer la demanda mensual
promedio. Con base en la aplicacion de restricciones y programacion
lineal entera (PLE), determina el volumen maximo de produccion no
puede satisfacer la demanda mensual promedio. El proceso de corte es
tecnoldgico, y los operarios se desplazan, eliminando las restricciones.
Pero con el fin de mejorar la eficiencia de la produccion frente a los

recursos disponibles, se volvio a utilizar PLE. De esta forma, se optimizé



la produccion para brindar la capacidad necesaria para atender la

demanda, y la utilidad bruta aument6 un 12,91%.

(Mourazos, 2021). Se expondran los enfoques de penalizacion, los
cuales son altamente intuitivos y brindan una introduccién en la solucion
de este tipo de situaciones. Estudia sus propiedades, deriva, explica y
prueba su convergencia. Por Jultimo, se introducira el método
Lagrangiano extendido. Este es un método que mejora los métodos

anteriores y tiene una mayor tasa de punto de encuentro.

(Travieso Martin, 2023). El estudio del crecimiento econdémico se orienta
hacia dos aspectos fundamentales: incrementar la productividad y
asegurar su sostenibilidad. En general, pueden dividir en tres grupos
principales. La primera incluia las llamadas disciplinas del pensamiento
econdmico, que desarrollaban una teoria general de los fenémenos a
partir de la agrupacion de elementos histéricos, sociologicos y politicos
sin entrar a aspectos productivos mismos. La segunda disciplina redine
a economistas que se adhieren a la doctrina desarrollada por la primera
disciplina, y hacen del desarrollo econémico el tema de investigacion en
muchos de sus escritos. El tercer y Gltimo grupo consiste en teorias
modernas de crecimiento. Este articulo analiza el impacto de la

productividad en el crecimiento econdmico desde varios aspectos.

(Méndez Lopez, y otros, 2018). Se explicardn las caracteristicas
generales del sistema de proteccion de los derechos humanos en
Estados Unidos, asi como el significado de las sentencias emitidas por
la Corte Americana de Derechos Humanos. También se analizara el
control de la tradicion en México, incluyendo su contenido, limitaciones
y principios de manejo. Por ultimo, se examinara la influencia del sistema
interamericano en la integracion de México, junto con un analisis de los
limites constitucionales establecidos por las cortes supremas nacionales
en el control de tratados. Ademas, se realizara una comparacion con las
agendas supraconstitucionales de Colombia y otros paises, tomando

como referencia Guatemala.



(ESCALANTE TORRES, 2021). El enfoque del modelo se basa en la
Teoria de Restricciones (TOC) y se divide en cinco pasos: identificar las
limitaciones, utilizar las restricciones, descubrir todas las restricciones,
proponer restricciones y probar nuevas restricciones. Una vez que se
han identificado los factores que limitan el rendimiento, se implementan
mejoras, como la identificacion y eliminacion de obstaculos que limitaban
la eficiencia, ademas la aplicacion del enfoque 5S, con el objetivo de
alcanzar el rendimiento deseado y satisfacer la demanda. Para evaluar
si las inversiones realizadas generaran ganancias de productividad, se
elaboraron tablas de estructura de costos antes y después de desarrollar
el modelo, con fin de calcular los valores de retorno de la inversiéon (ROI).

Esto se hace debido a la inversion financiera requerida en el proceso.

(Canahua Apaza, 2021) . Esta implementacion fue una respuesta a la
creciente demanda a la industria, pero no estaba disponible debido a los
bajos valores de OEE. Se espera que la iniciativa fomente una
comprensién més profunda de las tecnologias utilizadas para reducir los
desechos en la industria manufacturera, lo que permitira a las pymes
analizar los datos de produccion, identificar problemas que impiden la
eficiencia y seleccionar, desarrollar e implementar modelos que lean la
produccién. Esto a su vez puede facilitar las actividades de mejora del
sistema de produccién para lograr una mayor eficiencia y rendimiento a

menores costos.

(Herrera, 2018). La mejora continua asegura a Texgroup S.A. Es una
oportunidad para aumentar la competitividad y adaptar los procesos para
producir analisis y pruebas gratuitos y valiosos para los clientes
comerciales. Estos incluyen, por ejemplo, siete pasos que puede seguir

para mejorar la productividad y el entorno de trabajo.

(Ortiz Porras, y otros, 2022). El objetivo consiste en aumentar la eficacia
operativa de la empresa puede aprovechar el modelo desarrollado y ser
implementado en un contexto semejante. Para lograr esto, se
identificaron problemas y, basandonos en las observaciones, se creé un
enfoque sistematico que se encarga de la mejora gradual de los
procesos utilizando el método DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar
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y Controlar). Mediante la aplicacién de técnicas como 5S (que establece
un enfoque sistematico para el ambiente laboral y ayuda a identificar
problemas), guias de aprendizaje, encuestas de tiempo y una
planificacion general de mantenimiento, se logré un avance del 20% por
hora. EI modelo también fue evaluado por expertos, y el valor de
verificacion Aiken V alcanzé el 100%, demostrando asi su eficacia de

incrementar la eficiencia en las compafias del sector de indumentaria.

(Delgado Seclén, y otros, 2019). La investigacion tuvo lugar en una
organizacion especializada en brindar actividades de inspeccion,
auditoria, pruebas y certificaciones. El proposito del estudio fue
determinar el impacto de un modelo de gestién basado en procesos en
el desempefio de la industria agricola y alimentaria. Su objetivo es
reducir las lesiones, estandarizar las tareas realizadas por los
inspectores de campo y garantizar que todos los miembros del equipo

tengan acceso a los materiales.

El método de investigacion se caracteriza por ser cuasiexperimental, de
tipo serie temporal y de aplicacién estadistica descriptiva e inferencial.
Por ultimo, los hallazgos alcanzados abarcan: disminucion de reclamos,
normalizacion de labores en el terreno y cumplimiento de solicitudes,
todos estos aspectos pueden apreciarse en los analisis de hipétesis

realizados.

Por tal motivo, las empresas tratan de innovar, no solo estrategias
y enfoques para asegurar una ventaja competitiva y poder sobrevivir
en este mercado; si no que también, desarrollan algunos modelos del
area de produccion para aumentar el nivel de eficacia,

eficiencia y productividad

Es asi como la Teoria de las Restricciones entra en estos métodos, y de
mejora continua encaminada a satisfacer alos clientes internos

y externos

Esta teoria supone que siempre hay al menos una restriccion sobre la

produccion de las empresas. Su objetivoes identificar



la limitacion, reestructurar la organizacion o su division y eliminar las
ineficiencias del mencionado cuello de botella.

Hay una teoriaque a menudo se comparacon la teoria de las
restricciones (TOC) llamada teoria Lean Six Sigma, que se centra en el
método de mejora continua y eficiente de un proceso de fabricacion o
prestacion de servicios.

Si la teoria de las restricciones se centra en identificar las restricciones
y los cuellos de botella para eliminarlos o reducirlos desde el punto de
vista de la misma organizacion.

La teoria LeanSix Sigma (LSS) se basa en la eliminacién de desperdicios
a travées de la mejora continuadel nivel de produccion

(por proceso) y desde la perspectiva del cliente.



3.1.

3.2.

METODOLOGIA
Tipo y disefio de investigacion

Segun nuestra investigacion, es de tipo aplicada porque su proposito es
resolver un problema en particular, aplicando con ello los principios de la
Teoria de Restricciones conocida por sus siglas en inglés TOC (Rus
Arias, 2020)

El disefio de esta investigacién es Pre experimental dado que busca
realizar mejoras en la variable dependiente mediante la teoria de
restricciones para el aumento de la productividad (mediante un pre y post
test)

X: Aplicando la Teoria de Restricciones

01 02

Pre- test Post- test

01: Productividad actual en la empresa de Calzados Katherin
02: Productividad después de la aplicacién de la TOC

X: Aplicacion de la Teoria de Restricciones

Variables y Operacionalizacién

Variable dependiente (Cuantitativa): La productividad es un detonante
de innovacién estratégico de las diferentes empresas, la cual repercute
en los inventos de diferentes productos y procesos que ayudan a las
mejoras de satisfaccion al cliente aumentan la efectividad de la
productividad. (Rodriguez, 2023)

Variable Independiente (Cuantitativa): La Teoria de las Restricciones
(TOC) es proponer un marco para la mejora continua que tiene como
objetivo especifico aumentar y optimizar la produccion, ayudar a las
empresas a aumentar los ingresos de una manera simple y practica,
establecer limites para lograr los objetivos y permitir que las empresas

descubran lo que se necesita. para quitarlos (Villagoméz , y otros, 2012)

9



Tabla 1 Operacionalizacion de la variable independiente y dependiente

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Variable La productividad se|Eficiencia de los|Productividad . _ produccion RAZON
: . ., : Productividad = -
Dependiente: define como la relacion |recursos  medida | por horas horas trabajadas
Productividad entre la cantidad total|por la relacion|hombres
producida y los recursos | entre la produccién
utilizados para lograr ese |[de cuero y los
nivel de produccion. |recursos laborales
(Fontalvo  Herrera, vy
otros, 2018)
Variable Ofrece un sistema de | EI proceso de | Identificar Diagrama de ISHIKAWA NOMINAL
Independiente: | mejora continua | identificacion  de Toma de tiempo
Teoria de | especificamente dirigido | limitacion —en el "Expjotar T. Noma= T. pomedo X Factor de
Restricciones a aumentar y agilizar la | proceso de valoracion.
produccion ayudando a | produccion  que T. estandar= T. noma * (1 + Tolerancia)
las empresas a aumentar | luego pueden ser T muerto= T total de ciclos — T+ de procesos de
los ingresos de forma | eliminadas debido restriccion RAZON

sencilla 'y  practica,
estableciendo limites
para consecuencia de
objetivos y posibilitando
los cambios necesarios
para evitarlos.

a la mejora en el
desempefio de la
produccion de la
empresa

Subordinar Alteracion de ciclo de las estaciones
gue no son restricciones

Elevar T.cicos= Tiempo de produccion
disponible urdia.
Velocidad del proceso

Repetir Eliminar Restricciones del ciclo

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacién: Poblacién: Es el conjunto total de individuos, eventos u
objetos, los cuales tienen las mismas caracteristicas y les gustaria

conocer durante su investigacion. (Lopez, 2004)

En esta presente investigacion para determinar la poblacién se tuvo

en cuenta a la produccion total de calzado para dama durante 30 dias.

3.3.2. Muestra: Es un subconjunto o parte de la poblacién a estudiar. Vera
férmulas, l6gica y mas. con el objetivo de reclutar la informacién mas
relevante y detallada posible sobre el estudio. (Lopez, 2004)

De acuerdo a ello, para determinar la muestra de la presente
investigacion se tuvo en cuenta a la produccion total de calzado para

dama (tacos y ballerinas) durante 30 dias

3.3.3. Muestreo: Esta herramienta es un proceso de extraccion de la muestra
que consiste en representar la poblacion que estara representada en el
estudio para realizar inferencias sobre dicha poblacién (Lépez, 2004)

De esta manera, nuestro muestreo sera no probabilistico por

conveniencia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos:

En cuanto a la recopilacién de datos, los métodos utilizados son
factibles y deben ser cuantitativos para que un buen analisis vy
evaluacion estadistico seauna parte importante de los

investigadores y la investigacion.

Para lograr con satisfaccion cumplir nuestros objetivos especificos

se utilizara diferentes técnicas y herramientas:
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Tabla 2 Técnica e instrumentos a desarrollar en cada objetivo

Objetivo Técnica Instrumento

Realizar
diagndstico actual
del sistema del

Observacion directa Guia de observacion

proceso Encuesta Cuestionario
productivo
. Observacion directa Guia de observacion
Determinar |a Guia de analisis de
productividad Andlisis de documentos
documentos
Implementar la Observacion directa Guia de observacion
TOC Analisis de documentos Toma de tiempos
Determinar el
impacto de la
productividad Guia de analisis de

Analisis de documentos

luego de la documentos

aplicacion del
modelo de la TOC

Fuente: Elaboracion propia

3.5.

Procedimientos:

Para obtener una comprension completa del sistema de proceso
productivo actual, llevaremos a cabo una evaluacion a través de la
observacion directa, que sera representada graficamente en un
diagrama de Ishikawa. Esta representacién nos permitira visualizar la
situacion actual que se encuentra la empresa y comprender los
problemas graves que existen. Para corroborar y confirmar la
influencia del origen de las causas fundamentales identificadas, con lo
cual se realizard una encuesta que nos ayudard a establecer el
valor relativo de cada una de ellas. Posteriormente, elaboramos un
diagrama de Pareto para establecer las prioridades de cada problema,
con el fin de centrarnos en aquellos que requieren una atencién

inmediata

Para evaluar la efectividad de la empresa utilizamos el método de
observacion directa en la zona de estudio. Usaremos el registro de
ordenes de trabajo como nuestra herramienta principal. Con base en

la cantidad de empleados y la cantidad de horas trabajadas por dia,
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3.6.

3.7.

calculamos las horas disponibles por semana y determinamos la
productividad relacionada con el trabajo. Para identificar una limitacion
en el proceso de fabricacion, realizaremos un estudio de tiempos por
observacion directa. Utilizaremos un cronémetro digital para registrar
los tiempos de cada actividad. ldentificaremos la operacion que
requiere mas tiempo de ejecucion, lo que nos permitira determinar la

restriccion principal en el proceso productivo.

Para superar la limitacion identificada, segun el método TOC, después
de identificar la restriccidbn en el proceso, se procede a explotar la
restriccion a traveés de la contratacion de un nuevo operario y la

metodologia de 5°S

Finalmente, para abordar esta restriccion, se realizara capacitacion
para el conocimiento del uso de las 5°S para una mejora continua. De
esta manera, buscamos explotar la restriccion y mejorar la eficiencia

del proceso al reducir la limitacion encontrada

Método de analisis de datos:

Para el levantamiento de la informacion se procedera con la tabulacion
de los datos en tablas de frecuencia (ver tabla 14), gréaficos de barra
(ver figura 9); obteniendo con ellos un analisis de la productividad actual

y la representacion de la productividad en el Post Test.

Aspectos éticos:

Para el desarrollo de este estudio se tomara en cuenta los principios de
originalidad y politicas determinadas por la Universidad César Vallejo;
siendo asi el desarrollo llevado con ética profesional donde la
recopilacion de los datos sera trabajamos con responsabilidad y
discrecion de sobre la identidad de las diferentes personas que

participen en este estudio
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IV. RESULTADOS
Descripcién de la empresa:

La empresa Calzados Katherin S.A.C., ubicada en el centro de la
ciudad de Truijillo; Jr. Grau 643, Trujillo- Perd; es una empresa cuya
marca esta siendo reconocida a nivel nacional, dicha empresa se inicio
a mediados del afio 2019, en el cual su rubro es fabricacion de zapatos
para mujer, cuenta con una produccién promedio de 350 pares de
zapatos semanalmente, debido a ello el &rea de produccion realiza
constantes cambios para la mejora de sus productos, especialmente
dichos cambios se realizan al iniciar campafia para que le puedan
brindar una mejor calidad de sus productos para poder satisfacer a sus

clientes
Figura 1Croquis de la empresa Calzados

Central Week zapatos
%
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R
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? & J"u/// Mercado Mayorista@ BCE

S
o0 N

Ampliar el

9
) .
1 2aN & Calzados Katherin

S,
(/N
Yo

& @Zapaterias Olini - Centro
Fuente: Google Maps

MISION
Somos una empresa encargada de producir y comercializar calzados
de vestir para dama, y de esta manera satisfacer las necesidades de

nuestros clientes con una excelente calidad en nuestros productos

VISION
Ser una empresa lider en este rubro a nivel nacional, cuya marca sea
reconocida, e innovando cada vez para una mejora de nuestros

productos

4.1. SITUACION ACTUAL DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA

Para determinar el estado actual en la que se encuentra la
productividad de la empresa en estudio, fue necesario recolectar los

datos de produccion de las diferentes estaciones para analizar los
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tiempos en horas hombre en cada proceso (ver anexos) y con ello
proponer un mejor orden para mejorar y hacer incrementar la

productividad con la Teoria de Restricciones.

4.1.1. Productividad actual en la empresa Calzados Katherin S.A.C. (pre

test):
Tabla 3Productividad Pares/Hora-Hombre
PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
PRODUCCION
CORTADO 11.15 11.15 11.15
PERFILADO 1 4.82
AERFILADY PERFILADO 2 453 4.68
ARMADOR 1 3.43
ARMADO | ARMADOR 2 4.06 3.50
ARMADOR 3 3.00
ALISTADO 11.66 11.66 11.66
TOTAL 30.98

Fuente: Elaboracién propia

Se determina a través de la tabla 03 la productividad total de todo el
proceso productivo, mediante los resultados de cada area del proceso,
obteniendo un total de 30.08 pares/ hora-hombre de productividad.

Figura 2Productividad total
PRODUCTIVIDAD TOTAL

60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

CORTADOPERFILADO ARMADO ALISTADO

M Seriesl M Series2 M Series3

Fuente: Elaboracion propia
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Podemos observar en la figura 9 la productividad total, que se
desarrollo la producciéon por horas hombres de las areas de Cortado,
Perfilado, Armado y Alistado de la empresa Calzados Katherin S.A.C.,
basado en un estudio de 30 dias laborales, por lo cual el promedio del
area de Cortado es de 18.58%, el promedio del area de Perfilado es
7.80%, el promedio del area de Armado es 5.80% y el promedio del
area d Alistado es 20.00%

4.1.2. Estudio de Tiempo
Tabla 4Promedio del Tiempo Observado en el area de produccion de la

empresa Calzados Katherin

i Pares Tiempo observado (TO) en minutos _
Item Proceso de Promedio
Calzado T1 T2 T3 T4 T5 TO
1 |CORTADOR 12 60 64 66 62 60 62.4
2 |PERFILADO 12 160 150 160 155 160 157
3 | ARMADOR 12 220 230 225 248 242 237
4 |ALISTADOR 12 60 50 58 55 60 56.6
PROMEDIO GENERAL TO 127.25

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 11 se puede observar la toma de tiempos con una muestra
de 5 en un maximo de 12 pares de zapato, obteniendo como promedio
en el proceso de Cortado 62.4 min.; en el proceso de Perfilado 157
min., en el proceso de Armado 237min.; y finalmente en el alistado
56.6.min.; obteniendo con ello un promedio general de todos los

procesos 127.25min.
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Tabla 5Tiempo Estandar del area de produccion de la empresa de Calzados Katherin

Tiempo observado (TO) en . .
- . Tiempo Tiempo
: Pares de minutos Promedio .
Item Proceso Normal Suplementos % Estandar
Calzado TO N TE
TL| T2 | T3 | Ta|Ts (Y ()
1 CORTADOR 12 60 | 64 | 66 | 62 | 60 62.4 60 0.14 14.00% 68.4
2 PERFILADO 12 160 | 150 | 160 | 155 | 160 157 160 0.14 14.00% 182.4
3 ARMADOR 12 220 | 230 | 225 | 248 | 242 233 210 0.14 14.00% 239.4
4 ALISTADOR 12 60 | 50 | 58 | 55 | 60 56.6 60 0.14 14.00% 68.4
PROMEDIO TO 127.25 PROMEDIO TE 109.725

Fuente: Elaboracién propia

(docena).

En la Tabla 12 se puede observar el calculo de tiempo estandar con un promedio total de 109.725 min. por 12 pares
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APLICACION DE LA TEORIA DE RESTRICCIONES

4.2.1. Restricciones del proceso productivo para calzado de vestir para
dama

Para determinar las restricciones del &rea de produccién de la
empresa, se procedio a realizar una entrevista a la Gerenta de la
empresa Calzados Katherin; en la cual con dicha entrevista
delimitamos los problemas existentes en la cual nos indican que han
logrado tener mejora en su produccién por diferentes factores que son:
Falta de informacion sobre el orden, entorno desagradable. De la
misma manera se realizé un cuestionario a trabajadores con mayor
antigledad en la empresa para mayor informacion en la cual se tuvo
en cuenta las 5M presentadas mediante un diagrama de Ishikawa; con
la cual se determinan las causas de casa restricciones existentes en

el proceso productivo dando como resultado una baja productividad.

En la siguiente tabla, se muestran el valor de cada respuesta de 04

trabajadores antes las interrogantes planteadas:

Tabla 6Cuestionario para identificar las restricciones en el area de produccion

de la empresa de Calzados Katherin

IDENTIFICACION DEL
PROBLEMA

Gerente: Katherin Riveros
Castro

Area: Produccién

Evaluadores: Vasquez Vera
Jennifer Johana / Llanos
Huaccha Claudia Noemi

CORTADOR

PERFILADOR 1

PERFILADOR 2

ARMADOR 1

ARMADOR 2

ARMADOR 3

ALISTADO

TOTAL

MANO DE OBR

A

¢Decadencia de capacitaciones en los diferentes
procesos productivos?

(@)

¢Existe fata de compromiso por parte de los
operarios?

¢Existe sobrecarga de trabajo?

[EEY

o

o

o

[EY

¢EXiste personal con poca experiencia?

o

[EEN

o

(@)

o

o

MEDIO AMBIEN

T

¢Existe la falta de orden en el area?

¢ El area donde laboran es reducida?

¢El entorno donde laboran es desagradable?

¢Existen zonas pocas seguras en el area?

PP |IOR|IMoOo o] O

| OO

OO

OoO|O0|0(Oo

R O|O|F

R OO

R

1N |wW (o1
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MATERIAL

¢Existe material en mal estado? 0O(0]0]O 0
¢Existe la falta de organizacion en el &rea para ol1lo0lo0 0
distribuir el material?

METODO
{,Suele hacer falta los estandares de calidad en el ol1111lo0 1
area?
¢Se suele retrasar el proceso productivo? 1]1]1]1 1
¢Los métodos de trabajo no son seguros? 10|00 0

MAQUINARIA
¢Se realiza mantenimiento a las maquinas utilizadas
0jo0|0]O 0

en cada proceso?
¢Existe maquinas en mal estado absoluto? 0]0|0]0 0

Fuente: Elaboracién propia

Luego de la aplicacién del cuestionario, se pudo reflejar el problema

mas significativo; gracias a ello se puede detectar el problema “cuello

de botella”

Tabla 7Resumen de identificacion de restricciones en el area de produccién de

la empresa Calzados Katherin

© o
2 8 IS
Sl 8 | 82| &
o 3 o
LISTA DE PROBLEMA L <
(;Decade_.\nua de capacitaciones en los diferentes procesos 4 121.1% | 21.1% A
productivos?
¢Existe la falta de orden en el area? 5 126.3% | 47.4% A
(‘,EXIS'Fe la falta de organizacion en el area para distribuir el 5 1105%| 57.9% B
material?
¢ Se suele retrasar el proceso productivo? 7 136.8% | 94.7% C
¢Se realiza mantenimiento a las maquinas utilizadas en 1153% | 100% C
cada proceso?
TOTAL 19 | 100%

Fuente: Tablal3
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Figura 3Diagrama de Pareto de las restricciones en el area de produccion de la

Problemas en el proceso productivo en la empresa

1.2
1 —
0.8
-
0.4
0.2 .
0 , i -
¢Decadencia de ¢Existe la falta . ¢Se realiza
o e ., éSe suele o
capacitaciones  (Existe lafalta  de organizacion mantenimiento a
. , retrasar el L
en los diferentes de ordenenel enelareapara las maquinas
, e proceso I
procesos area? distribuir el . utilizadas en
. . productivo?
productivos? material? cada proceso?
I Frecuencia 4 5 2 7 1
% Acumulado 21.1% 47.4% 57.9% 94.7% 100.0%
N Frecuencia % Acumulado

Fuente: Elaboracion propia
Mediante el cuestionario realizado y plasmado en el diagrama de Pareto,
se logra analizar los principales problemas o restricciones en el proceso
productivo; y como se puede observar en el diagrama se dividié
mediante el método ABC, en la que podemos concluir dos principales
restricciones con mayor porcentaje de frecuencia: Retraso en el proceso
productivo (cuello de botella) y desorganizaciéon en el ambiente de

produccion.

4.2.1.1. Identificar la restriccion
Como nos menciona Goldratt (2009) en su teoria nos resalta 5

pasos importantes que se debe seguir para lograr eliminar las
restricciones; con lo cual este primer paso nos ayuda a conocer las
restricciones posibles en la empresa; y para ello esta investigacion
estuvo apoyada en la entrevista realizada al Gerente de la empresa
en estudio; asimismo, un cuestionario que se le realizé a los
diferentes operarios laborando en dicha empresa; logrando
determinar el mayor limitando del proceso productivo, teniendo

como restricciones de estudio:
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Tabla 8ldentificacion de restricciones en el area de produccion de la empresa

Calzados Katherin

RESTRICCIONES

Retraso en el proceso productivo
Desorganizacion en el ambiente de produccion

Fuente: Tabla 14
En la tabla 15 se puede identificar las restricciones encontradas en el
area de produccion; para poder identificar, en qué estacion del proceso
productivo se encuentra dichas restricciones, se procede a verificar la

toma de tiempo antes realizada.

Tabla 9Resumen del tiempo de areas en el proceso productivo de la empresa

Calzados Katherin

c Pares de Tiempo o
JIE FOEESE Calzado Estandar (TE) 2
1 CORTADOR 12
68.4 12.24%
2 PERFILADO 12
182.4 32.65%
3 ARMADOR 12
239.4 42.86%
4 ALISTADOR 12
68.4 12.24%
TOTAL 558.6 100%

Fuente: Tabla 12

Como se observa, las areas que abarcan la mayor cantidad de tiempo en todo el
proceso productivo en calzado de vestir para mujer son las areas de Perfilado y
Armado; con lo cual una vez hallado dichas areas se continta a identificar las

areas con mayor improductividad.
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Tabla 10Actividades improductivas en cada proceso del area productiva de la

Resumen de QBtRRRRIE A8 Wor proceso
Area Actividades Improductivas %
Cortado 7 25.00%
Perfilado 6 21.43%
Armado 13 46.43%
Alistado 2 7.14%
TOTAL 28 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

El area del proceso que cuenta con mas actividades improductivas es

el Armado.

Como se puede observar en la tabla en ambas tablas (Ver tabla 16 y
17), se llega a identificar donde esta ubicada la restriccion (cuello de
botella) en el proceso de produccién de la empresa Calzados
Katherin, concluyendo como principal cuello de botella el area de
Armado, en el cual se procede a evaluar con detenimiento aquellos

retrasos en dicha area.

4.2.1.2. Explotacion de las restricciones

de botella)
Como se puede observar en la tabla en ambas tablas (Ver tabla 16 y
17), se llega a identificar donde esta ubicada la restriccién (cuello de
botella) en el proceso de produccion de la empresa Calzados
Katherin, concluyendo como principal cuello de botella el area de
Armado, en el cual se procede a evaluar con detenimiento aquellos

retrasos en dicha area.

Mediante un Diagrama Analitico de Operaciones (DAP) del area de
Armado (ver anexos), se pudo identificar transportes innecesarios lo

cual conlleva a un retraso y/o una mejora de la produccion; es por ello

4.2.1.2.1.Primera Restriccién: Retraso en el proceso productivo (cuello
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gue para encontrar una solucion para las causas criticas del proceso

en esta area se trabajara con la técnica de los 5 ¢ Por qué?

La técnica de los 5 ¢por qué?, es una herramienta que consiste en
poder identificar la base del problema con la finalidad de llegar a una

solucion. (Hernandez, 2022)

Es por ello, se utilizaremos esta técnica para identificar el origen de
nuestro problema en el area Armado de la produccion.

Tabla 11Técnica de los 5 ¢ Por qué? en la Empresa Calzados Katherin-

CAUSA CRITICA (Por qué? (Por qué? (Por qué? | ;Por qué? (Por qué? SOLUCION

Translados haci
ransiacos facia Reduccion de

tiempos de las
actividades

Transportes  |Desabastecimiento| Incumplimiento | Falta de Falta de otras dreas de
innecesarios de Material de material Stock inspeceion trabajo por
material de trabajo

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la Tabla 18, para poder eliminar aquellos
transportes innecesarios existentes, que no aportar valor al area de

armado; se procedera con la eliminacion de tiempos improductivos.

4.2.1.2.2. Segunda Restriccidén: Desorganizacion en el area de trabajo

Mediante la observacion (toma de tiempo) realizada en las diferentes
areas del proceso productivo, se identific6 una desorganizacion vy
desorden de los insumos necesarios, lo cual afecta gravemente a la
produccion produciendo demoras Yy dificultad a encontrar con facilidad

los materiales.

Es por ello, que, en esta segunda restriccion, la técnica de los 5 ¢ Por
gué? También sera utilizada para identificar el origen de la dicha

restriccion.

Tabla 12Técnica de los 5 ¢ Por qué? en la Empresa Calzados Katherin-

CAUSA CRITICA JPor qué? (Por queé? (Por qué? (Por qué? (Por queé? SOLUCION
... |Desconocimiento Falta de Falta de una
Desorganizacion . ... Falta de . L
i de material  |revisién porel| _. e Falta de metodologia Aplicacion
en el area de . . disponibilidad ., . .,
) existente en el jefe de . coordinacion | detrabajo de delas §°S
trabajo . .. d tiempo . .
area produceion mejora continua

Fuente: Elaboracion propia
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Como observamos en la Tabla 19, no cuentan con un conocimiento en
la metodologia 5°S para mejoras, es por ello que, para poder reducir la
desorganizacion en la empresa, se realizard la aplicacion de dicha

metodologia

4.2.1.3. Subordinar las restricciones:

El tercer paso segun Goldratt para aplicar la TOC, nos indica que es
fundamental que aquellos elementos que no estan involucrados en la
restriccion ayuden a esta para dejar de serlo; es decir, ayudar al 100%,
lo cual se ve mejor reflejada en el siguiente paso de la TOC que es elevar

dicha restriccion.

42.1.4. Elevar las restricciones:

Segun la TOC, en este cuarto paso, en los problemas identificados
anteriormente se debe implementar las mejoras y/o soluciones; por ello
a continuacion se indican las propuestas para dar solucién a los

problemas encontrados

= Paradisminuir los retrasos lo cual se ve reflejado en la eliminacién
de tiempos muertos; es indispensable que un nuevo operario se
vea implicado en este proceso, ya que reduciran los tiempos o
actividades improductivas.

= Parala segunda restriccion que es la desorganizacion del area se
implementa la metodologia 5°S, lo cual también ayudara a reducir

tiempos.

Estas soluciones se implementan a continuacion:
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4.2.1.4.1. Implementacion Solucion 1: Reduccién de tiempos
Como observamos en diagrama de Analisis de Proceso del area de
armado, la reduccién de tiempos a través de la eliminacion de
ciertas actividades improductivas, a través del apoyo de un

trabajador.
ANTES:

El operario (armador) trasladaba constantemente sus instrumentos
de trabajo (suela, material de la estacién anterior) a su mesa, y con
ello generaba demoras, ocasionando un retraso a la estacion

posterior i
Figura 4Area de Armado-ANTES
P ey L e

Fuente: Empresa Calzados therin—Agosto 2023

DESPUES:

Se dispuso a la ayuda de un operario el cual apoye en un promedio
de 2 horas diarias al area de armado, ayudando al trabajador
principal a la trasladacion de sus instrumentos y a la vez este apoye
en la jornada ya que también cuenta con experiencia en esta

estacion, reduciendo con ello las actividades y transportes

innecesarias

Figura 5Area de Armado- Después
el - Y

Fuente: Empresa Calzados Katherin- Noviembre 2023
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Luego del apoyo del ayudante se produjo una reduccion de las
actividades del armador, por ende, también el porcentaje de
actividades improductivas se redujo es por ello que se dispuso a

realizar un nuevo DAP del area (ver anexos)

Tabla 13Comparacion del tiempo de ciclo del area de armado antes y después

AREA DE ARMADO (docena)

Tiempo de ciclo antes T|ergpo de, ciclo
espués
239.4 212.8
100% 88.89%

Fuente: Elaboracién propia

4.2.1.4.2.

Debido al apoyo del ayudante en el area de armado, su tiempo de
ciclo de la estacion es de 212.8 minutos, teniendo antes un tiempo
de ciclo de 239.4 minutos, es decir, que nos tiempos redujeron a

un 88.89% con un total de 26.6 minutos.

Implementacion Solucion 2: Aplicacion de la metodologia de
las 5s:

Para brindar solucién al segundo problema de desorganizacion en
el area de produccion se aplico la metodologia 5s para erradicar la
problematica en la cual se ve afectada todo el proceso de
produccion del calzado, asi mismo, con la finalidad de ordenar y
eliminar los residuos no utilizados o en mal estado, para reducir las
demoras existentes y para ello se tiene que cumplir cada etapa de

dicha metodologia para que esta sea satisfactoria.

A. SEIRI- CLASIFICACION: Se comenzd6 con la aplicacion de
la ficha de registro de la metodologia 5s, donde se pudo
registrar y evaluar la situacién actual de la empresa, ademas
de clasificar cada elemento y ubicarlo segun el uso frecuente
que este tenga.

Los resultados que se obtuvieron al inicio de la evaluacion,

indica que no existia en la empresa alguna politica en sus
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trabajadores para tener una mejora en sus funciones y
mantener el buen estado de los materiales y maquinas.

Es por ello que debido a estas delimitaciones la empresa se
ve afectada en su productividad, impidiendo asi, que esta no

aumente.

Tabla 14Resumen de la ficha de registro de las 5s

Fases Puntaje
SEIRI 11
SEITON 8
SEISO 8
SEIKETSO 11
SHITSUKE 8
TOTAL 46

Fuente: Elaboracién propia

Lo resultados obtenidos a través de la primera evaluacion
nos arrojé que la empresa en estudio no contaba con algun
tipo de politica para que puedan conservar un buen estado
sus materiales, maquinas y el area en general; para que

pueda circular el proceso con mas facilidad y rapidez

Figura 6Diagrama Radial de los resultados obtenidos a

la evahiiaridAn nravia de lac Re

uItados previos a 5s

Area del g

SEIRI
12
104"

co

SHITSUKE SEITON

oON B O

SEIKETSO SEISO

Fuente: Elaboracion propia
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Para identificar en qué condicion se encontraba la empresa,

se procedio a utilizar la siguiente formula:

Puntaje real
P.A.5s = — X 100%
Valor maximo

Tabla 15Porcentaje actual de aceptacion de la empresa

Fases |Puntaje Valor Max P.A. % | ESPERADO
SEIRI 11 20 55% 100%
SEITON 8 20 40% 100%
SEISO 8 20 40% 100%
SEIKETSO| 11 20 55% 100%
SHITSUKE 8 20 40% 100%
TOTAL 46 100 46% 100%

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la tabla 15 existe una deficiencia en la

empresa, por ello se realizo el siguiente gréfico.

Figura 7Comparacion de porcentaje actual y esperado de la

empresa
120%
100% 100% 100% 100% 100%
100%
80%
60% 55% 55%
40% 40% 40%
40%
- l l l
0%
SEIRI SEITON SEISO SEIKETSO SHITSUKE

B ACTUAL m ESPERADO

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la figura 7 se observa con mayor claridad que “S” Seiton.
Seiso, y Shitsuke son las que tienen un menor porcentaje de
cumplimiento de los parametros de sanidad que debe tener la

empresa en estudio.
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Es por ello, que se procedio a encontrar el porcentaje actual de lo
que se desea mejorar para un mejor desempefio del proceso
productivo de la empresa Calzados Katherin; y para eso se aplicé
la siguiente formula:

P.A.5s = (55% + 40% + 40% + 55% + 40%) /5

Figura 8Porcentaje actual y por mejorar

% ACTUAL Y % POR MEJORAR

= %0 ACTUAL

= % POR MEJORAR

Fuente: Elaboracién propia

Los resultados obtenidos de la evaluacion previa, se obtuvo un
porcentaje actual de 46% siendo un 54% restante que queda por

mejorar en la empresa Calzados Katherin.
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B. SEITON- ORDENAR: Después de una evaluacion previa, se
procedid a ordenar cada area de trabajo, generando un
mejor ambiente laboral e imagen visual, para posteriormente
proseguir con una capacitacion dirigido a operarios y
encargados para que mantengan el orden a través de esta

metodologia.

Tabla 16Area de cortado, situacion antes de la metodologia 5s

AREA DE CORTADO (SITUACION ANTES)

Figura 9Situacion antes del area de cortado

g’ i

Fuente: Empresa Calzados Katherin- Agosto 2023
|

El 4rea de cortado de la empresa se encontraba en un total desorden y
desorganizacion de los materiales, los residuos que quedaban del material
usado lo tenian sobre mesa, en los estantes, bolsas que no tenian nada que

ver con el area y materiales en mal estado que deberian ser descartados.
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Tabla 17Area de cortado, situacion después de la metodologia 5s

AREA DE CORTADO (SITUACION ACTUAL)

Fuente: Empresa Calzados Katherin- Noviembre 2023

Se procedi6 al orden del estante, donde se encontraban materiales
ordenandolo cada uno, de acuerdo al uso frecuente del trabajador para que
este sea visible con mayor facilidad; retirando a la vez los residuos dispuestos

en mesa.

Tabla 18Area de perfilado, situacion antes de la metodologia 5s

AREA DE PERFILADO (SITUACION ANTES)

Figura 11Situacién area de perfilado antes
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En esta area con respecto a las maquinas, se encontraban totalmente
empolvadas, y restos del proceso anterior en mesa del trabajador, igualmente

en su zona de herramientas, se encontraron instrumentos que nada que ver

con esta area.

Tabla 19Area de Perfilado, situacion después de la metodologia 5s

AREA DE PERFILADO (SITUACION ACTUAL)

Figura 12Situacion Actual area perfilado

Fuente: Empresa Calzados Katherin- Noviembre 2023

|
Se procedi6 al orden de sus instrumentos, y limpieza de sus maquinas, para
gue mas adelante no haya obstrucciones en el proceso, y no se vea afectada

la productividad de la empresa
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Tabla 20Area de armado, situacion antes de la metodologia 5s

AREA DE ARMADO (SITUACION ANTES)

Figura 13Situacion antes area de armado

|

Fuente: Empresa Calzados Katherin- Agosto 2023

El &rea de armado, a comparacion de las demas estaciones, era un total caos,
material que no correspondia al proceso, se encontraba en el area; ademas

de que todo el material encontrado estaba sucio y lleno de polvo.

Tabla 21Area de armado, situacion después de la metodologia 5s

AREA DE ARMADO (SITUACION ACTUAL)

Figura 14Situacion actual del area de armado

Fuenté: Empreéa Calzados ‘Kathé'rin- Novierhbre 2023
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En esta area se procedié a ordenar cada material que se encontraba regado
en esta estacion; inhabilitando el paso y obstruyendo la productividad de la

empresa; dando orden en su zona y organizando sus suelas.

Tabla 22Area de Alistado, situacion antes de la metodologia 5s

AREA DE ALISTADO (SITUACION ANTES)

A
TR

Fuente: Empresa Calzados Katherin- Agosto 2023

1
El area de alistado, con respecto a los estantes se encontraba todo
combinado, es decir; existia presencia de material del area de armado, si bien
es cierto, la empresa no cuenta con un almacén extenso, es por ende que a

veces suelen utilizar los estantes de esta area para guardas sus materiales.
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Tabla 23Area de Alistado, situacion después de la metodologia 5s

AREA DE ALISTADO (SITUACION ACTUAL)

|
Figura 16Situacion actual del area de alistado
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Fuente: Empresa Calzados Katherin- Noviembre 2023

1
Se procedié a establecer orden y limpieza, para una mejor imagen visual, y a
la vez ayuda con respecto a los materiales a usar, ya que fueron separados

ciertos elementos, sefialados y ubicados segun la facilidad del trabajador.

C. SEISO- LIMPIAR: Esta etapa; inspeccionamos la limpieza
segun el Checklist (ver anexo) que se realizé al area de
produccion; para dar un levantamiento absoluto de la
suciedad entre objetos que sélo obstaculizan el proceso; y
para ello con la ayuda del encargado y supervisor se verificd
el cumplimiento del siguiente horario de limpieza e

inspeccidn que todos sin excepcidn alguna deben realizar.
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Tabla 24Cronograma de limpieza en el &rea de produccién de la empresa
Calzados Katherin S.A.C.

‘ TIPO DE
DIA HORA RESPONSABLE LIMPIEZA
) ) Luis NufAuvero
4:30 pm - 5:30 pm Salinas
) ) Eladio Sevilla
4:30 pm - 5:30 pm Rodriguez Limpieza de la
MARTES- - - . — X
VIERNES 4:30 pm - 5:30 pm Deysi Ventura Toribio su area
) ) Vicente Sevilla | correspondiente
4:30 pm - 5:30 pm .
Rodriguez
_ . Bryan Rodriguez
4:30 pm - 5:30 pm Condormango
) ) Jason Villanueva
; 4:30 pm - 6:00 pm Vasquez Limpieza de las
SABADO . . L
i ) Katherin Riveros maquinas
4:30 pm - 6:00 pm
Castro

Fuente: Elaboracién propia

D. SEIKETSU - Estandarizar: Para continuar con el siguiente

paso de la metodologia 5S, se tuvo como finalidad mantener
lo anteriormente estipulado en las diferentes etapas y con
ellos programar capacitaciones para poder eliminar todo lo
acumulado en el desorden y desorganizacion lo cual
retrasaba el proceso productivo.

Para ello en esta etapa se prioriz6 la implementacion de una
politica de trabajo con la cudl ayude a la concientizacién de
los trabajadores y encargados al orden y limpia del ambiente
donde se encuentran laborando a través de afiches de
sensibilizacion, tripticos y una capacitacion sobre dicha

metodologia que fue empleada.

. SHITSUKE - Disciplinar: Finalmente, en esta Ultima etapa,

con el apoyo de encargado se establecio pautas con las
cuales conservan la implementacion de las 5S; por ello se
realizaron auditorias en diferentes periodos y asi se logro
tener una mejora notable con respecto a la situacién antes.
Para definir la mejora del proceso con respecto a orden y
limpieza, se realiz6 la segunda aplicacion del Checklist para

36



realizar una comparacion en la situaciéon de antes de la
empresa con la situacion actual en la que se encuentra y
debe perdurar. (VER ANEXOS)

Tabla 25Resumen de la ficha de la metodologia 5s

Fases Puntaje
SEIRI 15
SEITON 14
SEISO 16

SEIKETSO 15
SHITSUKE 15
TOTAL 75

Fuente: Elaboracién propia

Dichos resultados de obtuvieron a través de una nueva
aplicacién de la metodologia en lo cual arroj6 una mejorar

en cada fase de las “S”

Figura 17Diagrama Radial de los resultados obtenidos a

{ [N P 1 R R

Resultados previos a 5s

SEIRI
16

15 _4
SHITSUKE 14 SEITON

13

SEIKETSO TSEISO

Fuente: Elaboracion propia

Para identificar el porcentaje de mejora de la condicién en la
gue se encontraba y actualmente se encuentra la empresa

se utilizé la siguiente formula:

Puntaje real
P.A.5s = — X 100%
Valor maximo
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Tabla 26Porcentaje actual de la empresa luego de la aplicacion de la

metodologia 5s

Fases Puntaje Valor Max % ESPERADO
SEIRI 15 20 75% 100%
SEITON 14 20 70% 100%
SEISO 16 20 80% 100%
SEIKETSO 15 20 75% 100%
SHITSUKE 15 20 75% 100%
TOTAL 75 100 75% 100%

Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar en la tabla 26 que existe una mejora y escaza
deficiencia en la empresa actualmente, a continuacion, se

proyecta un grafico en la que se puede observar mejor la mejora.

Figura 18Comparaciéon de porcentaje actual y esperado de

PORCENTAIJE ACTUAL Y ESPERADO

120%

100% 100% 100% 100% 100%
100%
gor  T5% 0% 80% 75% 75%
(]
60%
40%
20%
0%
SEIRI SEITON SEISO  SEIKETSO  SHITSUKE

B ACTUAL mESPERADO

Fuente: Elaboracion propia
Con la proyeccién graficamente que se observa en la figura 18 se

obtuvo una mejora en todas las etapas de la metodologia,

especialmente las mas bajas antes de la aplicacion 5s.
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Se procedio a calcular el porcentaje de lo que aun falta mejorar
en la empresa para su mejor desempefio de ésta, utilizando la
siguiente formula:

P.A.55 = (75% + 70% + 80% + 75% + 70%)/5

Figura 19Porcentaje actual y por mejorar luego de la aplicacion 5s

% ACTUAL Y % POR MEJORAR

a

= % ACTUAL
= % POR MEJORAR

Fuente: Elaboracién propia

La evaluacion previa arrojé que adn falta por mejorar un 25%, es
por ello, que se implementd un seguimiento y aplicacién constante
de esta metodologia, con el objetivo de poder reforzar dicha

implementacion.

4.2.1.4.3. Implementacién Solucion 3: Capacitaciones
Para ello, se realiz6 un cronograma de capacitaciones en la
empresa Calzados Katherin 2023; de los cuales abordamos temas
muy importantes y diagnosticados a través de la encuesta inicial
gue se realizé a los trabajadores; entre los cuales, los temas fueron:
Reprocesos en la Produccion y Manejo de Inventarios, Aplicaciéon

de la metodologia 5s.

A continuacion, se presenta el cronograma de capacitaciones:
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Tabla 27Cronograma de Capacitaciones en la empresa Calzados Katherin 2023

Tema/ Objetivos Participantes Fecha Duracién Responsable Costo
Capacitacion
Cap. Capacitar a los | Operarios (7) / Jefe | 13 'y 14 | 6 horas Llanos Huaccha | S/140.00
Metodologia | operarios como a los | de Produccion (1) Nov. Claudia / Vasquez
5s encargados de Vera Jennifer
supervision a través de
identificacion y
aplicacién de la 5s.
Cap. Manejo | Capacitar a los
de operarios como a los
Inventarios encargados de : Llanos Huaccha
supersisién sobre el ((j)perarlos (7) /Jefe | 20y 23 6 horas Claudia / Vasquez S/130.00
. e Produccioén (1) Nov. .
manejo adecuado de Vera Jennifer
materiales de
produccion.
Cap. Capacitar a los
Reprocesos | operarios como a los
de . encarg_a(_j,os de : Llanos Huaccha
Produccion supervision sqpre 3 Operarios (7) [ Jefe | 27y 30 6 horas Claudia / Vasquez S/135.00
control y planificaciéon de Produccion (1) Nov.

de la produccién,
control de calidad y
auditorias.

Vera Jennifer

Fuente: Elaboracién propia
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4.3. DETERMINAR LA PRODUCTIVIDAD LUEGO DE LA APLICACION

DE LA TOC

Luego de la implementacion de la TOC realizada en la empresa

Calzados Katherin 2023; y su impacto en la variable de productividad,

se realiz6 una toma de tiempo y produccién estimada en 25 dias; en

las cuales, ciertas tomas de vieron reflejadas con una notable mejora

sobre todo en el area que se ubicaba la restriccion; de igual manera

tras la eliminacion de la segunda restriccion se vio reflejado una

mejora en las diferentes estaciones del proceso productivo.

Tabla 28Productividad pares/horas hombre

PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION

CORTADO 12.55 12.55 12.55
PERFILADO 1 5.68

PERFILADO PERFILADO 2 5 67 5.67
ARMADOR 1 3.84

ARMADO ARMADOR 2 3.82 3.82
ARMADOR 3 3.80

ALISTADO 18.35 18.35 18.35

TOTAL 40.40

Fuente: Elaboracién propia

Luego de la aplicacién de la TOC, y una vez realizado el post test; la

productividad de esta nos indica actualmente que es 40.40 pares/

hora hombre correspondientes al mes de Octubre y Noviembre

Tabla 29Comparacién de la productividad en el pre y post test

PRODUCTIVIDAD
AREA PRE TEST | POST TEST
CORTADO 11.15 12.55
PERFILADO 4.68 5.67
ARMADO 3.50 3.82
ALISTADO 11.66 18.35
TOTAL 30.98 40.40

Fuente: Elaboracién propia
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Se aprecia una mejora en todo el proceso productivo, con una
reduccion de tiempos; teniendo anteriormente una productividad de
30.98 pares/ hora-hombre; y actualmente con una productividad de
40.40 pares/ hora-hombre.

4.4. Evaluacion técnicay estadistica del impacto sobre el incremento

de la productividad (pre test- post test)

4.4.1. Evaluacion Técnica (Analisis Descriptivo)
Estos datos se dieron a mostrar de acuerdo al software de Microsoft
Excel 2020, donde se observa la variacion de la productividad en
relacion a su incremento en la empresa de productividad calzados

Katherin

Tabla 30Variacion de la productividad Agosto-octubre en la empresa Calzados
Katherin 2023

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD %VARIACION
ANTES DESPUES

11.15 12.55 89%

4.68 5.67 83%

3.50 3.82 92%

11.66 18.35 64%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20Productividad pre y post test

PRODUCTIVIDAD PRE Y POST TEST

20

15
10
5
0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5

—@—Pre Test ®— Post Test

Fuente: Elaboracién propia
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4.4.2. Evaluacion Estadistica (Analisis Inferencial)

Para la evaluacion estadistica de los datos mostrados en la tabla 30,
se utilizé en Software SPSS; para ello se utiliz6 la Prueba de
Normalidad Shapiro Wilk, ya que nuestra muestra es < 50; con la

finalidad de corroborar si nuestra hipotesis de estudio es correcta.

Tabla 31Pruebas de normalidad de la productividad

Shapiro-Wilk
Estadistic
o] gl Sig.
PRE 0.822 4 0.149
POST 0.931 4 0.598

Fuente: Elaboracién propia

Dada nuestro valor obtenido de significancia en el pre y post test; nos

indica que es >0,05; es por ello que segun lo indicado en tabla 32 se

realiz6 el andlisis T- Student

Tabla 32La productividad pre y post test con T — Student

Media de
Desv. error
N Media estandar | estandar
PRE 4 7.7475| 4.25580| 2.12790
POST 4 10.0975| 6.66154| 3.33077

Fuente: Elaboracién propia

Ho= La teoria de Restricciones no aumentara la productividad en una

empresa de calzado

Hi= La Teoria de Restricciones aumentara la productividad en una

empresa de calzado

A traves de la Tabla 32; se determina una media pre test de 7.74 y
una media post test de 10.09; dando validez que se acepta la
Hipdtesis alterna (Hi1) y se rechaza la Hipdtesis Nula (Ho);

demostrando que afirmativamente la Teoria de Restricciones
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aumentara la productividad significativamente en una empresa de

Calzado, Truijillo 2023

Regla de decision de significancia

P sig<0.05

Se rechaza la hipotesis nula

P sig > 0.05

Se acepta la hipotesis nula

igualdad de varianzas

prueba t para la igualdad de medias

95% de intervalo de

Significacion Diferencia confianza de la
P deun | Pdedos | Diferencia| de error
F Sig. t gl factor factores |de medias| estandar | Inferior | Superior
PRE 1.781 0.230 -0.595 6 0.287 0.574| -2.35000| 3.95246| -12.02133| 7.32133
POST -0.595 5.099 0.289 0.578| -2.35000| 3.95246| -12.45098| 7.75098

Fuente: Elaboracién propia

En base a la tabla 32 se puede validar que la significancia que la

prueba de T- Student aplicada a la productividad pre y post es de

0.230. Como se indica en la tabla 33 de decisidon de significancia, se

rechazara la hipotesis nula, y se acepta la hipotesis alterna: La Teoria

de Restricciones aumentara la productividad en una empresa de

calzados.
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V.

DISCUSION

Con los resultados obtenidos de la situacion actual (pre test); se
determind una baja eficiencia en la productividad de esta, ya que
la empresa producia 30.08 pares/hora-hombre sobre pasando el
horario habitual de trabajo, este resultado fue comparado con el
estudio realizado por (Comex Peru) que indica que anualmente la
productividad en las empresas de calzados de todo el pais
disminuye en un 3,6%, esta realidad también se ve reflejada en una
investigacion realizada por (Rubina Salazar, y otros, 2021) en la
cual también busca mejorar la productividad de la empresa en

estudio.

En cuanto a la implementacion de la Teoria de Restricciones, se
refleja un aumento de productividad ya que antes de esta
implementacion al empresa contaba con una productividad de
30.08 pares/ hora-hombre; incrementando notoriamente a un 40.40
pares/ hora-hombre; eliminando las restricciones que provocaban
retrasos y desorden en el proceso productivo; para el cual también
se aplicé varias técnicas para poder implementarla: Toma de
tiempos, Dap, Checklist; produciendo una variacién de 9.42 pares/

hora-hombre.

Luego de la implementacion, se realizd6 un estudio de tiempo
posterior de 25 dias hébiles para hallar el incremento aceptando la
hipétesis general, sobre el aumento de productividad; dando
resultados también en su investigacion de (Angulo Carranza, y
otros, 2018) quién realizé un estudio de tiempo en 10 dias; el en
ambos casos es de suma importancia por la credibilidad y cambios

en las industrias de calzado que esta implementacién produce.
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Por dltimo, segun Goldratt nos indica que su teoria puede ser
aplicado en cualquier ambiente de una empresa, siempre y cuando
se cumpla con los pasos indicados en su libro “Un proceso de
mejora continua del afio 2013, y siendo aplicado al pie de la letra
se obtendra un incremento porcentual; y siendo muy benéfica para

cualquier empresa
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VI.

CONCLUSIONES

En la presente investigacion se determiné la productividad en la
gue se encontraba la empresa (pre test); luego de una serie de
estudio de tiempo y andlisis se halld6 la cantidad de pares
producidas por hora hombre con cierto tiempo determinado en
cada estacion; determinando posteriormente la productividad de
cada estacion y de toda el area de produccion

A través de la Teoria de Restricciones se determiné un aumento
de esta de 9.42 pares/hora-hombre; dicho aumento fue posible a la
identificacion previa de las restricciones (cuello de botella); y
obteniendo una mejora continla tras la aplicacion de las 5s; un
cronograma de capacitaciones; y la evaluacion posterior de la

productividad en una toma de 25 dias

El estudio realizado dio lugar a la aceptabilidad de la hipotesis
obteniendo un valor de <0.05; concluyendo un aumento porcentual
significativo, a través de la reduccion de tiempo improductivos de

diferentes estaciones del area en estudio
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VII.

RECOMENDACIONES

Se le recomienda a la empresa continuar con la aplicacion de la
metodologia y supervisar constantemente el area de produccion
con la finalidad de poder identificar posibles cuellos de botellas que
se formen mas adelante, y poder erradicarlas, evitando con ello
gue la empresa caiga en una baja produccién nuevamente; ya que
al eliminar y prevenir cualquier restriccion habra una mejora

econOmica en la empresa

A través de su encargado de supervision del area de produccion
debe incentivar y motivar a la constante aplicacion de la
metodologia 5s, manteniendo sus areas de trabajo en total orden y
limpieza, siempre escuchando las problematicas que sus operarios
pueden presentar y con ello sembrar una confianza entre jefe y

operario.

Se recomienda aplicar la metodologia 5s en otras areas de la
empresa y realizar una contratacion de ayudantes, o alternar para
gue sobre todo en fechas de campafas que la empresa tiene
mayor demanda, ésta sea aprovechaba y la empresa resulte

beneficiada en todos los aspectos
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ANEXOS

ANEXO (A) DE TABLAS

Tabla 34Produccién horas hombre en el &rea de cortado pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE
EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA CORTADO
Igum,ero Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- FEELCHeER
e dias ” (pares/hora-

(N) produccion (P) (pares) hombre hombre)
1 22/08/2023 78 7 11.14
2 23/08/2023 66 6 11.00
3 24/08/2023 78 7 11.14
4 25/08/2023 78 7 11.14
5 26/08/2023 84 8 10.50
6 29/08/2023 72 6.5 11.08
7 30/08/2023 72 6.5 11.08
8 31/08/2023 72 6.5 11.08
9 1/09/2023 72 6.5 11.08
10 2/09/2023 72 6.5 11.08
11 5/09/2023 78 6.5 12.00
12 6/09/2023 84 7.5 11.20
13 7/09/2023 90 8 11.25
14 8/09/2023 84 7.5 11.20
15 9/09/2023 84 7.5 11.20
16 12/09/2023 84 7.5 11.20
17 13/09/2023 84 8 10.50
18 14/09/2023 78 6.5 12.00
19 15/09/2023 90 8 11.25
20 16/09/2023 90 8 11.25
21 19/09/2023 78 7 11.14
22 20/09/2023 66 6 11.00
23 21/09/2023 84 7.5 11.20
24 22/09/2023 66 6 11.00
25 23/09/2023 66 6 11.00

PROMEDIO 11.15

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35Produccion por horas hombre en el area de perfiladol pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA PERFILADO1
Igum,e ro Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- Productividad
e dias i (pares/hora-

(N) produccién (P) (pares) hombre hombre)
1 22/08/2023 39 8 4.88
2 23/08/2023 33 7 4,71
3 24/08/2023 39 8 4.88
4 25/08/2023 39 8 4.88
5 26/08/2023 42 8.7 4.83
6 29/08/2023 36 75 4.80
7 30/08/2023 36 75 4.80
8 31/08/2023 36 75 4.80
9 1/09/2023 36 7.5 4.80
10 2/09/2023 36 7.5 4.80
11 5/09/2023 39 8 4.88
12 6/09/2023 42 8.7 4.83
13 7/09/2023 45 8.7 5.17
14 8/09/2023 42 8.7 4.83
15 9/09/2023 42 8.7 4.83
16 12/09/2023 42 8.7 4.83
17 13/09/2023 42 8.7 4.83
18 14/09/2023 39 8 4.88
19 15/09/2023 45 9.3 4.84
20 16/09/2023 45 9.3 4.84
21 19/09/2023 39 8 4.88
22 20/09/2023 33 7 4,71
23 21/09/2023 42 8.7 4.83
24 22/09/2023 33 7 4,71
25 23/09/2023 33 7 4,71

PROMEDIO 4.83

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 36Produccion por horas hombre en el area de perfilado 2 pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA PERFILADO2
Numero de Pl (.j? N° de unidades N° total de horas- Productividad
dias (N) pmd(l#;cmn producidas (pares) hombre (pares/hora-hombre)

1 22/08/2023 39 8.5 4,59
2 23/08/2023 33 7.5 4.40
3 24/08/2023 39 8.5 4.59
4 25/08/2023 39 8.5 4.59
5 26/08/2023 42 9.2 4,57
6 29/08/2023 36 8 4.50
7 30/08/2023 36 8 4.50
8 31/08/2023 36 8 4.50
9 1/09/2023 36 8 4,50
10 2/09/2023 36 8 4,50
11 5/09/2023 39 8.5 4,59
12 6/09/2023 42 9.2 4,57
13 7/09/2023 45 9.8 4,59
14 8/09/2023 42 9.2 4,57
15 9/09/2023 42 9.2 4,57
16 12/09/2023 42 9.2 4,57
17 13/09/2023 42 9.2 4,57
18 14/09/2023 39 8.5 4.59
19 15/09/2023 45 9.8 4.59
20 16/09/2023 45 9.8 4.59
21 19/09/2023 39 8.5 4,59
22 20/09/2023 33 7.5 4.40
23 21/09/2023 42 9.2 4,57
24 22/09/2023 33 7.5 4.40
25 23/09/2023 33 7.5 4.40

PROMEDIO 4,53

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 37Produccion por horas hombre en el area de armado 1 pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA ARMADOR 1
Igum,e ro Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- Productividad
e dias i (pares/hora-

(N) produccién (P) (pares) hombre hombre)
1 22/08/2023 26 7.3 3.56
2 23/08/2023 22 6.41 3.43
3 24/08/2023 26 7.6 3.42
4 25/08/2023 26 7.6 3.42
5 26/08/2023 28 8.2 3.41
6 29/08/2023 24 7 3.43
7 30/08/2023 24 7 3.43
8 31/08/2023 24 7 3.43
9 1/09/2023 24 7 3.43
10 2/09/2023 24 7 3.43
11 5/09/2023 26 7.6 3.42
12 6/09/2023 28 8.2 341
13 7/09/2023 30 8.8 341
14 8/09/2023 28 8.2 341
15 9/09/2023 28 8.2 341
16 12/09/2023 28 8.2 3.41
17 13/09/2023 28 8.2 341
18 14/09/2023 26 7.6 3.42
19 15/09/2023 30 8.8 341
20 16/09/2023 30 8.8 341
21 19/09/2023 26 7.6 3.42
22 20/09/2023 22 6.4 3.44
23 21/09/2023 28 8.2 341
24 22/09/2023 22 6.4 3.44
25 23/09/2023 22 6.4 3.44

PROMEDIO 3.43

Fuente: Elaboracién propia

56




Tabla 38Produccion por horas hombre en el area de armado 2 pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

CALZADOS
EMPRESA KATHERIN
AREA ARMADOR 2
NUmero de P (.j? N° de unidades N° total de Productividad
dias (N) prod(l;)(;CIon producidas (pares) horas-hombre | (pares/hora-hombre)

1 22/08/2023 26 6.5 4
2 23/08/2023 22 55 4
3 24/08/2023 26 55 5
4 25/08/2023 26 55 5
5 26/08/2023 28 7 4
6 29/08/2023 24 6 4
7 30/08/2023 24 6 4
8 31/08/2023 24 6 4
9 1/09/2023 24 6 4
10 2/09/2023 24 6 4
11 5/09/2023 26 6.5 4
12 6/09/2023 28 7 4
13 7/09/2023 30 7.5 4
14 8/09/2023 28 7 4
15 9/09/2023 28 7 4
16 12/09/2023 28 7 4
17 13/09/2023 28 7 4
18 14/09/2023 26 6.5 4
19 15/09/2023 30 7.5 4
20 16/09/2023 30 7.5 4
21 19/09/2023 26 6.5 4
22 20/09/2023 22 55 4
23 21/09/2023 28 7 4
24 22/09/2023 22 55 4
25 23/09/2023 22 55 4

PROMEDIO 4

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 39Produccion por horas hombre en el area de armado 3 pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA ARMADOR 3
Ndum,e ro Fecha (.j? N° de unidades producidas N° total de Productividad
e dias | produccion (pares/hora-

(N) ) (pares) horas-hombre hombre)
1 22/08/2023 26 8.7 2.99
2 23/08/2023 22 7.3 3.01
3 24/08/2023 26 8.7 2.99
4 25/08/2023 26 8.7 2.99
5 26/08/2023 28 9.3 3.01
6 29/08/2023 24 8 3.00
7 30/08/2023 24 8 3.00
8 31/08/2023 24 8 3.00
9 1/09/2023 24 8 3.00
10 2/09/2023 24 8 3.00
11 5/09/2023 26 8.7 2.99
12 6/09/2023 28 9.3 3.01
13 7/09/2023 30 10 3.00
14 8/09/2023 28 9.3 3.01
15 9/09/2023 28 9.3 3.01
16 12/09/2023 28 9.3 3.01
17 13/09/2023 28 9.3 3.01
18 14/09/2023 26 8.6 3.02
19 15/09/2023 30 10 3.00
20 16/09/2023 30 10 3.00
21 19/09/2023 26 8.7 2.99
22 20/09/2023 22 7.3 3.01
23 21/09/2023 28 9.3 3.01
24 22/09/2023 22 7.3 3.01
25 23/09/2023 22 7.3 3.01

PROMEDIO 3.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 40Produccion por horas hombre en el area de alistado pre test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA ALISTADO
Igum,ero Fecha de N° de unidades producidas N° total de PLOELIEIY I
e dias i (pares/hora-

(N) produccion (P) (pares) horas-hombre hombre)
1 22/08/2023 78 6.5 12.00
2 23/08/2023 66 55 12.00
3 24/08/2023 78 6.5 12.00
4 25/08/2023 78 6.5 12.00
5 26/08/2023 84 7 12.00
6 29/08/2023 72 7 10.29
7 30/08/2023 72 7 10.29
8 31/08/2023 72 7 10.29
9 1/09/2023 72 7 10.29
10 2/09/2023 72 7 10.29
11 5/09/2023 78 6.5 12.00
12 6/09/2023 84 7 12.00
13 7/09/2023 90 7.5 12.00
14 8/09/2023 84 7 12.00
15 9/09/2023 84 7 12.00
16 12/09/2023 84 7 12.00
17 13/09/2023 84 7 12.00
18 14/09/2023 78 6.5 12.00
19 15/09/2023 90 7.5 12.00
20 16/09/2023 90 7.5 12.00
21 19/09/2023 78 6.5 12.00
22 20/09/2023 66 5.5 12.00
23 21/09/2023 84 7 12.00
24 22/09/2023 66 5.5 12.00
25 23/09/2023 66 5.5 12.00

PROMEDIO 11.66

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 41Tiempo ciclo cuello de botella pre test

TEMPODE | o . | TIEMPODE
PROCESAMIENTO oo o PROCESADO | TOTAL UTILIZACION
POR PAR TOTAL (%)
A B A B
CORTADO | 6 5 2 2
PERFILADO

ALISTADO

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 42Tiempo ciclo cuello de botella post test

| | UNIDADES |
TIEMPO DE REQUERIDAS ~ TIEMPO DE
PROCESAMIENTO PARA PROCESADO | TOTAL UTILIZACION
POR PAR PRODUCTO TOTAL (%)
TERMINADO

A B A B

CORTADO 4 3 2 2
PERFILADO

ALISTADO
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 43Produccion por horas hombre en el area de cortado post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA CORTADO
Igum,e ro Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- PIEEINETT0EE
e dias i (pares/hora-

(N) produccién (P) (pares) hombre hombre)
1 24/10/2023 80 6.3 12.70
2 25/10/2023 60 6.2 9.68
3 26/10/2023 85 6.4 13.28
4 27/10/2023 85 6.3 13.49
5 28/10/2023 82 6.3 13.02
6 31/10/2023 76 6.5 11.69
7 1/11/2023 80 6.3 12.70
8 2/11/2023 78 6.1 12.79
9 3/11/2023 82 6.3 13.02
10 4/11/2023 76 6.5 11.69
11 7/11/2023 78 6.6 11.82
12 8/11/2023 90 7.1 12.68
13 9/11/2023 90 7.2 12.50
14 10/11/2023 86 6.7 12.84
15 11/11/2023 88 6.7 13.13
16 14/11/2023 82 6.4 12.81
17 15/11/2023 84 6.5 12.92
18 16/11/2023 87 6.7 12.99
19 17/11/2023 94 7.5 12.53
20 18/11/2023 92 7.3 12.60
21 21/11/2023 80 6.3 12.70
22 22/11/2023 72 6.1 11.80
23 23/11/2023 74 6.3 11.75
24 24/11/2023 88 6.7 13.13
25 25/11/2023 88 6.5 13.54

PROMEDIO 12.55

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 44Produccion por horas hombre en el area de perfilado 1 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA PERFILADO1
Igum,e ro Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- Productividad
e dias i (pares/hora-

(N) produccién (P) (pares) hombre hombre)
1 24/10/2023 40 7.4 5.41
2 25/10/2023 30 6.5 4.62
3 26/10/2023 43 7.4 5.81
4 27/10/2023 43 7.3 5.89
5 28/10/2023 41 7.3 5.62
6 31/10/2023 38 6.8 5.59
7 1/11/2023 40 1.4 541
8 2/11/2023 39 7.4 5.27
9 3/11/2023 41 7.3 5.62
10 4/11/2023 38 6.9 5.51
11 7/11/2023 39 6.9 5.65
12 8/11/2023 45 7.4 6.08
13 9/11/2023 45 7.4 6.08
14 10/11/2023 43 7.3 5.89
15 11/11/2023 44 7.5 5.87
16 14/11/2023 41 7.3 5.62
17 15/11/2023 42 7.3 5.75
18 16/11/2023 44 7.5 5.87
19 17/11/2023 a7 1.7 6.10
20 18/11/2023 46 7.9 5.82
21 21/11/2023 40 7 571
22 22/11/2023 36 6.7 5.37
23 23/11/2023 37 6.7 5.52
24 24/11/2023 44 7.4 5.95
25 25/11/2023 44 7.3 6.03

PROMEDIO 5.68

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 45Produccion por horas hombre en el area de perfilado 2 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA PERFILADO2
Numero de Pl (.j? N° de unidades N° total de horas- Productividad
dias (N) pmd(l#;cmn producidas (pares) hombre (pares/hora-hombre)

1 24/10/2023 40 7.4 5.41
2 25/10/2023 30 6.5 4.62
3 26/10/2023 42 7.4 5.68
4 27/10/2023 42 7.3 5.75
5 28/10/2023 41 7.3 5.62
6 31/10/2023 38 6.8 5.59
7 1/11/2023 40 7.4 5.41
8 2/11/2023 39 7.4 5.27
9 3/11/2023 41 7.3 5.62
10 4/11/2023 38 6.9 5.51
11 7/11/2023 39 6.9 5.65
12 8/11/2023 45 7.4 6.08
13 9/11/2023 45 7.4 6.08
14 10/11/2023 43 7.3 5.89
15 11/11/2023 44 7.5 5.87
16 14/11/2023 41 7.3 5.62
17 15/11/2023 42 7.3 5.75
18 16/11/2023 43 7.5 5.73
19 17/11/2023 47 1.7 6.10
20 18/11/2023 46 7.9 5.82
21 21/11/2023 40 7 571
22 22/11/2023 36 6.7 5.37
23 23/11/2023 37 6.7 5.52
24 24/11/2023 44 7.4 5.95
25 25/11/2023 44 7.3 6.03

PROMEDIO 5.67

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 46Produccion por horas hombre en el area de armador 1 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA ARMADOR 1
Igum,e ro Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- Productividad
e dias i (pares/hora-

(N) produccién (P) (pares) hombre hombre)
1 25/10/2023 27 7.2 3.75
2 26/10/2023 20 4.36 4,59
3 27/10/2023 28 7.4 3.78
4 28/10/2023 28 7.4 3.78
5 31/10/2023 28 7.3 3.84
6 1/11/2023 25 6.9 3.62
7 2/11/2023 27 7.1 3.80
8 3/11/2023 26 7.1 3.66
9 4/11/2023 28 7.5 3.73
10 7/11/2023 25 6.8 3.68
11 8/11/2023 26 7.2 3.61
12 9/11/2023 30 7.6 3.95
13 10/11/2023 30 7.5 4.00
14 11/11/2023 29 7.5 3.87
15 14/11/2023 29 7.5 3.87
16 15/11/2023 28 7.3 3.84
17 16/11/2023 28 7.4 3.78
18 17/11/2023 29 7.4 3.92
19 18/11/2023 32 7.7 4.16
20 21/11/2023 31 7.6 4.08
21 22/11/2023 27 7.3 3.70
22 23/11/2023 24 6.9 3.48
23 24/11/2023 25 6.9 3.62
24 25/11/2023 30 7.5 4.00
25 23/09/2023 30 7.5 4.00

PROMEDIO 3.84

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 47Produccion por horas hombre en el area de armador 2 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

CALZADOS
EMPRESA KATHERIN
AREA ARMADOR 2
NUmero de P (.j? N° de unidades N° total de Productividad
dias (N) prod(l;)(;CIon producidas (pares) horas-hombre | (pares/hora-hombre)

1 22/08/2023 27 7.2 4
2 23/08/2023 20 4.4 5
3 24/08/2023 29 7.4 4
4 25/08/2023 28 7.4 4
5 26/08/2023 27 7.4 4
6 29/08/2023 26 6.9 4
7 30/08/2023 27 7.1 4
8 31/08/2023 26 7.1 4
9 1/09/2023 27 7.5 4
10 2/09/2023 25 6.9 4
11 5/09/2023 26 7.2 4
12 6/09/2023 30 7.6 4
13 7/09/2023 30 7.5 4
14 8/09/2023 28 7.4 4
15 9/09/2023 30 7.5 4
16 12/09/2023 27 7.2 4
17 13/09/2023 28 7.4 4
18 14/09/2023 29 7.4 4
19 15/09/2023 31 7.7 4
20 16/09/2023 31 7.6 4
21 19/09/2023 27 7.2 4
22 20/09/2023 24 6.9 3
23 21/09/2023 25 6.9 4
24 22/09/2023 29 7.5 4
25 23/09/2023 29 7.5 4

PROMEDIO 4

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 48Produccion por horas hombre en el area de armador 3 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA ARMADOR 3
Igum'ero Pl de N° de unidades producidas N° total de PIEELEoES
e dias | produccion (pares/hora-

(N) ) (pares) horas-hombre hombre)
1 22/08/2023 26 7.4 3.51
2 23/08/2023 20 4.4 4.55
3 24/08/2023 29 7.4 3.92
4 25/08/2023 29 7.4 3.92
5 26/08/2023 27 7.3 3.70
6 29/08/2023 25 6.9 3.62
7 30/08/2023 26 7.1 3.66
8 31/08/2023 26 7.1 3.66
9 1/09/2023 27 7.5 3.60
10 2/09/2023 26 6.8 3.82
11 5/09/2023 26 7.2 3.61
12 6/09/2023 30 7.6 3.95
13 7/09/2023 30 7.5 4.00
14 8/09/2023 29 7.5 3.87
15 9/09/2023 29 7.5 3.87
16 12/09/2023 27 7.3 3.70
17 13/09/2023 28 7.4 3.78
18 14/09/2023 29 7.4 3.92
19 15/09/2023 31 7.7 4.03
20 16/09/2023 30 7.6 3.95
21 19/09/2023 26 7.2 3.61
22 20/09/2023 24 7 3.43
23 21/09/2023 24 6.9 3.48
24 22/09/2023 29 7.5 3.87
25 23/09/2023 29 7.5 3.87

PROMEDIO 3.80

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 49Produccion por horas hombre en el area de alistado post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE

EMPRESA CALZADOS KATHERIN
AREA ALISTADO
Igum,e ro Fecha de N° de unidades producidas | N° total de horas- Productividad
e dias i (pares/hora-

(N) produccién (P) (pares) hombre hombre)
1 24/10/2023 80 4,5 17.78
2 25/10/2023 60 3.7 16.22
3 26/10/2023 85 4.6 18.48
4 27/10/2023 85 4.6 18.48
5 28/10/2023 82 4.4 18.64
6 31/10/2023 76 4.1 18.54
7 1/11/2023 80 4.4 18.18
8 2/11/2023 78 4.3 18.14
9 3/11/2023 82 4.2 19.52
10 4/11/2023 76 4.2 18.10
11 7/11/2023 78 4.3 18.14
12 8/11/2023 90 4.9 18.37
13 9/11/2023 90 4.9 18.37
14 10/11/2023 86 4.6 18.70
15 11/11/2023 88 4.8 18.33
16 14/11/2023 82 4.1 20.00
17 15/11/2023 84 4.5 18.67
18 16/11/2023 87 4.7 18.51
19 17/11/2023 94 5 18.80
20 18/11/2023 92 4.9 18.78
21 21/11/2023 80 4.6 17.39
22 22/11/2023 72 4.1 17.56
23 23/11/2023 74 4.2 17.62
24 24/11/2023 88 4.7 18.72
25 25/11/2023 88 4.7 18.72

PROMEDIO 18.35

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 50Tiempo observado-Post test

_ Pares Tiempo observado (TO) en minutos _
Item Proceso de Promedio
Calzado| T1 T2 T3 T4 T5 TO
1 |CORTADOR 12 55 54 56 52 60 55.4
2 |PERFILADO 12 143 140 150 145 140 143.6
3 | ARMADOR 12 185 187 188 202 189 190.2
4 |ALISTADOR 12 55 57 52 53 56 54.6
PROMEDIO GENERAL TO 88.76
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 51Tiempo estandar- Post test
Tiempo Tiem Tiemp
Pares
iite de obserquo (TO) Prqme po supleme 0
m Proceso Calza en minutos dio | Nor ntos % | Estan
do T|T|T|T|T| TO | mal dar
112(3[4]|5 (TN) (TE)
CORTA 12.0
1 DOR 12 |55|54|56(52 (60| 55.4 60 0.12 0% 67.2
PERFIL 1411411514 |14 12.0
2 ADO 12 3lo0lol5 0 143.6 | 150 0.12 0% 168
ARMAD 18118|18|20|18 12.0
3 OR 12 51718!2!09 190.2 | 190 0.12 0% 212.8
ALISTA 12.0
4 DOR 12 |55|57|52|53 |56 |54.6 55 0.12 0% 61.6
PROMEDIO TO 116.55 PROMEDIO TE 131.6

Fuente: Elaboracion propia

68




Tabla 52Diagrama Operario-Ayudante del area de Armado

DIAGRAMA HOMBRE- HOMBRE DEL AREA DE ARMADO

OPERACION: ARMADO

REALIZO POR:
Llanos Huaccha Claudia Naomi
Véasquez Vera Jennifer Johana

TIEMPO | ACTIVIDADES | TIEMPO | ACTIVIDADES DEL AYUDANTE | TIEMPO
CICLO | DEL
OPERARIO
TERMINO DE LA Recepcion de piezas perfiladas 1.05
DOCENA ANTERIOR DE | Cortado de reatazos sobrantes de 4.25
CALZADO piezas perfiladas
Echa pegamento (puntiflex) a piezas | 6.16
Y pega con puntera
Echa pegamento para que endure 4.04
Inspeccidn de piezas perfiladas 1.08
Traslado a buscar hormas 1.06
Regresar a su lugar de trabajo 1.04
Ordena hormas en mesa 2.04
Traslado a mesa para marcay corta | 1.09
Marcado de falsa 2.12
Cortado de falsa 1.44
Marcado de lona 2.18
Cortado de lona 1.43
Inspeccion de cortes 1.07
Clavado de falsa a horma 4.27
Traslado a dejar a otra mesa hormas | 2.04
con falsa puesta
4.94 Cortado de falsa | 4.94 Ordena Plantillas 1.10
con horma
puesta
1.04 Inspeccion 1.04 Traslada a suelas 1.07
3.18 Echa pegamento | 3.18 Limpia con alojes 3.35
a falsa Regresar a su lugar de trabajo 1.06
59.17 Unién de piezas | 59.17 Desbastado con cuchilla 11.14
armada y saca Inspeccion 1.07
clavo Traslada a suelas 1.05
Echa aguaje 3.09
Echa cemento 1.06
Traslada a su lugar de trabajo 1.07
Recepcidn de piezas perfiladas 1.05
4.09 Marca la base 4.09 Cortado de reatazos sobrantes de 4.25
para armar el piezas perfiladas
calzado
1.09 Inspeccion 1.09 Echa pegamento (puntiflex) a piezas | 6.16

Yy pega con puntera
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1.04 Traslada el 1.04 Echa pegamento para que endure 4.07
calzado a
maquina
lijadora

31.80 Lijado de 31.80 Inspeccidn de piezas perfiladas 1.08
calzado

1.06 Inpeccion 1.06 Traslado a buscar hormas 1.06

1.08 Traslado de 1.08 Regresar a su lugar de trabajo 1.04
calzado a su
sitio de trabajp

1.10 Traslada a 1.10 Ordena hormas en mesa 2.04
suelas

1.04 Regresa a su 1.04 Traslado a mesa para marcay corta | 1.09
lugar de trabajo
con las suelas

14.38 Echacementoa | 14.38 Marcado de falsa 2.12
la base de
calzado

4.53 Colocasuelay | 4.53 Cortado de falsa 1.44
calzado al horno

10.28 Saca del hornoy | 10.28 Marcado de lona 2.18
une suela con
calzado

1.03 Inspeccién 1.03 Cortado de lona 1.43

9.22 Coloca calzado | 9.22 Inspeccion de cortes 1.07
armado a
maquina
pegadora

1.04 Retira calzado 1.04 Clavado de falsa a horma 4.27

1.06 Inspeccion del 1.06 Traslado a dejar a otra mesa hormas | 2.04
calzado con falsa puesta

3.32 SE REPITE LA Trasladan la docena de calzado 3.32
OPERACION DE OTRA terminado de la operacién anterior al
DOCENA DE CALZADO | ler piso al area de alistado

Contintan con la operacion de la nueva docena
de calzado
155.49 TOTAL, TIEMPO CICLO

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO (B) FIGURAS

Figura 21Diagrama de Ishikawa
DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MATERIA PRIMA

MEDIO AMBIENTE METODOS

Dificultad para hallar los
productos

Control de calidad

Area reducida de -
deficiente

almacenamiento

Retraso en las entregas Falta de programacion

de almacenamiento

Falta de informacion
sobre el orden

Mala Calidad Falta de programacion

Entorno desagradable en el almacenamiento

Baja productividad
en el almacén

Pérdida importante de

Evalucion de desempefio :
tiempo

Poca creatividad en el
Incoherente

personal

Retrasos de despacho
Falta de programacion

de almacenamiento

Sobre carga de
trabajo

Falta de auditoria

Falta de Incentivos Estanterias

inadecuadas Desorden de herramientas

equipos
Falta de compromiso yequp

MEDICION

MANO DE OBRA MATERIALES

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 22Desarrollo de la productividad en el &rea de cortado pre test
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 23Desarrollo de la productividad en el area de perfilado 1 pre test
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Figura 24Desarrollo de la productividad en el area de perfilado 2 pre test
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 25Desarrollo de la productividad en el &rea de armado 1 pre test
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Figura 26Desarrollo de la productividad en el area de armado 2 pre test

ARMADO 2

Productividad

7.00%
6.00%
5.00%
4.00%
3.00%
2.00%
1.00%
0.00%

PRODUCTIVIDAD

> o) ) o) > > o o) > > o ) o) > o) ) o)
S R I R R R R R R R R RN
P D D D DO N O O O O N o oV oV o\ o\
\0 B\Q ‘oQ \Q 00 \0 \0 \Q /\\Q \0 \Q \Q Q /\0 Q \0 Q
AR Q0 AR D S 9 ARG NN NN AN A A

FECHA DE PRODUCCION

Fuente: Elaboracién propia

Figura 27Desarrollo de la productividad en el &rea de armado 3 pre
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Figura 28Desarrollo de la productividad en el area de alistado pre test
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Fuente: Elaboracion propia
Figura 29Diagrama de arbol de los procesos y tiempo ciclo

Demanda A: 250 A Cortado

6 min por par

D

Perfilado Armado

16 min por par

B

Demanda B: 100 Cortado

5 min por pat

Alistado
Armado

Fuente: Elaboracién propia
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FICHA DE REGISTRO DE DIAGRAMA ANALITCO DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DE FECHA
CALZADO
AREA DE CORTE
I\:i-'ll-'?.!z(l_) X Hecho por: Llanos Huaccha Claudia y Vasquez Vera Jennifer
DESCRIPCION DEL
PROCESO .

Traslado al area del
modelo de calzado

Buscar modelo a
cortar

!

Traslado al area de
corte

Reordenar cortes

Ul

Verificar moldes

Traslado al 3er piso
de almacén

|

/

Busqueda de
materiales

Traslado al puesto de
trabajo

|

u—5a

esmeril para afilar
chaveta

Afiliar chaveta

Traslado al area de
corte

\/

KK

Corte cuero

Inspeccion de corte

Apilar piezas

Marcado y enumerado
de cada pieza

Oooo0ooe0ooD

Cortado de esponja

Inspeccion de corte

Apilar piezas

Cortado de elastico

Inspeccion de corte

Apilar piezas

Cortado de cuero
sintético

Inspeccion de corte

Apilar piezas

Marcado y enumerado
de cada pieza

01010/0010/010.0908080080 008000

IR0

SIMBOLOGIA CANTIDAD

ORI

OPERACION

-

5

/

Il
UUUUUUUUUUUUUUUUbeUJJUJJJU

- INSPECCION

TRANSPORTE

h

~

DEMORA

=]

(=]

v ALMACENAMIENTO

]
=]

Tiempos productivos 74.07%

Tiempos improductivos 7 25.93%

TOTAL

[S]
N

100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 30Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Corte en la
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FICHA DE REGISTRO DE DIAGRAMA ANALITCO DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DE FECHA
CALZADO
AREA DE PERFILADO
'\:f:-l_l—_?_‘z:_) xX Hecho por: Llanos Huaccha Claudia y Vasquez Vera Jennifer
DESCRIPCION DEL
PROCESO

Recepcion de pieza d
calzado en mesa de
trabajo

U

Inspeccion de cada
una de las piezas de
calzado

Pintado y tefido de
iezas desbastadas
Inspeccion de la
operacion anterior

it

Agregar pegamento
iezas desbastadas
Unir piezas
desbastadas
INnspeccion de la
operacion anterior
Esperar que se @
sequen las piezas

LRUIRIY

|

\

[

Ll

Costura de piezas
(Reforzado)
Cortado de bordes
restantes
Inspeccion de la
operacion anterior
Traslado a mesa de O
trabajo T

Prepara figuras '

Traslado a maquina O I_I:l/
remalladora

GG

[
N

Agregar pegamento av l—'—|
las figuras =

Pegar Figuras

INnspecciéon de la
operaciéon anterior

Ll

Traslado a maquina < >
aparadora

Costura de figuras

Cortado De bordes
restantes

INnspeccion de la
operacion anterior

Costura de forro

Cortado de bordes
restantes
INnspeccion de la
operacién anterior

Costura de forro co
cuero

f
U IVVIVIVIVVV VUV IV

Cortado de bordes
restantes de hilos y
forro

5

IR

AV,

INnspeccion de la

operacion anterior
Traslado a mesa de ©
trabajo

Y
IS

Verificacion de las
piezas pegadas con
respecto al modelo

il
i

Traslado al area de
armado

CRIRIRRIKKRKKIKKKK

Verificacion final de
cada una de las piez
fijadas en esta area

7
v

SIMBOLOGIA CANTIDAD

. OPERACION 15

- INSPECCION 10

TRANSPORTE 5

- DEMORA 1

v ALMACENAMIENTO 0
Tiempos productivos 25 80.65%
Tiempos improductivos 6 19.35%
TOTAL 31 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 31Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Perfilado en la



FICHA DE REGISTRO DE DIAGRAMA ANALITCO DEL PROCESO
PROCESO PRODUCTIVO DE

cAaLzADO FeEcHA
AREA DE ARMADO 1
METODO > Hecho por: Llanos Huaccha Claudia y Vasquez Vera Jennifer
ACTUAL
DESCRIPCION DEL
PROCESO -

Recepcion de pieza
perfilada

Cortado de retazos
sobrantes de piezas
perfilada

INnspeccion de piezas
perfilada

Traslado a buscar
hormas

Regresar a su lugar de
trabajo

Ordena hormas en
mesa

Traslado a mesa para
marcar v cortar

Il

*/

N

Marcado de falsa

Cortado de falsa

Marcado de lona

Cortado de lona

Inspeccién de cortes

Traslado al puesto de
trabajo

Clavado de falsa horma

Cortado de falsa con
horma puesta

INnspeccion

Echa pegamento a falsa

Echa
pegamento(puntiflex) a
piezas v pega con

Echa pegamento para
que endure

Union de pieza armada y
saca clavo

Desbastado con cuchilla

el ﬂﬂﬂ@yﬂﬂﬂﬂﬂvﬂ

INnspeccion

Traslada a suelas

Limpia con alojen

Ordena plantillas

W

Regresar a su lugar de
trabajo

Marca la base para
armar el calzado

|

Inspeccion

I

|

Traslado a suelas

Echa aguaje

il

Echa cemento

Traslado a su lugar de
trabajo

Traslada el calzado a
magquina lijadora

|

\,a.

Lijado de calzado

i

INnspeccion

Traslado de calzado a
sSu sitio de trabajo

|

Traslada a suelas

Regresa a su lugar de
trabajo con las suelas
Echa cemento a la base
de calzado

Coloca suela y calzado
al horno

Saca del horno y une
suela con calzado

INnspeccion

Coloca calzado armado
a maquina pegadora

Retira calzado

E L/U E UUUUUUUUUUUUUUUUUUUUUUUUJ V| V/\V/\V/\V/\V/\V/V/\V/V/V/\V\V/\V| V) b\)'

INnspeccion del calzado

Trasladan el calzado al
ler piso al area de
alistados

/

s

SIMBOLOGIA CANTIDAD

OPERACION 25

INSPECCION 8

TRANSPORTE 13

DEMORA 0

ALMACENAMIENTO 0

4vile

Tiempos productivos 33 71.74%

Tiempos improductivos 13 28.26%

TOTAL 46 100.00%
Fuente: Elaboracién propia

Figura 32Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Armado enla 78



FICHA DE REGISTRO DE DIAGRAMA ANALITCO DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DE FECHA
CALZADO
AREA DE ALISTADO
'\:i-_l;_zﬁ:_) X Hecho por: Llanos Huaccha Claudia y Vasquez Vera Jennifer
DESCRIPCION DEL
PROCESO v

Recepcion de calzado
del area de armado
Organizado de la
docena de calzado
armado en mesa de
trabajo

Recoleccion de
insumos para inicio de
proceso

Limpiado con bencina
el calzado
Inspeccién de la
limpieza realizada

\V

Quemado de los hilos
sobrantes de cada
calzado

Inspeccién del calzado
de la operacion
anterior

Untado de pegamento
a las 24 plantillas
Ordenado de plantillas
para cada par de
calzado por talla
Cortado de esponja en
forma cuadrada

UUU U0

1

y

\V

y

V)

Pegado de esponja en
cada una de las
plantillas de la parte
inferior

Pegado de plantilla de
acuerdo a su talla a
cada par de calzado
INnspeccién para cada
calzado con su plantilla
Untado con liquido de
color negro” tacto
grueso” para realizar
el brillo del calzado
Inspeccién de la
operacion anterior
Colocado de etiqueta
para
precio/talla/modelo
Inspeccion de
etiquetas

Embolsado de un
calzado por cada par
Traslado para el
recojo de cajas de
calzado

Colocado de cada par
de calzado en sus
respectivas cajas
Marcado y enumerado
de cada caja con sus
respectivos calzados
Inspeccién del
producto terminado
Traslado hacia
almaceén Temporal

0o

H

V)

]IUUW“[WUIU[IHﬂlﬂljﬂﬂjl
o200l oo ool onlolomnla o
JU

Q660060606
UUO O qu bu E

SIMBOLOGIA CANTIDAD

. OPERACION 16

- INSPECCION 6

TRANSPORTE 2

DEMORA 0

v ALMACENAMIENTO 0
Tiempos productivos 22 91.67%

Tiempos improductivos 2 8.33%

TOTAL 24 100.00%
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Figura 33Diiagrama Analitico de Procesos en el Area de Alistado en la

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO (C) FORMATOS

ENTREVISTA

Nombre: Cargo:

Tiempo en el cargo: Fecha:

La presente entrevista esta realizada con el objetivo de conocer y analizar los

diferentes factores que afectan al control de la produccién
Responda con la mayor veracidad cada una de las siguientes preguntas.

1. ¢Qué recurso no se dispone tan facilmente y es de suma importancia para

la productividad?

2. ¢Qué proceso cree usted que consume mayor recurso? ;Por qué?

3. ¢Cual de los diferentes procesos que se realizan cree usted que el mas

critico?

4. ;GCual de los procesos requiere mucho mas tiempo?

5. ¢Cual piensa usted que seria el principal problema del déficit de alta
productividad?




6. ¢Considera usted que la falta de los recursos afecta notoriamente la

efectividad?

7. ¢ Tienen un control en el proceso de produccion?

8. ¢En cuanto a las maquinas realizan mantenimiento? De ser asi, ¢cada

cuanto tiempo lo realizan?

Fuente: Elaboracion propia Figura 34Entrevista
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Cuestionario para determinar las reastricciones que defectan la productividad en el area de
armado

Estimados trabajadores de la empresa CALZADOS KATHERIN, el fin de este cuestionario las es determinar
causas que estdn restringiendo el incremento de la productividad del area de armado, por lo cual se les pide
constestar el cuestionario con absoluta sinceridad para obtener mayores utilidades.

1. MANO DE OBRA Vv F

¢Decadencia de capacitaciones en los diferentes procesos productivos?

¢Existe falta de compromiso por parte de los operarios?
¢Existe sobrecarga de trabajo?

¢Existe personal con poca experiencia?

2. MEDIO AMBIENTE

éExiste la falta de orden en el area?

¢El drea donde laboran es reducida?

¢El entorno donde laboran es desagradable ?

¢Existen zonas pocas seguras en el area?

3. MATERIAL

¢Existe material en mal estado?

¢Existe la falta de organizacidn en el drea para distribuir el material?

4. METODO

éSuele hacer falta los estandares de calidad en el area?

éSe suele retrasar el proceso productivo?

¢Los métodos de trabajo no son seguros?

5. MAQUINARIA

¢éSe realiza mantenimiento a las maquinas utilizadas en cada proceso?

¢Existe maquinas en mal estado adsoluto?

Fuente: Elaboracion propia
Figura 35Cuestionario
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Tabla 53Ficha de Registro de la Metodologia 5S

FICHA DE REGISTRO METODOLOGIA 58
EMPRESA:
PROPIETARIO:
ENCARGADO:

123 ]|4)|5|TOTAL

{ Exceso de materiales innecesario en la zona?

SEIRI ;La zona se encuentra limpia y ordenada?

(Los materiales se encuentran en buen estado?

;Existe una corrcta administracion de los materiales en
almacén?

(Las dreas de trabajo se encuentran identificadas y
sefialkadas?

SEITON | ;Los materiales se encuentran identificados?

;Existe un orden en la recepcion de materiales?

;Cuenta con lugar especifico para material defectuoso?

;Los equipos 0 miquinas se encuentran en éptimas
condiciones?

SEISO {Se realiza el mantenimiento correspondinte a las
mdaquinas?

{Existen implentos como el tacho de basura para los
residuos?

i Existe cronograma de limpieza para mantener el
orden?

(Cumplen con el procedimiento adecuado para fabricar
el producto?

SEIKETSO ;Existen asignaciones para mantener orden y limpieza?

; Existen contenedores para los residuos?

) Existe una adeuada administracién en la distribucion
Fuente: Elabar %mon propid

wExisten procedimigyas fe (55496 Imentos

. . " =7 P
. Se realiza inspecciones de solubridad?

SHITSUKE | ;Cumplen con las politicas de registro?

. Se encuentra localizados los desperdicios?

FASES PUNTAJE | V.M. %
SEIRI ESCALA
SEITON 0a2s PESIMO
SEISO 26a 50 REGULAR
SEIKETSO 51a75 BUENO
SHITSUKE 76 a 100 EXCELENTE
TOTAL

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo (D) FORMATOS

Figura 36Checklist antes de la aplicacion de la metodologia 5s

FICHA DE REGISTRO METODOLOGIA5 S

empresa:  Calzados Katherin
PROPIETARIO: Katherin £clith Riveres Castro
ENCARGADO: Kotheriy, Fdidh Riveros Casho

1| 2| 3| 4| 5|TOTAL
¢Exceso de materiales incccesario en la zona? X
SEIRI ¢L a zona se encuentra limpia y ordenada?
¢Los materiales se encuentran en buen estado? X '1- 1
¢Existe una correcta administracion de los materiales en almacén? X
élLas areas de trabajo se encuentran identificadas y sefialadas? X
SEITON ¢'Lo's materiales se encuentra_n’identificadc.)s? X 8
éExiste un orden en la recepcion de materiales?
¢Cuenta con lugar especifico para material defectuoso? X
éLos equipos o maquinas se encuentran en 6ptimas condiciones? X
¢Se realiza el mantenimiento correspondiente a las maquinas? X
e ¢ Existen implementos como el tacho de basura para los residuos? X 2
¢Existen imp (o} p
¢Existe cronograma de limpieza para mantener el orden? X
¢Cumplen con el procedimiento adecuado para fabricar el producto? X
¢Existe asignacion para mantener orden y limpieza? X
BEIRIESO ¢Existe contenedores para los residuos? X 44
¢Existe una adecuada administracion en la distribucion de materiales ? X
Fuente: Elaboragibrigtropi@cedimiento de seguridad? X
SHITSUKE éSe realiza inspeccion.es de solut?ridad? X 8
¢Cumplen con la politicas de registro? X
¢Se encuentra localizados los desperdicios? X
TOTAL - Y6
FASES PUNTAIE V.M. %
SIRI 11 20 55 %
SEITON ks 20 Y0 o TR
SEISO 8 20 HO % 0a25 | PESIMO
SEIKETSO 14 20 55% 26250 | REGULAR
SHITSUKE ¥y 20 HO % 51a75 | BUENO
TOTAL 46 100 Y6 % 76 a 100 | EXCELENTE




Figura 37Checklist después de la aplicacion de la metodologia 5s
FICHA DE REGISTRO METODOLOGIA5 S

empresa: Calzados Kothenm,
sropiETARIo: Kadherim  Edith Ruweros Castvo
encarcano: Kathenn Edith Riveros Castro

1| 2| 3| 4| 5|TOTAL
éExceso de materiales incccesario en la zona? X
SEIRI ¢L a zona se ‘encuentra limpia y ordenada? X 1 3
¢Los materiales se encuentran en buen estado? X
¢Existe una correcta administracion de los materiales en almacén? X
¢Las areas de trabajo se encuentran identificadas y sefialadas? X
SEITON aLo§ materiales se encuentra.n identificadgs? X /11-1
¢Existe un orden en la recepcion de materiales? X :
¢Cuenta con lugar especifico para material defectuoso? X
¢Los equipos o maquinas se encuentran en optimas condiciones? X
¢Se realiza el mantenimiento correspondiente a las maquinas? X
SEISO [t : 16
¢Existen implementos como el tacho de basura para los residuos? X
¢Existe cronograma de limpieza para mantener el orden? X
¢Cumplen con el procedimiento adecuado para fabricar el producto? X
SEIKETSO éEx?ste asignacion para mantener.orden y limpieza? X :1 5
¢Existe contenedores para los residuos? X
éExiste una adecuada administracion en la distribucion de materiales ? X
¢Existe procedimiento de seguridad? X
SHITSUKE ¢Se realiza inspecciolnfas de solul?ridad? X d 5
éCumplen con la politicas de registro? X
¢Se encuentra localizados los desperdicios? X
TOTAL S5
FASES b cBUNIAE L v %
SIRI 15 20 15 /o ESCALA
SEITON 44 20 10 « 0a25 | PESIMO
SEISO 16 20 80 % 26250 | REGULAR
SEIKETSO 45 20 15 % 51a75 | BUENO
SHITSUKE 4 5 20 35 s 76 2 100 | EXCELENTE
TOTAL 15 4100 F3 %
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La estrategia de las 5°S

es en Japon. Se atribuye a
cinco pilares de la fabrica

una etapa de un proceso cuyo
o de la produccion creando
> y agradable que contribuya a la

roductividad empresarial. Esta
ir el stock, optimizar la
dentes laborales.

de idades de
seguros.

4
macenamiento, lransporle y

de materiales no necesarios y su deterioro.
uctividad de las maquinas y personas

ayor senlido de la clasilicacion y la economia,
cio fisico y mayor facilidad de operacion.

ctica seria, colocar en un lugar determinado
@ va ser descartado. Y el ultimo punto
aldela de residuos. Ci
uy diversa naturales: papel, plasticos, metales,
omiso es el compromiso con el medio
que nadie desea vivir en una zona conlaminada
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ONES PARA LOS OBJETOS
Luego, de lo il

separar lo necesario y
lo innecesario.

cosas que estan operativas ¥
* sobrando: transterirse.

ENTOS DE LA ORGANIZACION.

e s necesario, en su jusla canlidad, con la
erida, y en el momento y lugar adecuado nos
estas ventajas:
necesidad de controles de stock y produccion.
ta el transporte interno, el control de la produccion
 ejecucion del lrabajo en el plazo previslo.
ipo de busqueda de aquello que nos hace

pra de materiales y ite:
arios y lambién de los daos a los maleriales o
ictos almacenados.
ita el retorno de capital.
la productividad de las maquinas y personas.
mayor racionalizacion del trabajo, menor
1cio fisico y menlal, y mejor ambiente.
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UF ORDEN Y FJFCUTFIO

*LIMPIEZA *
SEGURIDAD

AFICHE
SENSIBILIZADOR

distinguir facilmente una situacion
el personal debe ser capaz de
anteriores se estan aplicando

lebera conocer la imporlancia de eslar en
iente limpio. Cada trabajador de la empresa debe,
ués de cada trabajo realizado, retirara
pa de suciedad generada.

Le: limpio proporciona calidad y scguridad,
as:
productividad de personas, maquinas y
les, evitando hacer cosas dos veces
nla del produclo.
s y danos materiales y productos.
ndamental para la imagen inlerna y externa de

ICILES Y QUF HFRRAMIENTAS USAR.

lcanzados evitando que el lugar de trabajo
arios y se pierda la limpicza alcanzada
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ica, mediante el tmejoramiento

| diseno de normas de apoyo.

ndientes de nosatros preparados
plina quiere decir voluntad de

SHITSUKE
=

OMPROMISO CON LA MEJORA
IMIRLO, PORQUE TODOS

89



Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Aplicacion de la Teoria de
Restricciones para Incrementar la Productividad en una Empresa de Calzado, Trujillo-2023". 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 que hacer psicologico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: ALDO ALEXIS ACOSTA LINARES
Grado profesional: Maestria (X) Doctor( )
Clinica ( ) Social ()

Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional ()

, GESTION DEL TALENTO HUMANO
Areas de experiencia profesional:

R Institucion donde labora:
‘:‘Q;t/—“\’“f%

Mk %
\ Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afios ( )
el area: Mas de 5 afios (X )

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Experiencia en Investigacion | Trabajo(s) psicométricos realizadosTitulo del estudio realizado.
Psicomeétrica:

2. Propésito de la evaluacidn:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala

Nombre de la Prueba: Entrevista y Ficha de registros

Llanos Huaccha, Claudia Naomi

Autores: |7 .
Vasquez Vera, Jennifer Johana

Procedencia: Elaboracién Propia

Administracion: Registrar la aplicacion de la Teoria de Restricciones

Tiempo de aplicacion: Durante la aplicacion de la Teoria de Restricciones

Ambito de aplicacion: Empresa de calzado, Trujillo 2023

Significacion: |[Contamos con 2 variables y 5 dimensiones para la variable dependiente y 2
dimensiones para la variable independiente.




4. Soporte Teérico

Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Productividad de mano de La productividad es un detonante de innovacion
obra estratégico de las diferentes empresas, la cual
repercute en los inventos de diferentes productos y
PRODUCTIVIDAD p o ; procesos que ayudan a las mejoras de satisfaccion al
roductividad Global . - S
cliente aumentan la efectividad de la productividad
(Rodriguez, 2023)
Identificar La Teoria de las Restricciones (TOC) es proponer un
marco para la mejora continua que tiene como
) Explotar objetivo especifico aumentar y optimizar la
TEORIA DE Subordinar produccion, ayudar a las empresas a aumentar los
RESTRICCIONES ingresos de una manera simple y practica, establecer
Elevar limites para lograr los objetivos y permitir que las
: empresas descubran lo que se necesita. para
Repetir quitarlos (Villagoméz , y otros, 2012)
5. Presentacién de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario de Aplicacion de la Teoria de Restricciones en una empresa
de Calzado Trujillo, 2023 elaborado por Llanos Huaccha Claudia Naomi y Vasquez Vera Jennifer Johana en el
afo 2023 De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador

1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o una
El ftem se | 2. Bajo Nivel modificaciéon muy grande en el uso de las palabras de
comprende ' acuerdo con su significado o por laordenacién de
facilmente, es estas.
demr: su sintacticay 3. Moderado nivel Se requiere una modificacién muy especifica de
semantica son - vioderado nive algunos de los términos del item.
adecuadas. . . o . .

4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxisadecuada.

1. totalmente en desacuerdo (nocumple| El item no tiene relacién l6gica con la dimension.

con el criterio)

COHERENCIA 2. Desacuerdo  (bajo nivel de | Elitem tiene una relacién tangencial /lejana conla
El item tiene relacion acuerdo) dimensién.
l6gica conla El ftemn ti laci6 derad ladi -
dimensién o 3. Acuerdo (moderado nivel) item tiene una relacion moderada con ladimension
indicador que esta que se esta midiendo.
midiendo. 4. Totalmente de Acuerdo (altonivel) El item se encuentra esta relacionado con la
dimensidn que esta midiendo.
. El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio S h Iy
RELEVANCIA afectada la medicién de la dimensién.

El item es esencialo
importante, es decir
debe ser incluido.

El item tiene alguna relevancia, pero otro item

2. Bajo Nivel puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Leer con detenimiento los ftems y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente

El ftem es relativamente importante.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel




Dimensiones del instrumento: “Aplicacion de la Teoria de Restricciones en una empresa de
Calzados Truijillo, 2023"

. Primera dimensién: Productividad de mano de obra
. Objetivos de la Dimension: Optimizar la cantidad de recurso utilizados para obtener mejores
resultados en la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023
. ; . . . Observaciones/
Indicadores ltem Claridad | Coherencia| Relevancia .
Recomendaciones
» P
Pro mo Rio 4 4 4
. Segunda dimension: Productividad Global
. Objetivos de la Dimension: Determinar si la empresa ha incrementado su productividad de un
ano a otro en la empresa de Calzados Katherin Truijillo 2023
, . . ._| Observaciones/
Indicadores item Claridad | Coherencia |Relevancia Recomendaciones
b = Produccion
#}W}’_”_‘%{% PG 9 Mano de obra + Materia prima + Tecnologia 4 4 4
N
. Tercera dimension: Identificar
. Objetivos de la Dimension: Identificar las restricciones (cuellos de botella) en la empresa de

Calzados Katherin Trujillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad [Coherencia |Relevancia .
Recomendaciones
Diagrama de Ishikawa 4 4 4
I Toma de tiempo = (Tiempo
promedio) (Tiempo normal) 4 4 4
(Tiempo estdndar)
. Cuarta dimension: Explotar
. Objetivos de la Dimension: Explotar las restricciones en la empresa de Calzados Katherin
Trujillo 2023
. : . . . Observaciones/
Indicadores ltem Claridad | Coherencia| Relevancia .
Recomendaciones
Tiempo base 4 4 4
E Tiempo muerto 4 4 4
. Quinta dimensién: Subordinar
. Objetivos de la Dimensidn: Subordinar todas las demas decisiones de la restriccidn en la

empresa de Calzados Katherin Truijillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad | Coherencia |Relevancia .
Recomendaciones

Alteracion de ciclo de
S las estaciones que no 4 4 4

son restricciones




Sexta dimensién: Elevar
Objetivos de la Dimension: Aumentar la capacidad de los cuellos de botella en la empresa de
Calzados Katherin Trujillo 2023

. ‘ . . . Observaciones/
Indicadores Item Claridad |Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones
Tiempo del ciclo 4 4 4
E
Velocidad del proceso 4 4 4

Séptima dimensidn: Repetir
Objetivos de la Dimension: Comprobar que no se hayan creado nuevos cuellos de botella en
la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad [Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones

R Eliminar restricciones 4 4 4
del ciclo

Firma del evaluador
DNI 41609054

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al niimero de expertos a emplear. Por
otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion
confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.




Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Aplicacién de la Teoria de
Restricciones para Incrementar la Productividad en una Empresa de Calzado, Truijillo-2023". 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 que hacer psicologico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: ROBERTO FARFAN MARTINEZ
Grado profesional: Maestria (X) Doctor( )
Clinica () Social ()
Area de formacién académica:
Educativa ( ) Organizacional ()
INGENIERIA INDUSTRIAL

Areas de experiencia profesional:

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

t% Institucion donde labora:
Qi ,;‘-V(.
Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afios ( )
el area: Mas de 5 afios (X )

Experiencia en Investigacion | Trabajo(s) psicométricos realizadosTitulo del estudio realizado.
Psicométrica:

2. Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala

Nombre de la Prueba: Entrevista y Ficha de registros

Llanos Huaccha, Claudia Naomi
Vasquez Vera, Jennifer Johana

Elaboracién Propia

Autores:

Procedencia:

Administracién: Registrar la aplicacion de la Teoria de Restricciones

Tiempo de aplicacion: Durante la aplicacion de la Teoria de Restricciones

Ambito de aplicacién: Empresa de calzado, Trujillo 2023

Significacién: [Contamos con 2 variables y 5 dimensiones para la variable dependiente y 2
dimensiones para la variable independiente.




4. Soporte Tedrico

Escala’/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Productividad de manode | La productividad es un detonante de innovacion
obra estratégico de las diferentes empresas, la cual
repercute en los inventos de diferentes productos y
PRODUCTIVIDAD Productividad Global procesos que ayudan a Iag mejoras de satisfacqién al
cliente aumentan la efectividad de la productividad
(Rodriguez, 2023)
Identificar La Teoria de las Restricciones (TOC) es proponer un
marco para la mejora continua que tiene como
) Explotar objetivo especifico aumentar y optimizar la
TEORIA DE Subordinar produccién, ayudar a las empresas a aumentar los
RESTRICCIONES ingresos de una manera simple y practica, establecer
Elevar limites para lograr los objetivos y permitir que las
empresas descubran lo que se necesita. para
Repetir quitarlos (Villagoméz , y otros, 2012)
5. Presentacidn de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario de Aplicacion de la Teoria de Restricciones en una empresa
de Calzado Trujillo, 2023 elaborado por Llanos Huaccha Claudia Naomi y Vasquez Vera Jennifer Johana en el
afo 2023 De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD El cijt_;e_m _rgaquiere bas;antes Imodi:jica:cionels bo uga
El item se | 2. Bajo Nivel modi |ccj:a0|0n muy g_ran_f.e (Zn el uso T:- asdpa abras de
comprende acuerdo con su significado o por laordenacién de
facilmente, es estas.
deCll", su sintacticay 3. Moderado nivel Se requiere una modificacién muy especifica de
semantica son - viogerado nive algunos de los términos del item.
adecuadas. i ) e ) ]
. El item es claro, tiene seméantica y sintaxisadecuada.
4. Alto nivel
1. totalmente en desacuerdo (nocumple| Elitem no tiene relacién légica con la dimension.
con el criterio)
POHFHENCM_ | 2. Desacuerdo (bajo nivel de El item tiene una relacion tangencial /lejana conla
El item tiene relacion acuerdo) dimension.
légica conla El item ti lacis derad ladi ~,
dimension o 3. Acuerdo (moderado nivel) item tiene una relacion moderada con ladimension
indicador que esta que se esta midiendo.
midiendo. 4. Totalmente de Acuerdo (altonivel) El item se encuentra esta relacionado con la
dimensidn que esta midiendo.
I El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio Ay h 2
RELEVANCIA afectada la medicién de la dimension.

El item es esencialo
importante, es decir
debe ser incluido.

El item tiene alguna relevancia, pero otro item

2. Bajo Nivel puede estar incluyendo lo que mide éste.
3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracién, asi como solicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente




Dimensiones del instrumento: “Aplicacion de la Teoria de Restricciones en una empresa de
Calzados Truijillo, 2023”

. Primera dimensién: Productividad de mano de obra
. Objetivos de la Dimension: Optimizar la cantidad de recurso utilizados para obtener mejores
resultados en la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023
Indicadores item Claridad | Coherencia| Relevancia Observacpnes/
Recomendaciones
_ P
L Fmo = Romo 4 4 4
. Segunda dimension: Productividad Global
. Objetivos de la Dimensién: Determinar si la empresa ha incrementado su productividad de un

afio a otro en la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023

Observaciones/

i 1 Claridad | Coherencia |Relevancia .
Indicadores ltem Recomendaciones

b = Produccion
(ORAE0 Dty PG 97 Mano de obra + Materia prima + Tecnologia
N 4 4 4
. Tercera dimension: Identificar
. Objetivos de la Dimensidn: Identificar las restricciones (cuellos de botella) en la empresa de

Calzados Katherin Truijillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad [Coherencia [Relevancia .
Recomendaciones
Diagrama de Ishikawa 4 4 4
I Toma de tiempo = (Tiempo
promedio) (Tiempo normal) 4 4 4
(Tiempo estandar)
. Cuarta dimension: Explotar
. Objetivos de la Dimension: Explotar las restricciones en la empresa de Calzados Katherin
Trujillo 2023
. : . . . Observaciones/
Indicadores Item Claridad | Coherencia| Relevancia .
Recomendaciones
Tiempo base 4 4 4
E Tiempo muerto 4 4 4
. Quinta dimensién: Subordinar
. Objetivos de la Dimension: Subordinar todas las demas decisiones de la restriccion en la

empresa de Calzados Katherin Truijillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad | Coherencia | Relevancia .
Recomendaciones

Alteracion de ciclo de

S las estaciones que no 4 4 4
son restricciones




. Sexta dimensidn: Elevar
. Objetivos de la Dimension: Aumentar la capacidad de los cuellos de botella en la empresa de
Calzados Katherin Trujillo 2023

. : . . . Observaciones/
Indicadores Item Claridad |Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones
Tiempo del ciclo 4 4 4
E
[Velocidad del proceso 4 4 4
. Séptima dimensién: Repetir
. Objetivos de la Dimension: Comprobar que no se hayan creado nuevos cuellos de botella en
la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023
. . . . . Observaciones/
Indicadores Item Claridad |CoherenciaRelevancia .
Recomendaciones
R Eliminar restricciones 4 4 4
del ciclo

LT CTTTT I SEEENERITIBIRRITERTRT RN RN

ROBERTQARARFAN MARTINEZ

IP.N° 42008
ﬁ?m del evaluador

DNI 02617808

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a emplear. Por
otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkds et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion
confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : hitps://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.




Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Aplicacion de la Teoria de
Restricciones para Incrementar la Productividad en una Empresa de Calzado, Trujillo-2023". 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 que hacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracién.

1. D neral | juez
Nombre del juez: FRANCISCO JAVIER PANTA SALAZAR
Grado profesional: Maestria () Doctor ( X)
Clinica ( ) Social ()
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional ()

X DR. EN GESTION PUBLICA
Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEIOQ

Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afios ( )
el area: Mas de 5 afios (X )

Experiencia en Investigacion | Trabajo(s) psicométricos realizadosTitulo del estudio realizado.
Psicométrica:

2. Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala

Nombre de la Prueba: Entrevista y Ficha de registros

Llanos Huaccha, Claudia Naomi

Autores: |7 .
Vasquez Vera, Jennifer Johana

Procedencia: Elaboracién Propia

Administracién: Registrar la aplicacion de la Teoria de Restricciones

Tiempo de aplicacién: Durante la aplicacion de la Teoria de Restricciones

Ambito de aplicacién: Empresa de calzado, Trujillo 2023

Significacién: |[Contamos con 2 variables y 5 dimensiones para la variable dependiente y 2
dimensiones para la variable independiente.




4. Soporte Teérico

Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Productividad de mano de | La productividad es un detonante de innovacion
obra estratégico de las diferentes empresas, la cual
repercute en los inventos de diferentes productos y
PRODUCTIVIDAD p e ) procesos gue ayudan a las mejoras de satisfaccion al
roductividad Global . - -
cliente aumentan la efectividad de la productividad
(Rodriguez, 2023)
Identificar La Teoria de las Restricciones (TOC) es proponer un
marco para la mejora continua que tiene como
) Explotar objetivo especifico aumentar y optimizar la
TEORIA DE Subordinar produccion, ayudar a las empresas a aumentar los
RESTRICCIONES ingresos de una manera simple y practica, establecer
Elevar limites para lograr los objetivos y permitir que las
. empresas descubran lo que se necesita. para
Repetir quitarlos (Villagoméz , y otros, 2012)
5. Presentacidn de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario de Aplicacién de la Teoria de Restricciones en una empresa
de Calzado Truijillo, 2023 elaborado por Llanos Huaccha Claudia Naomi y Vasquez Vera Jennifer Johana en el
ano 2023 De acuerdo con los siguientes indicadores califigue cada uno de los items segln corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD El cijt_;e_m _rgaquiere baséantes Imodi:jica:cionels bo uga
El item se | 2. Bajo Nivel modi |ccj:a0|on muy g‘ran_f.e ?:In el uso (Ie asdpa abras de
comprende acuerdo con su significado o por laordenacién de
facilmente, es estas.
demr’, su sintacticay 3. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica de
semantica son - Moderado nive algunos de los términos del item.
adecuadas. j . -~ . .
. El item es claro, tiene semantica y sintaxisadecuada.
4. Alto nivel
1. totalmente en desacuerdo (nocumple| Elitem no tiene relacién légica con la dimension.
con el criterio)
COHERENCIA 2 Desacuerdo  (bajo nivel de | Elitem tiene una relacién tangencial /lejana conla
El item tiene relacién acuerdo) dimensién.
l6gica conla El item ti lacis derad ladi .
dimensién o 3. Acuerdo (moderado nivel) item tiene una relacion moderada con ladimension
indicador que esta gue se estd midiendo.
midiendo. 4. Totalmente de Acuerdo (altonivel) El ftem se encuentra esta relacionado con la
dimensidn que esta midiendo.
o El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio o : ..
RELEVANCIA afectada la medicién de la dimension.

El item es esencialo
importante, es decir
debe ser incluido.

El item tiene alguna relevancia, pero otro item

2. Bajo Nivel puede estar incluyendo lo que mide éste.
3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

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




Dimensiones del instrumento: “Aplicacion de la Teoria de Restricciones en una empresa de
Calzados Trujillo, 2023”

. Primera dimensién: Productividad de mano de obra
. Objetivos de la Dimension: Optimizar la cantidad de recurso utilizados para obtener mejores
resultados en la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023
Indicadores item Claridad | Coherencia | Relevancia Observamo_nes/
Recomendaciones
_ P
Pino Fno = R 4 4 4
. Segunda dimension: Productividad Global
. Objetivos de la Dimensién: Determinar si la empresa ha incrementado su productividad de un

ano a otro en la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023

Observaciones/

< 1 Claridad | Coherencia |Relevancia )
Indicadores ltem Recomendaciones

b = Produccion
ekl PG 97 Mano de obra + Materia prima + Tecnologia
N 4 4 4
. Tercera dimension: Identificar
. Obijetivos de la Dimensién: Identificar las restricciones (cuellos de botella) en la empresa de

Calzados Katherin Trujillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad [Coherencia [Relevancia .
Recomendaciones
Diagrama de Ishikawa 4 4 4
I Toma de tiempo = (Tiempo
ipromedio) (Tiempo normal) 4 4 4
(Tiempo estandar)
. Cuarta dimensién: Explotar
. Objetivos de la Dimension: Explotar las restricciones en la empresa de Calzados Katherin
Trujillo 2023
. . . . . Observaciones/
Indicadores Item Claridad | Coherencia| Relevancia .
Recomendaciones
Tiempo base 4 4 4
E Tiempo muerto 4 4 4
. Quinta dimension: Subordinar
. Objetivos de la Dimensién: Subordinar todas las demas decisiones de la restriccion en la

empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023

Observaciones/

Indicadores item Claridad | Coherencia |Relevancia .
Recomendaciones

Alteracion de ciclo de
S las estaciones que no 4 4 4

son restricciones




. Sexta dimension: Elevar
. Objetivos de la Dimension: Aumentar la capacidad de los cuellos de botella en la empresa de
Calzados Katherin Trujillo 2023

. : . . . Observaciones/
Indicadores ltem Claridad [Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones
[Tiempo del ciclo 4 4 4
E
[Velocidad del proceso 4 4 4
. Séptima dimensién: Repetir
. Objetivos de la Dimension: Comprobar que no se hayan creado nuevos cuellos de botella en
la empresa de Calzados Katherin Trujillo 2023
. . . . . Observaciones/
Indicadores ltem Claridad |[Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones
R Eliminar restricciones 4 4 4
del ciclo
“ / {- f“ - ¢ 7 \
/x' vi ,‘\:I:/ ."| “
D 1pee[ 1Y -
\\7

Firma del evaluador
DNI 02636381

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al niimero de expertos a emplear. Por
otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacion
confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.




Anexo 3

Consentimiento Informado (*)

Titulo de la investigacion: “Aplicacion de la teoria de Restricciones para el
aumento de la productividad en una empresa de Calzado, Trujillo 2023”

Investigadores:
* Llanos Huaccha, Claudia Noemi
» Vasquez Vera Jennifer Johana

Propdésito del estudio

Le invitamos a participar en la investigacion titulada “Aplicacion de la Teoria de
Restricciones para aumentar la productividad en una empresa de Calzado Trujillo
2023",cuyo objetivo es aplicar la teoria de restricciones para aumentar la
productividad en la empresa de Calzados Katherin

Esta investigacién es desarrollada por estudiantes de pregrado de la carrera
profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo del campus
Trujillo aprobado por la autoridad correspondiente de la Universidad y con
el permiso de la empresa de Calzados Katherin

Describir el impacto del problema de la investigacion.

La problemética se presenta por el déficit de produccion, producidos por los
cuellos de botellas; la falta de capacidad de la empresa se debe a sus limitaciones
en tecnologia, recursos humanos e incluso financiamiento.

Procedimiento

Si usted decide participar en la investigacion se realizara lo siguiente

1. Se realizara una encuesta o entrevista donde se recogeran datos personales
y algunas preguntas sobre la investigacion titulada: “Aplicacién de la Teoria
de Restricciones para aumentar la productividad en una empresa de Calzado
Trujillo 2023

2. Esta encuesta o entrevista tendra un tiempo aproximado de 20 minutos y

se realizara en el ambiente de confeccion de la empresa Calzados
Katherin

Las respuestas al cuestionario o guia de entrevista seran codificadas
usando un numero de identificacion y, por lo tanto, seran anonimas.



Participacion voluntaria (principio de autonomia):

Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas antes de decidir si desea
participar o no, y su decisidén sera respetada. Posterior a la aceptacién no desea
continuar puede hacerlo sin ningun problema.

Riesgo (principio de No maleficencia):

Indicar al participante la existencia que NO existe riesgo o dano al participar en la
investigacion. Sin embargo, en el caso que existan preguntas que le puedan
generar incomodidad. Usted tiene la libertad de responderlas o no.

Beneficios (principio de beneficencia):

Se le informara que los resultados de la investigacion se le alcanzara a la institucion
al término de la investigacion. No recibira ningun beneficio econémico ni de ninguna
otra indole. El estudio no va a aportar a la salud individual de la persona, sin
embargo, los resultados del estudio podran convertirse en beneficio de la salud
publica.

Confidencialidad (principio de justicia):

Los datos recolectados deben ser anonimos y no tener ninguna forma de identificar
al participante. Garantizamos que la informacidon que usted nos brinde es
totalmente Confidencial y no sera usada para ningun otro propoésito fuera de la
investigacion. Los datos permaneceran bajo custodia del investigador principal y
pasado un tiempo determinado seran eliminados convenientemente.

Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacién puede contactar con los Investigadores:
e Llanos Huaccha, Claudia Noemi  Email: cllanosh@ucvvirtual.edu.pe
e Vasquez Vera Jennifer Johana  Email: jvasquezverab@ucvvirtual.edu.pe

Docente asesor
o Benites Aliaga, Alex Antenor Email: albenites@ucvvirtual.edu.pe

Consentimiento
Después de haber leido los propésitos de la investigacion autorizo participar en la
investigacion antes mencionada.

Nombre y apellidos: Katherin Edith Riveros Castro
Fecha y hora: 07 — Julio, 2023 — 11am.

Para garantizar la veracidad del origen de la informacion: en el caso que el consentimiento sea
presencial, el encuestado y el investigador debe proporcionar: Nombre y firma. En el caso que sea
cuestionario virtual, se debe solicitar el correo desde el cual se envia las respuestas a través de un
formulario Google.





