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Resumen 

El presente trabajo tiene como meta de desarrollo sostenible lograr los niveles más 

elevados de la productividad económica mediante las metodologías correspondiente 

para resolver el problema de nuestra investigación, entre otras cosas centrándose en 

los sectores de la industria. 

Nuestro objetivo general es Aplicar Lean Manufacturing para incrementar la 

productividad en el área de producción en una empresa de calzado, del Porvenir,2024; 

los objetivos específicos son: Diagnosticar la situación actual en el área de producción, 

Diseñar y aplicar las herramientas de Lean Manufacturing y Medir la productividad 

después de aplicar el Lean. 

El estudio es de tipo aplicado, enfoque cuantitativo, diseño pre experimental y alcance 

explicativo. Se determinó la población que es el área de producción, se evaluará las 

dos sub áreas críticas que son el armado y cortado. Las herramientas de Lean 

Manufacturing que fueron empleadas para la mejora fueron el VSM, 5s y Poka Yoke 

las cuales son las tres herramientas. La productividad final de los meses de abril y 

mayo del año 2024, se obtuvo como promedio un 9.067, y un aumento un 0.800 de 

productividad. Como conclusión la metodología de las herramientas Lean ayudo a 

minimizar los tipos de desperdicios en el área de producción. 

Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad, VSM, 5S, Poka Yoke. 
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Abstract 

The goal of this work is to achieve the highest levels of economic productivity through 

the corresponding methodologies to solve the problem of our research, among other 

things, focusing on industry sectors. 

Our general objective is to Apply Lean Manufacturing to increase productivity in the 

production area in a footwear company, del Porvenir, 2024; The specific objectives are: 

Diagnose the current situation in the production area, Design and apply Lean 

Manufacturing tools and Measure productivity after applying Lean.  

The study is of an applied type, quantitative approach, pre-experimental design and 

explanatory scope. The population that is the production area was determined, the two 

critical sub-areas that are assembly and cutting will be evaluated. The Lean 

Manufacturing tools that were used for the improvement were VSM, 5s and Poka Yoke 

which are the three tools. The final productivity of the months of April and May 2024 

was obtained on average 9.067, and an increase of 0.800 in productivity. In conclusion, 

the Lean tools methodology helped minimize the types of waste in the production area. 

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, VSM, 5S, Poka Yoke.
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I. INTRODUCCIÓN

El cuero es el eslabón más sustancial en la fabricación del calzado, ya 

que a partir de esta materia prima se desencadena varios procesos, no 

obstante, se sabe que, al pasar los años, esta industria siempre ha 

prevalecido, es una actividad con mayor demanda, debido a esto la 

producción ha ido aumentando, y es unas de las principales que 

generan ingresos a Perú y no solo a él sino también otros países. 

A nivel internacional la industria del calzado tiene un mercado principal 

en Estados Unidos, lo cual hay muchos países competitivos que 

exportan el calzado al país de potencia, Perú es uno de ellos que tiene 

el puesto 38 entre todos ellos. Según Boletín PROMPERÚ(2019) nos 

dice que el mayor mercado de calzado es Estados Unidos, que 

representa el 21% de las importaciones mundiales. Los principales 

proveedores de calzado de Estados Unidos incluyen China (46%), 

Vietnam (27%) e Italia (7%), y Perú ocupa el puesto 38 entre los 

proveedores. 

La producción de calzado requiere una serie de procesos 

estandarizados para garantizar un producto de alta calidad. Para 

comprender la importancia del comercio del calzado en el Perú según 

López (2018) nos  dice que la producción de calzado ha aumentado no 

sólo en la región sino en todo el país. También se producen zapatos en 

países sudamericanos como Brasil, Argentina y Colombia, pero nuestro 

país ocupa el cuarto lugar con un volumen de exportación de alrededor 

de 50 millones de pares de zapatos y tiene que ver con las estrategias 

que utilizamos para mantenernos competitivos. La mayoría de 

empresas de calzado, sufren con los desperdicios de la materia prima, 

con la demora de tiempo de espera, para disminuir o eliminar. Se deben 

establecer mecanismos o herramientas que permitan la optimización de 

los procesos e identificación de problemas y eliminarlos. 



2 

Aplicar los estándares y herramientas globales como  lean 

manufacturing, según López (2018) permite resolver problemas 

relacionados con los despilfarros, desperdicios y la productividad, así 

como optimizar los recursos con el objetivo de reducir y/o eliminar 

actividades que carecen de valor.  

Los autores Ibarra y Ballesteros (2017) nos informan que el Lean 

Manufacturing se ha convertido en una alternativa flexible tras ser 

aplicado en diferentes situaciones industriales. Esta es una de las 

técnicas más importantes utilizadas por las empresas y puede utilizarse 

en diversas industrias ya que ayuda a reducir el desperdicio y optimizar 

los sistemas de producción. 

El autor Barreras (2022) nos dice que, para establecer la correcta 

distribución en el área de trabajo, para poder eliminar aquellas cosas 

que no sirven y no aportan valor al proceso, hay que mejorar siempre, 

mejorar constantemente el proceso de producción reduciendo los 

productos defectuosos esto reducirá el desperdicio de materias primas, 

aumentará la productividad, mejorará la competitividad y mejorará la 

satisfacción del cliente, lo cual es crucial para las empresas. 

Según Hernández y Vizán (2013) nos dice que agregar valor es lo que 

realmente mantiene viva a una empresa, y cuidar y mejorar la empresa 

debe ser el objetivo principal de todos los empleados a lo largo de la 

cadena de valor. En esta etapa, en un entorno de Lean Manufacturing, 

el "desperdicio" se define como todo aquello que no añade valor al 

producto. o que no es absolutamente necesaria para el proceso de 

producción. 

Los objetivos de desarrollo sostenible, es el objetivo 8, y como meta es 

el 8.2 lograr niveles más elevados de productividad económica 

mediante la diversificación, la modernización tecnológica y la 
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innovación, esto tiene concordancia con nuestra investigación, porque 

buscamos elevar la productividad en la empresa de la industria de 

calzado que tienen un gran valor añadido en la actualidad. 

La compañía en estudio del proceso del zapato de mujer, tiene la 

oportunidad de mejorar su sistema de producción utilizando 

herramientas de producción eficiente para eliminar desperdicios que no 

agregan valor y aumentar la productividad. Los problemas más 

importantes de esta empresa son los que tienen un impacto directo en 

el proceso de producción, y podemos lidiar con ellos aplicando las 

herramientas de alta calidad que ayuden a mejorar. Una vez de evaluar 

e identificar los problemas más importantes para la empresa, podemos 

comenzar a realizar cambios dentro de la empresa, utilizando 

herramientas de productividad para mitigar los problemas. 

Con el tiempo, esta empresa amplió cada vez más su distribución de 

calzado, abriendo nuevas tiendas prestando atención a la calidad y 

seguridad del calzado, por lo tanto, se requiere una buena distribución 

y un sistema de mejora continua en sus procesos para aumentar asi la 

productividad, pero debido a los múltiples problemas dentro de la 

empresa, se está perdiendo el control de los procesos, hay demoras en 

las actividades, el área de producción presenta suciedad y desorden, el 

problema más frecuente es el desperdicio de la materia prima, 

obsolescencia de materiales, despilfarro de tiempo de espera  y en la 

detección de errores, acumulación de insumos o materiales. Con lo 

aclarado se implanto la siguiente pregunta del problema: ¿En qué 

medida Lean Manufacturing incrementa la productividad en el área de 

producción en la empresa de calzado, Porvenir,2024? 

La investigación propuesta tiene una justificación teórica, ya que las 

teorías que utilizan de Lean Manufacturing se utilizarán para eliminar 

los errores operativos que ocurren durante el proceso del calzado, los 

cuales están directamente relacionados con la falta de conocimiento, 
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regulaciones y parámetros operativos. Se utilizarán conceptos de 

herramientas 5s, Poka Yoke y VSM para mejorar continuamente los 

procesos de fabricación, lograr mejores pedidos, identificar y eliminar 

errores futuros, reduciendo los tiempos de producción. 

En cuanto a la justificación metodológica, se seguirán los lineamientos 

de la universidad para investigar y producto de esto se elaborarán 

instrumentos que ayudarán a que se realice la investigación y que 

servirá como antecedente para futuras investigaciones. 

En cuanto a la justificación práctica, de acuerdo con los objetivos 

propuestos sus resultados permiten encontrar soluciones y mejoras 

concretas en el proceso de producción, se podrá identificar cuáles son 

los controles existentes y procedimientos dentro del proceso, mejorar 

tiempos en el producto terminado y una mayor cultura empresarial. Esta 

investigación ayuda a establecer las bases para un sector de calzado 

en constante competencia, para eliminar al máximo algunas actividades 

que no agregan valor, es necesario mejorar y optimizar los sistemas de 

producción. Por lo tanto, se necesitan herramientas que mejoren los 

procedimientos y la competitividad en el mercado. Esta investigación 

también servirá como guía para que las empresas realicen 

investigaciones propias. 

En esta presente investigación se mostró como objetivo general Aplicar 

Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el área de 

producción en una empresa de calzado, del Porvenir,2024; los objetivos 

específicos son (1) Diagnosticar la situación actual en el área de 

producción, (2) Diseñar y aplicar las herramientas de Lean 

Manufacturing, (3) Medir la productividad después de aplicar las 

herramientas de Lean. 

A continuación, se presenta los estudios internacionales que nos 

permitió determinar la magnitud y la oportunidad de registrar las 
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investigaciones más importantes. 

A nivel global el autor Landazábal et al. (2019), ha propuesto la 

adopción generalizada de Lean manufacturing gestionando 

tácticamente la producción y apoyándose en los procesos para lograr 

resultados positivos que conduzcan a mejoras y minimización de 

recursos y procesos que faciliten la consecución del bien común. Este 

tipo de investigación es descriptiva y se basa en herramientas de Lean 

Manufacturing como las 5S y herramientas de gestión de confiabilidad. 

Software de concepto y mantenimiento Weibull, como resultado de la 

implementación de las 5S, la empresa ha iniciado el proceso de 

implementación del “5S” los 4 meses, logrados en los primeros 3S, en 

el área de piloto seleccionado (lavado), se eliminó un total de 37,1 kg 

de material; el área limpiada corresponde al 22% del área total tratada 

por el método; Sin embargo, para mantener estas condiciones, es 

necesario buscar otras oportunidades para mejorar y completar la 

implementación de los dos "S" restantes. 

Según los autores Soza, Pascua y Abarca (2023) en su artículo titulado 

aplicación de herramientas de lean manufacturing para mejora la línea 

de producción, la investigación tiene un enfoque cuantitativo con el 

alcance explicativo, su población y muestra son los operarios en la línea 

de producción, aplico las tres herramientas que son el VSM, 5S y JIT 

teniendo como resultado un aumento de la productividad de 75% a un 

89.73% representando un aumento sustancial del 14.73%. 

Según el autor Coyago (2020) El objetivo de su tesis de es elaborar una 

propuesta para mejorar la productividad en la empresa de calzado 

LUDWINGFER mediante el uso de herramientas de Lean 

Manufacturing, analizando los tipos de desperdicio que afectan la 

producción y eliminando las actividades que no agregan valor. Para 

mejorar la productividad utilizaron métodos 5S, balanceo de líneas, 

Kanban y VSM. Para el mapeo de costos, VSM logró un tiempo de 
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procesamiento de 52,07 minutos y un tiempo de implementación de 

1,92 días, identificando con precisión errores en el sistema de 

producción, un tiempo de ciclo de 288 segundos, mejorando la 

producción de la empresa aumentó a 100 pares por día y 2000 pares 

por día por mes, además de reducir el empleo a 16 personas de las 18 

que tiene actualmente la empresa, también se propone ordenar las 

fábricas mediante el método SLP para agrupar los lugares de trabajo, 

es decir, reducir las distancias de transporte a 217,70 m a 70,60 m, se 

redujo en un 67,57% y mediante el modelado en el programa FlexSim. 

Posteriormente se presenta las investigaciones de grado nacional que 

mantienen vínculo con nuestra investigación. 

Se realizan investigaciones a nivel nacional según Lachira y Mayo 

(2022) su investigación de implementar lean manufacturing para reducir 

los desperdicios y aumentar la productividad del negocio Beltrán 

E.I.R.L. Se utilizaron técnicas de análisis de datos, análisis de

documentos y observación directa con DOP, DAP, mapeo de flujo de 

valor, tiempo de espera, TPM y 5s. Se implementó un VSM gracias a la 

implementación de herramientas de producción eficiente, y se encontró 

un tiempo de ciclo de 0.26, lo que indica que no se produjo la cantidad 

necesaria. Con respecto a las 5S, se logró un nivel de cumplimiento 

inicial de 56% mientras aún no se implementaban, y en la semana final 

se logró un porcentaje de cumplimiento del 91%. En cuanto a la 

confiabilidad del producto, en los meses de enero, febrero y marzo, la 

productividad de mano de obra obtuvo un promedio de 0,94 

cajas/operador después de la aplicación de lean, y la productividad de 

materia prima obtuvo un promedio de 1,03 cajas/operador. 

El autor Chacón (2019) con su tesis titulada: “Aplicación de 

herramientas de Lean manufacturing para mejorar la productividad de 

la empresa de calzado CHANG S.R.L, 2019”. Su metodología en cuanto 

al enfoque deductivo y el tipo de estudio adecuado fue de carácter pre 
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experimental. Se aplica a una población que incluye etapas de un 

proceso productivo de 20 días. Se utilizaron métodos de descubrimiento 

como estudio de tiempos, lluvia de ideas, Ishikawa y Pareto y otros. 

Posteriormente se implementaron herramientas como 5 “S”, Poka Yoke 

y VSM para solucionar el problema. El resultado más notable es un 

aumento del 21% de la productividad de la mano de obra, además, 

gracias a la implementación de Poka Yoque, la productividad de la 

materia prima aumentó en un 35%. permitió optimizar el cuero en un 

5,1%. La herramienta Poka Yoke que utiliza troqueles metálicos en la 

zona de corte reduce los niveles de desperdicio y también reduce las 

tasas de error del 7,81% al 2,6%, y estos troqueles pueden reducir el 

tiempo de corte de 32,29 minutos por unidad. docena, mejorando el 

tiempo en un 19% 

La aplicación del método 5 S en toda la producción, aplicando la Lista 

de Verificación, realizando inspecciones semanales para establecer el 

control y el progreso de la herramienta, resultó en una mejora del 75% 

en S (Clasificación) primero, del 78% en S (Disciplina) segundo, 

alcanzando una mejora general de 18 % respecto a la situación inicial. 

Finalmente, lo que es notable es la mejora en la productividad 

multifactorial con un 14% más en comparación con la productividad 

previa a la implementación. Al final se determinó que esta investigación 

era factible porque se obtuvo en costo beneficio un S/1.33 era 

económicamente beneficioso. 

En base al estudio del autor Vásquez (2018) sobre: El uso de 

herramientas de producción eficientes durante la producción puede 

mejorar significativamente la productividad de una empresa de calzado, 

basado en la teoría de la productividad y las herramientas de Lean. Por 

lo tanto, se utilizó el método deductivo al realizar investigaciones pre 

experimentales sobre la población. Se tuvo en cuenta la duración del 

proceso de producción, el tiempo (H-H), las materias primas (Pie 2 

Leather) y la electricidad producida (kWh). Esto se llevará a cabo 
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durante 20 días. Luego se usaron herramientas como 5S, poka-yoke y 

JIT para resolver el problema. Los resultados clave incluyen un aumento 

del 9 % en la productividad laboral diaria, un aumento del 11 % en la 

productividad diaria de las materias primas, un aumento del 12 % en la 

eficiencia energética diaria y un aumento del 28 % en la productividad 

general. 

Los autores Izquierdo y Degregori (2019) en su tesis que tiene como 

objetivo mejorar la productividad de la línea de producción de una 

empresa de calzado aplicando Lean Manufacturing y sus herramientas. 

Identificando la causa del problema es la principal preocupación del 

estudio fue el tiempo que los empleados tenían que lidiar con el 

desorden, la limpieza y los desechos mientras viajaban y trabajaban, lo 

que generaba una baja productividad y eficiencia. Con un equipo de 30 

personas, el mismo tamaño de muestra para el diagnóstico, el aumento 

después de implementar Lean Manufacturing utilizando métodos 5S y 

SMED, la productividad aumentó en un 50% (de producir 2 pares de 

zapatos por hora a unos 3 pares de zapatos por hora) y la eficiencia en 

el trabajo aumentó en un 6%, la hipótesis de la investigación fue 

confirmada por las estadísticas de T-Student y ANOVA. 

En cuanto al ámbito local tenemos los siguientes antecedentes: 

Según el autor Díaz (2018) en su proyecto que tiene como objetivo 

principal de utilizar el método Lean Manufacturing es incrementar la 

productividad de la línea de producción de calzado de cuero de una 

empresa, eliminando desperdicios y reduciendo el tiempo de entrega 

(LT) del 54% al 46% y las estadísticas de contraste antes y después del 

proyecto un 76% al 93%. Ayuda a reducir de forma rápida y eficaz la 

cantidad de residuos generados por las empresas. 

Los autores Flores, Frida y Sigüenza (2020), en su tesis su objetivo 

principal es mejorar la productividad de Calzados Andre implementando 
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el método Lean Manufacturing y mostrando la importancia de aumentar 

la productividad del sistema operativo, eligiendo las herramientas 

adecuadas para resolver los problemas de la empresa y reducir 

tiempos, recursos y errores en los procesos. Luego se seleccionaron 

las herramientas 5S, Poka Yoke y Takt| Time para resolver las 

controversias planteadas por la empresa. Al probar el programa SPSS 

se confirmó que se aplicó la hipótesis alternativa en 0.028 ≤ 0.05 y la 

significancia de la prueba T de Student utilizada para los pretest, postest 

y OEE fue de 0.028, y se encontró que el uso de las herramientas de 

Lean habían mejorado la productividad gracias a una reducción de 

18,02422 minutos en la planta de Calzados Andre. De esta forma, el 5s 

ha ayudado a mejorar el sistema operativo, aumentando la 

compatibilidad del 18% al 80%. De igual forma, la herramienta Poka 

Yoke reduce el número de errores de 102 a 15; De esta manera se 

pueden evitar reprocesamientos y pérdidas de material. Sin embargo, 

la herramienta Takt time logra un valor promedio de 136,2952 

minutos/docena, sumando un trabajador más y con ello reduciendo el 

número de trabajadores en un 7,69% minutos/docena, cumpliendo con 

la demanda y el tiempo de respuesta estimado. Sin embargo, los 

tiempos de recogida “antes” y “después” se redujeron en 108,14 

minutos. Como resultado, la productividad aumentó un 48,95%. 

El autor Mestanza (2022) en su tesis, tiene un estudio aplicado de 

diseño pre experimental, analisis descriptivo, se recopilaron datos a 

través de notas de campo y análisis de documentos. Además, para el 

cálculo y el estudio de la investigación, se utilizarán herramientas como 

5s, poka yoke, metodología andon, diagramas de Ishikawa y diagramas 

de Pareto. Finalmente, la implementación de las 5S redujo los tiempos 

entre áreas y el exceso de inventario, lo que resultó en resultados de 

155 en el postest de la semana 4 de su aplicación. Además, se 

descubrieron las causas de los errores comunes con el uso de poka-

yoke, como los moldes gastados en el área de corte, para lo que se 
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utilizaron moldes metálicos, lo que redujo los errores de 5.56% a 2.08. 

El autor Neyra (2018) Su actual tesis doctoral sobre “Implementación 

de herramientas de manufactura efectivas para mejorar la productividad 

en Maytte Footwear Company S.A.C., 2018” se basa en la teoría de la 

mejora continua y técnicas de Lean Manufacturing. Se utilizó un diseño 

de investigación pre experimental aplicado a una muestra que abarcó 

todas las etapas del proceso de fabricación del calzado. Para ello utilizó 

métodos y herramientas como estudios de tiempos, entrevistas, 

diagramas de Ishikawa, diagramas de Pareto, herramientas 5S, poka-

yoke y SMED. El principal resultado es la inclusión del 5c en todo el 

proceso productivo, alcanzando el 60%. Además, la implementación de 

SMED permite una mejor identificación de actividades y una reducción 

de tiempos. El ciclo de producción de calzado aumentó un 11%; Sin 

embargo, implementar Poka Yoke reduce el tiempo en el área de corte 

en un 25%, en el área de ensamblaje en un 9% y en el área de 

preparación en un 10%, lo que resulta en un aumento del 10% en la 

productividad. probado mediante la prueba T de Student con un nivel 

de significancia del 95%, alcanzando un valor de p<0.05, lo que nos 

permite aceptar la hipótesis que indica que la implementación de 

herramientas de Lean Manufacturing ha mejorado la productividad de 

la empresa de calzado Maytte S.A.C. 

Los autores Deza y Matos (2022) en su tesis, examina el impacto de 

una propuesta basada en métodos productivos eficientes en el área de 

producción y almacén de Vioti Shoe Company E.I.R.L. en el campus de 

E.L. Porvenir en 2022. Para desarrollar el estudio se ha propuesto un

método de prueba previa, que brindará información precisa sobre la 

problemática actual de la organización. De la misma manera, se pueden 

evaluar y evaluar las siguientes herramientas de Lean Manufacturing: 

Técnicas como Value Stream Mapping, 5S, Kanban, Poka-Yoke y 

PHVA Cycle ayudarán a desarrollar la eficiencia en el desempeño de la 

empresa. Además, la evaluación de la empresa también ha demostrado 
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que las operaciones actuales que realiza la organización generan una 

pérdida anual de S/69,134.26 y con la ayuda de la metodología Lean, 

esta pérdida se puede reducir a S/28,176.84, lo que permitiría a la 

organización para lograr una ganancia de hasta S$ 40.957,41. 

Pasando al marco teórico, se tiene las siguientes bases teóricas que 

darán mayor conocimiento acerca de los conceptos de las dimensiones 

y metodología aplicadas. 

Según los autores Rojas y Gisbert (2017) nos dice que “La cultura Lean 

no es algo que comienza y termina, es algo que debe verse como una 

transformación cultural para que sea sostenible y a largo plazo. Es un 

conjunto de actividades de valor añadido y centradas en las personas”. 

Porque el objetivo final de Lean Manufacturing es cambiar la cultura 

organizacional cambiando la mentalidad de los empleados hacia la 

mejora continua y el trabajo en equipo, consistente con el objetivo de 

reducir todo tipo de desperdicio, ya sea inventario, tiempo, productos 

defectuosos, transporte, re trabajo, equipos, y personas. 

Según los autores García y Amador (2019) Para ayudar a los usuarios 

a comprender mejor las actividades de desperdicio que deben 

eliminarse, el mapeo de la cadena de valor es una herramienta que 

proporciona una representación gráfica del estado actual y futuro de un 

sistema de producción. 

Según el autor Posada (2007) nos dice que traducido literalmente como 

Poka (error no detectado) y Yoke (prevención), la idea es eliminar el 

problema desde la causa y tomar medidas antes de que suceda. 

Significan el desarrollo de mecanismos y/o dispositivos que eliminen los 

defectos del producto. empresas de manufactura. Tienen una estrecha 

conexión con los sistemas 5S y SMED, por lo que se desarrollan en 

paralelo. 
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Según los autores Rojas y Gisbert (2017) nos dice que la metodología 

5S es un método que se desarrolla en cinco etapas y tiene como 

objetivo crear una cultura organizacional disciplinada, de orden y 

limpieza en cualquier área de la empresa. Esto constituye la base para 

implementar herramientas mejoradas. Los cinco pasos son: Eliminar, 

Organizar, Limpiar, Estandarizar, Disciplinar. Debe completar los 

siguientes pasos en el orden correcto durante la implementación. 

Según el autor Socconini (2019)nos dice que los siete tipos de 

desperdicio son sobreproducción, exceso de inventario, productos 

defectuosos, transporte de materiales y herramientas, procesos 

innecesarios y esperas y movimientos innecesarios de trabajadores. 

Estos impactan negativamente en la productividad y deben entenderse, 

detectarse, eliminarse o minimizarse, para comprender el desperdicio 

se deben revisar detalladamente las actividades que no agregan valor. 

Según los autores García y Amador (2019) El mapeo de la cadena de 

valor es una herramienta que proporciona una representación gráfica 

del estado actual y futuro de un sistema de producción, para ayudar a 

los usuarios a comprender mejor las actividades derrochadoras que 

deben eliminarse. 

Esta herramienta poderosa y simple muestra el verdadero valor de un 

producto como ninguna otra herramienta. El punto fuerte de esta 

herramienta es su utilidad y sencillez. 

Según el autor Sanchis (2020) nos dice que el diagrama cursograma 

analítico, es un diagrama que muestra todas las actividades 

(operaciones, envío, inspección, espera y almacenamiento) que tienen 

lugar durante el desarrollo del pedido, mostrando así la trayectoria del 

producto y el tiempo requerido para cada actividad, así como la 

distancia recorrida. Este cuadro proporciona un mayor nivel de detalle 

que un cuadro sinóptico porque captura más información que luego 
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puede usarse para mejorar el proceso. 

Como hipótesis tenemos, el Lean Manufacturing incrementa la 

productividad del área de producción de una empresa de calzado, El 

Porvenir,2024 

II. METODOLOGÍA

Esta investigación es de tipo aplicada porque resolverá varios 

problemas en la producción de la línea de calzado para damas zapato 

cerrado y presentará sus hallazgos de manera numérica, aplicando los 

conocimientos que ya se tienen sobre la variable independiente. Esto 

se relaciona con la afirmación del autor Gómez (2018) que nos dice que 

el objetivo de la investigación aplicada es aplicar los conocimientos y 

las conclusiones de la investigación son fundamental para resolver un 

problema en particular.  

El enfoque es cuantitativo porque al recopilar y analizar datos para 

responder preguntas de investigación y probar hipótesis previamente 

formuladas basadas en mediciones numéricas. Según el autor 

Cárdenas (2018) nos dice que la investigación es el proceso de hacer y 

responder preguntas mediante la recopilación de datos. Estos datos 

pueden estar en forma de números, palabras o imágenes. Cuando la 

información está en forma numérica (o la información recopilada se 

convierte a una escala numérica), estamos ante una investigación 

cuantitativa. 

Este presente trabajo tiene un diseño investigación experimental de 

grado pre experimental, según el autor Bastis (2022) nos dice que este 

tipo de diseño previo al ensayo es un estudio de caso único en el que 

se expone a un grupo a un tratamiento y luego se mide para ver si se 

produce algún efecto. 

El alcance de la investigación será explicativo, según Ramos (2020) nos 

dice el objeto de la investigación es buscar explicaciones y definiciones 
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de los fenómenos. En un contexto cuantitativo, la investigación de 

predicción se puede utilizar cuando se puede establecer una relación 

de causa y efecto entre diferentes variables. 

 
 

Variable Independiente: Lean Manufacturing, "Lean Manufacturing es la 

persecución de una mejora del sistema de producción mediante la 

eliminación del despilfarro mediante la utilización de unas herramientas 

(5s, jidoka, TPM, kanban, kaizen, poka yoke, VSM)."Carreras(2021) 

(anexo1) 

 

Variable Dependiente: Productividad, "El término en sí tiene como 

sentido el de medir detenidamente los bienes y servicios brindados que 

han sido producidos por los recursos utilizados, ya sean estos recursos 

reales o inmateriales.” Juez (2020). (anexo1) 

 

La población será el área de producción, se evaluará todas las 5 sub 

áreas, que empieza con el área de cortado, perfilado, empastado, 

armado, y termina con el alistado. Según el autor Carnacho (2018) la 

define como la población corresponde a todos los posibles sujetos u 

objetos que participan en el experimento, es decir, todos los individuos 

(personas, animales, objetos, eventos, etc. 

Criterios de inclusión: Los procesos están evidentemente relacionados 

con las distintas actividades del proceso de fabricación del calzado. 

Criterios de exclusión: Los procesos que no están evidentemente 

relacionados con las distintas actividades del proceso de fabricación del 

calzado. 

Según López (2018) nos dice que la muestra estadística es un pequeño 

grupo seleccionado de información que representa a un grupo más 

grande. La muestra será los procesos más críticos, donde se 

encuentren los mayores desperdicios dentro del área de producción del 

calzado, los cuales serán el sub área del cortado y el sub área de 

armado. 
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Este estudio será no probabilístico, de muestreo intencional o de 

conveniencia. Según los autores Hernández y Carpio (2019) nos dice 

que dicho el método se caracteriza por el deseo de obtener muestras 

cualitativamente representativas incluyendo grupos claramente 

representativos, esto significa que coinciden con las características de 

interés para el investigador y también seleccionan intencionalmente 

personas de una población generalmente disponibles. 

 
Según Torres et al. (2021) nos dice que la técnica es un enfoque 

metodológico específico para la recopilación de información, que 

incluye la planificación y el proceso de recopilación de datos u 

observaciones. 

El primer objetivo tuvo como técnica una encuesta y una entrevista, 

como instrumento un cuestionario y una guía de entrevista, para evaluar 

la productividad se tiene como técnica una revisión documental y como 

instrumento una ficha de datos de la productividad de los meses de 

febrero y marzo, para el segundo objetivo las herramientas que fueron 

aplicadas tiene como técnica una observación directa, y como 

instrumentos tiene ficha de recolección de datos para cada indicador 

que se tiene en cuenta en la tabla de instrumentos.(ver anexo 2)   

En el tercer objetivo se tiene como técnica una revisión documental y 

como instrumento una ficha de recolección de datos para los meses de 

abril y mayo. 

En cuanto al método de análisis de datos tenemos los siguientes: 
 
En cuanto al primer objetivo se realizó un análisis descriptivo, y un 

análisis de confiabilidad con el alfa de Cronbach (ver anexo 5.2.4) 

En cuanto al segundo objetivo se utilizó un análisis descriptivo y fichas 

de registro de datos para cada indicador de las herramientas de lean 

manufacturing, que fueron validadas por los tres juicios de experto y se 

aplicó el Kuder Richardson con 0.857 (Ver anexo 5.1) 

Por último, en el tercer objetivo se utilizó un análisis estadístico 
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inferencial con la herramienta SPSS, también para responder la 

hipótesis y el objetivo general se consideró la prueba de Shapiro – Wil 

Y la prueba T-Student. (Ver anexo 5.2.4) 

  

Procedimiento  

Para el desarrollo del primer objetivo:  

El primer paso se realizó como técnica la entrevista no estructurada al 

Gerente General y una encuesta a los operarios, como instrumento se 

aplicó un cuestionario, el segundo paso se realizó como técnica, una 

observación directa en el área de producción, como instrumento se 

aplicó la guía de observación (Diagrama de Ishikawa), el tercer paso se 

realizó como técnica, una observación directa en el área de producción, 

como instrumento se aplicó un diagrama cursi grama analíticos de los 

procesos, para obtener un análisis de los procesos del área de 

producción, el cuarto paso se realizó como técnica, una observación 

directa en el área de producción, como instrumento se aplicó la guía de 

observación (guía de observación de los tipos de desperdicios) y el 

quinto paso se realizó como técnica, una revisión documental que nos 

aportó la empresa, como instrumento se aplicó una ficha de recolección 

de datos de la productividad, para obtener el análisis de la 

productividad, que después se realizará el postest de la productividad. 

Para el desarrollo del segundo objetivo:  

Diseñamos y aplicamos las tres herramientas en prestet, empezando 

primero con la herramienta VSM, se hizo una observación técnica y 

como instrumentos se utilizó fichas de recolección de tiempo, se 

construyó el mapa de flujo de valor (VSM) actual, donde visualizamos 

que hay cuello de botella y después de la mejora se realizó otro VSM 

futuro. El siguiente paso se hizo un estudio de tiempo con fichas de 

recolección de datos de los tiempos del área del cortado y armado.  

Para poder aplicar las 5S se hizo un prestet y postest aplicando fichas 

de recolección de datos para cada S. La tercera herramienta es el Poka 

Yoke, donde se utilizó como técnica una observación directa, como 
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instrumento una ficha de registro de datos de número de errores en 

forros colocados. Finalmente se analizó nuevamente la productividad 

con la ficha de registro de datos de la productividad para obtener el 

postest. 

Aspectos éticos  

El resultado respalda los valores éticos y presenta las investigaciones 

con sus autores, destacando la beneficencia sin priorizar los intereses 

de nadie, con autonomía y justicia. Además, respetamos los requisitos 

académicos establecidos por la universidad César Vallejo, utilizamos la 

ISO para las citaciones y aprobamos los 3 puntos propuestos por la 

IEEE.Según IEEE at a Glance (2024) nos dice que la elaboración de un 

trabajo académico o científico requiere de la inclusión de una 

bibliografía sistemática y estructurada. En su redacción hay dos 

elementos fundamentales: las citas en el texto y las referencias 

bibliográficas.  

 

 

 

III. RESULTADOS 

Para el desarrollo del primer objetivo específico que es diagnosticar de 

la situación actual del área de producción 

El primer paso se realizó un cuestionario a los operarios y una encuesta 

al gerente general, con respecto al diagnóstico situacional del área de 

producción, habiéndose aplicado el cuestionario, los cuales se detallan 

en el anexo 5.2, 5.2.1 y 5.2.2, también se tabularon los datos del 

cuestionario que se ve explicado en el anexo 5.2.3 y 5.2.4 , finalmente 

se hizo un análisis de confiabilidad con el alfa de Cronbach lo cual se 

obtuvo un 0.898 que significa que es aceptable la consistencia de los 

datos, los resultados se resumen a continuación.  

Cuadro N° 1 Resumen de los problemas encontrados 

PROBLEMAS IDENTIFICADOS Porcentaje 
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El segundo paso se aplicó la guía de observación (Diagrama de 

Ishikawa), donde se identificó las causas y efecto, lo cual se 

complementó con una matriz de priorización para obtener las 

herramientas adecuadas de lean manufacturing (Ver anexo 5.3 y 5.3.1) 

Se observa en la tabla N°01 la matriz de priorización que las 

herramientas con mayores puntajes son VSM con 15 puntos, Poka Yoke 

con 15 puntos y finalmente la metodología 5S con un puntaje de 16. 

(Anexo 5.3.2). 

El tercer paso se realizó un cursograma analítico, para obtener un 

análisis de los procesos del área de producción. Se puede observar en 

el diagrama, las actividades que se realiza, empezando con el 

transporte de la materia prima del almacenamiento hacia el sub área de 

cortado con una distancia de 8 metros, para luego pasar por las demás 

sub áreas para su producción, terminando en la actividad de 

empaquetado, tiene un tiempo de 131.81 minutos de las actividades. 

(Ver en anexo 5.4) 

El cuarto paso se realizó (guía de observación de los tipos de 

desperdicios), para obtener un análisis de los desperdicios del área de 

producción en cual se detallan en el (anexo 5.5) y se realizó una tabla 

de frecuencias de los tipos de desperdicio. 

Tabla 1 Tipos de desperdicios en el área de producción 

 

Desorden y suciedad 77.8% 

Mala organización en las sub áreas 77.8% 

Dificultades al trabajar en relación al estado de su área de 
trabajo 

77.8% 

Falta de elementos de limpieza 44.5% 

Falta de instrucciones o sistema de control 66.7% 

Tiempos improductivos 88.9% 

Materiales mal organizados 66.7% 

Máquinas antiguas 66.8% 

No hay gestión de seguridad 88.9% 

Desperdicio de materia prima 77.8% 

ÁREAS TIPOS DE DESPERDICIO Frecuencia % 
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Se identificó cuatro tipos de desperdicio que son frecuentes, los 

cuales son, el desperdicio por tiempo de espera con un 17%, 

desperdicio por movimientos innecesario con 23%, desperdicio por 

defectos, rechazos con 14% y reprocesos 17%. 

El quinto paso se realizó una ficha de recolección de datos de la 

productividad tabla N°02 Análisis de los factores de la productividad 

(ver anexo 5.6.1) y a continuación se presenta la productividad de los 

meses de febrero y marzo más detallada. 

Tabla 2 Productividad de los meses Febrero y Marzo 

 

 

 

 

 

 

 

La tabla N°02 presenta la productividad de la empresa del calzado 

para los meses de febrero y marzo que se dividió en 8 semanas 

respectivamente, en la primera semana del mes de febrero tuvo 

1.0606, en la semana 2 obtuvo un 1.0668 semana 3 tiene un 1.0292 

y en la semana 4 tiene 1.0355, en el mes de marzo en la semana 5 

tiene 1.0108, en la semana 6 tiene 1.0108, en la semana 7 tiene 

CORTADO 

Desperdicio de materia prima  3 3% 

Desperdicio de tiempo de 
espera 

15 
17% 

PERFILADO 
Desperdicio movimientos 
inncesarios 

20 23% 

EMPASTADO 
Desperdicios por defectos, 
rechazos 

12 14% 

ARMADO 
Desperdicio por reprocesos 15 17% 

Desperdicio talento subutilizado 3 3% 

ALISTADO 
Desperdicio movimientos 
inncesarios 

20 23% 

TOTAL 
  

88 100% 
  

Mes Semanas Productividad 

FEBRERO 

sem 1 1.0606 

sem 2 1.0668 

sem 3 1.0292 

sem 4 1.0355 

MARZO 

sem 5 1.0108 

sem 6 1.0108 

sem 7 1.0484 

sem 8 1.0048 

  8.267 
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1.0048 y finalmente en la semana 8 tiene 1.0048. 

Para el desarrollo del segundo objetivo: 

Diseñar y aplicar las tres herramientas en prestet, empezando 

primero con la herramienta VSM. 

Paso 1, se realizó un cuadro donde se calculó los indicadores de la 

producción, los cuales irán a la tabla de datos, luego se calcula el 

tiempo disponible en minutos para cada sub área, y la producción 

que serán por docenas. 

Tabla N°03, se analiza en cuanto al número de operarios, en el área 

de cortado son 1 operario que no trabaja con máquina y realiza las 

actividades a mano por lo cual demora mucho en realizar los cortado 

con un tiempo ciclo de 600 minutos, perfilado tiene 3 operarios 

utilizando 2 máquinas con un tiempo de ciclo 330 minutos, en el 

empastado hay 1 operario con un máquina rematadora y un tiempo 

de ciclo 300 minutos, en el sub área de armado hay 1 operario 

utilizando dos máquinas con un tiempo de ciclo de 480, y el alistado 

tiene 2 operarios utilizando una máquina para pintar los calzados 

tiene un tiempo de ciclo de 320 minutos.(Anexo 5.7) 

Paso 2 se construyó el mapa de flujo de valor (VSM) actual, donde 

visualizamos que hay cuello de botella en el sub área de cortado y 

en el sub área de armado. 

  



 
 

 
21  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                         Fuente:(García Cantó y Amador Gandia 2019) 

Paso 3 Realizamos el estudio de tiempo, tomando 10 observaciones en 

la sub área de cortado y sub área de armado, porque tiene un mayor 

tiempo de realización de sus actividades, por lo consiguiente se realizó 

una ficha de recolección de datos del tiempo (ver anexo 5.7 y 5.8), luego 

se hizo un cuadro resumen de los tiempos promedio de las actividades. 

 

 
 

 

 

Cuadro N° 2 Resumen de tiempo del sub área del cortado 

Actividades 
TP 

(minutos) 
TP (hr) 

Selecciona el cuero en el área 
del almacén 

2.443 0.04071667 

Busca los moldes en las cajas 8.564 0.14273333 

Extiende el cuero para cortar 2.302 0.03836667 

Busca los materiales para cortar 
el cuero 

1.322 0.02203333 

Corta las piezas del molde y 
código  

31.213 0.52021667 

 45.844 0.76406667 

Figura N° 1 VSM ACTUAL 
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En el cuadro N°02, el sub área cortado, se calculó el tiempo en 10 

números de observaciones, sacando un promedio de tiempo por cada 

actividad, se observó que el operario en el área del cortado se demora 

en la selección del cuero del almacén con tiempo de promedio de 2.4 

minutos, debido a que no tienen nombres para ser visualizadas rápido, 

la siguiente actividad con mayor tiempo es en donde realiza una 

búsqueda de moldes en cajas presenta un promedio de tiempo 8.56 

minutos, debido a que hay un desorden de cajas, la siguiente actividad 

es el corte de las piezas, presenta un tiempo promedio de 31.21 

minutos.  

A continuación, se presenta el estudio de tiempo del sub área del 

armado, que también se tomó 10 observaciones para cada actividad. 

(Ver anexo 5.9) y a continuación se presenta el cuadro resumen del 

tiempo del sub área del cortado. 

 

 

 

En la cuadro N°03 se analiza el estudio de tiempo del armado se 

observó algunas actividades que no agregan valor, que tomaban mucho 

tiempo al armador, en la actividad de búsqueda de hormas se tuvo un 

tiempo promedio de 4.55 minutos, en la actividad pegar nuevamente el 

forro tiene 1.04 minutos, la actividad de cortar el cuero tiene un tiempo 

Cuadro N° 3 Resumen de tiempo del sub área del armado 

Actividades TP (minutoss) TP (hr) 

Busca las hormas  4.548 0.0758 

Pegar nuevamente el forro 1.042 0.01736667 

Cortar el exceso del cuero 2.03 0.03383333 

Transportar hormas al horno de gas 0.412 0.00686667 

Coloca la horma  a la moldeadora 0.127 0.00211667 

Lija las partes internas de las suelas 2.502 0.0417 

Perfila la horma que sale del armado 3.493 0.05821667 

Se une con pegamento la suela y la horma 3.022 0.05036667 

Coloca al horno reactivador 1.6215 0.027025 

   18.7975 0.31329167 
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promedio de 2.03 minutos y la actividad lijar partes internas de las 

suelas con un tiempo de 2.50 minutos, finalmente se tiene un total de 

tiempo de promedio de 18.80 minutos.  

La segunda herramienta es la Metodología 5S 

Para aplicar las 5S en el área de producción se dividió en 2 etapas, 

como primera tapa tenemos un pretest que es la evaluación de la 

situación actual utilizando cada S y como segunda etapa un postest 

donde se aplicara las 5S corrigiendo cada error identificado en la 

primera etapa y así obtener una mejora continua.  

Pretest de la herramienta 5S: 

Para aplicar SEIRI se identificó el total de las herramientas existentes, 

se dividió en tipos de materiales: Utilizado, Obsoleto y Dañado, luego 

se indicó si eran útiles los materiales, y que destino iban a tener: 

organizar, incinerar o vender. (Ver anexo 5.10) 

En el área de producción, así mismo las herramientas utilizadas y no 

utilizadas. Se identificó un total de 229 herramientas, 158 herramientas 

utilizadas y 71 herramientas no utilizadas; para obtener la clasificación 

total se procedió a dividir herramientas utilizadas/herramientas totales, 

el cual se obtuvo un 69% de clasificación de las herramientas.  

(Ver Anexo 5.11) 

Tabla 3 Resumen de Seiri 

N° Materiales Cantidad 
Tipo de 
material 

¿Son 
útiles? Destino 

1 Máquinas 6 UTILIZADO SI Organizar 

2 Latas de basura  3 OBSOLETOS NO Incinerar 

3 Papeles 15 DAÑADOS NO Incinerar 

4 Cajas y bolsas 30 UTILIZADO SI Organizar 

5 Pegamento 
6  

galones UTILIZADO SI Organizar 

6 Lija 15 UTILIZADO SI Organizar 

7 Hormas cuenca 80 UTILIZADO SI Organizar 

8 Chavetas nuevas 4 UTILIZADO SI Organizar 

9 Clavos 
5 

tarritos UTILIZADO SI Organizar 

10 Máquina selladora 1 OBSOLETOS NO Vender 

11 Cajas rotas 20 DAÑADOS NO Incinerar 

12 Repisas 6 UTILIZADO SI Reparar 

13 hormas hormaper 30 DAÑADOS NO Vender 
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Para aplicar SEITON identificamos los materiales utilizados luego se 

realizó un circulo de frecuencia de uso de los materiales y cómo iban 

hacer ubicados (Ver anexo 5.12). 

Se identificó un total de 69 materiales ordenados y para obtener el 

porcentaje del orden total se procedió a dividir los 229 materiales totales 

ya identificados en la primera S (SEIRI)/69 materiales ordenados, el 

cual se obtuvo un 69% de orden en materiales dentro del área de 

producción. (Ver anexo 5.13)  

Tabla 4 Resumen de Seiton 

 
 
 
 

Para aplicar SEISON se tomó en cuenta 4 sectores a evaluar, los cuales 

son: áreas de trabajo, almacenaje, infraestructura y herramientas; cada 

sector de la ficha de evaluación de limpieza sumo un total de 29 en 

puntuación, pasamos a calcular el porcentaje de cada sector para eso 

dividimos el puntaje de cada sector/puntaje total, que sumado nos sale 

14 Mesas 6 UTILIZADO SI Organizar 

15 Chavetas oxidadas 2 OBSOLETOS NO Incinerar 

N° Materiales Cantidad 
¿Son 

útiles? 
Frecuencia de 

uso 
Ubicación 

1 Máquinas 6 SI Cada hora Junto a la persona 

4 
Cajas y 
bolsas 

30 SI 
Varias veces al 

día 
Colocar cerca de 

la persona 

5 Pegamento 
6  

galones 
SI Cada hora Junto a la persona 

6 Lija 
15 SI 

Varias veces por 
semana 

Colocar en el área 

7 
Hormas 
cuenca 

80 SI Cada hora Junto a la persona 

8 
Chavetas 
nuevas 

4 SI 
Varias veces al 

día 
Colocar cerca de 

la persona 

9 Clavos 
5 

tarritos 
SI 

Varias veces al 
día 

Colocar cerca de 
la persona 

12 Repisas 
6 SI 

Algunas veces al 
mes 

Colocar en otra 
área 

14 Mesas 
6 SI 

Varias veces por 
semana 

Colocar en el área 
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un 100%. Finalmente, para saber el porcentaje de limpieza del área de 

producción nos guiamos de la tabla de indicadores (Anexo 5.14) dando 

como resultado el número de secciones limpias 2 y total de secciones 4 

que no da un 50% de limpieza en el área de producción.  

Para aplicar SEIKETSU se realizó una ficha de inspección con 

preguntas relacionadas a las primeras 3S, obteniendo así una 

estandarización de 29%. (Ver anexo 5.15) 

Para aplicar la SHITSUKE se investigó si existía registros de 

capacitaciones al personal encargada del área de producción, se aplicó 

la fórmula: N° capacitaciones realizadas/N° de capacitaciones totales x 

100; dándonos un resultado de 0%.  

A continuación, se verá detallada el resumen de los porcentajes de cada 

S del Pretest.  

 

 
 
 
 
 

La tercera herramienta es el Poka Yoke, se utilizó una ficha de registro 

de datos de número de errores en forros colocados, donde se colocó 

las fechas, que son tomadas de los meses de febrero y marzo, con 8 

semanas, los números totales de forros colocados y los números de 

errores de forros colocados, se dividió ambos, se obtuvo el 81% de 

errores que hay por los forros mal colocados, debido a que mayormente 

cambian de personal  en el sub área del empastado, es nuevo el 

operario, no hay previa capacitación para sus futuras labores. Se puede 

observar en las fotos, el calzado sin talonera ni forro. (Ver anexo 5.16) 

 

Cuadro N° 4 Resumen del cumplimiento de la metodología 5s Pre test 

Resumen del cumplimiento de la Metodología 5S - Pre Test  

Metodología 5s Cumplimiento 

1ra S Clasificar 69% 

2da S Ordenar 69% 

3ra S Limpieza 50% 

4ta S Estandarizar 29% 

5ta S Disciplina 0% 
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Tabla 5 Porcentaje de números de errores 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

También se utilizó una ficha de tiempo en errores, para el operario del 

armado, para calcular el tiempo que demora el operario del armado en 

arreglar el error. 

Tabla 6 Tiempo de demora en arreglar el error 

 

 

Tabla N°6, Se analiza que el armador tiene un tiempo de demora en 

falla un tiempo de promedio de 1.04 minutos por arreglar eso error. 

POSTEST 

La metodología 5s: 

Para recibir mejoras en la aplicación de SEIRI se realizó una 

clasificación con respecto a las hormas de zapatos en donde se clasifico 

por códigos y modelos; también se clasifico los moldes de cortes por 

N° Fecha 
N° totales en 

forros colocados 
N° errores en 

forros colocados 
Poke Yoke 

1 1/02/2024 36 4 11% 

2 5/02/2024 42 5 12% 

3 12/02/2024 42 4 10% 

4 19/02/2024 48 2 4% 

5 1/03/2024 36 4 11% 

6 4/03/2024 24 3 13% 

7 11/03/2024 36 3 8% 

8 18/03/2024 24 3 13% 

    81% 

Operario de Armado 

N° Fecha Operario de Armado Tiempo demora de 
falla (min) 

1 2/02/2024 4 1.03 

2 5/02/2024 5 1.06 

3 12/02/2024 4 1.04 

4 19/02/2024 2 1.05 

5 1/03/2024 4 1.04 

6 4/03/2024 3 1.04 

7 11/03/2024 3 1.05 

8 18/03/2024 3 1.03 

   1.04 
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tallas y modelos; por último, se clasifico los materiales encontrados en 

el área de producción. Se identificó un total de 193 materiales, 158 

materiales utilizados, 32 materiales dañados y 3 obsoletos; para 

obtener la clasificación total se procedió a dividir herramientas 

utilizadas/herramientas totales, el cual se obtuvo un 82% de 

clasificación de las herramientas. (Ver anexo 6) 

Para obtener una mejora en la aplicación de SEITON se realizó el orden 

general de todos los materiales correspondientes al área de producción. 

Se identificó un total de 158 materiales ordenados y para obtener el 

porcentaje del orden total se procedió a dividir los 193 materiales totales 

ya identificados en la primera S (SEIRI)/261 materiales ordenados, el 

cual se obtuvo un 82% de orden en materiales dentro del área de 

producción. (Ver anexo 6.1) 

Para obtener una mejora en la aplicación SEISON se realizó un 

cronograma de limpieza (Ver anexo 6.2). Se realizó una ficha de datos 

para la limpieza se obtuvo como resultado una favorable puntuación en 

cada sector: Áreas de trabajo = 18, almacenaje = 16, infraestructura = 

12 y materiales = 16; sumando un total de 62 en puntuación, pasamos 

a calcular el porcentaje de cada sector para eso dividimos el puntaje de 

cada sector/puntaje total, que sumado nos sale un 100%. Finalmente, 

para saber el porcentaje de limpieza del área de producción nos 

guiamos de la tabla de indicadores dando como resultado el número de 

secciones limpias 3 y total de secciones 4 que no da un 75% de limpieza 

en el área de producción. (Ver anexo 6.3) 

Para obtener un nuevo resultado de SEIKETSU se realizó charlas 

individuales a cada operario para explicarle como se está aplicando y 

avanzando las primeras 3s, y se repartió un tríptico con la información 

general. Al finalizar la aplicación de las primeras 3S se realizó 

nuevamente ficha de inspección conformada por preguntas 

relacionadas a las primeras 3S en el área de producción, obteniendo 

así una estandarización de 86%. (Ver anexo 6.4 y 6.5) 

Para aplicar SHITSUKE se realizó un cronograma de 4 capacitaciones 
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con los temas: Metodología 5S, implementación de la metodología 5S, 

seguridad y salud, y compromiso laboral. (Ver anexo 6.6 y 6.7) 

Después de cumplir con las capacitaciones en sus fechas establecidas 

se aplicó la fórmula de N° de capaciones realizadas/ N° de 

capacitaciones totales X 100, y como resultado nos quedó un 100% en 

disciplina. Se adjuntó una ficha de fotografía del antes y después de la 

metodología 5s en la empresa (Ver anexo 6.8 y 6.9). 

Una tabla donde está el resumen de la metodología 5 S fue recaudada 

en los meses de abril y mayo y se estableció los porcentajes que 

aumentaron significativamente.  

Tabla 7 Resumen del pretest y postest 

  PRETEST POSTEST 

Metodología 5s Cumplimiento Cumplimiento 

1ra S Clasificar 69% 82% 

2da S Ordenar 69% 82% 

3ra S Limpieza 50% 75% 

4ta S Estandarizar 29% 86% 

5ta S Disciplina 0% 100% 

La herramienta VSM, se calcularon los datos en el mes de abril y mayo, 

en el primer paso se volvió a calcular las métricas, teniendo un resultado 

del sub área del cortado con un tiempo de ciclo de 400 minutos, se 

disminuyó 200 minutos, el sub área del armado se calculó el tiempo 

ciclo de 360 minutos, con una diferencia de 120 minutos.  

Se hizo un nuevo mapa de flujo de valor VSM futuro.  
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  Fuente:(García Cantó y Amador Gandia 2019b) 

 

Después se evaluó nuevamente el estudio de tiempo después de la 

aplicación de las 5S. (Ver anexo 6.10) y a continuación se presenta la 

tabla del resumen de los tiempos. 

Tabla 8 Resumen de tiempo del sub área del cortado después de Lean 

 

 

 

 

 

 
 
 

Actividades 
TP 

(minutos) 
TP (hr.) 

Selecciona el cuero en el 
área del almacén 

1.624 0.02706667 

Busca los moldes en las 
cajas 

6.03 0.1005 

Extiende el cuero para cortar 2.302 0.03836667 
Busca los materiales para 
cortar el cuero 

0.606 0.0101 

Corta las piezas del molde y 
código 

28.091 0.46818333 

   38.653 0.64421667 

Figura N° 2 VSM FUTURO 
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Tabla N°8, se analiza el estudio de tiempo del cortado en cuanto a la 

selección de del cuero en el almacén tuvo su tiempo promedio de 1.6, 

en la actividad de buscar los moldes en cajas tuvo un tiempo promedio 

de 6.03 minutos, debido a que el área del almacén tuvo más orden, 

estaban bien clasificados los cueros, también los moldes estaban en 

cajas más ordenadas, se le facilitaba mayor la búsqueda, la actividad 

de búsqueda materiales para cortar el cuero fue de 0.61 segundos, y la 

actividad cortar piezas tiene un tiempo promedio de 28.09 minutos, con 

un total de tiempo promedio de 38.7 minutos, se presenta más detallado 

los tiempos de las actividades  (Ver anexo 6.11) y a continuación se 

presenta el resumen del tiempo promedio del área de armado 

Tabla 9 Resumen de tiempo del sub área del armado después de Lean 

 

 

Tabla N°9 se analizó el estudio de tiempo del armado se observó que 

había una actividad que no agregaba valor, por lo consiguiente se 

eliminó, en la actividad de búsqueda de hormas se tuvo un tiempo 

promedio de 2.48 minutos, en la actividad pegar nuevamente el forro 

tiene 0.50 segundos, debido a que se disminuyó los errores del 

empastador a no forrar correctamente y la actividad de pegar el cuero 

tiene un tiempo promedio de 1.03 minutos, finalmente se tiene un total 

de tiempo de promedio de 12.67minutos.  

La herramienta Poka Yoke, para disminuir los errores, se realizó un 

cuadro de instrucciones visual para el operario del empastado, y tenga 

presente la realización del pegado de los forros ver en anexo 7. y 7.1 

Actividades TP (minutos) TP (hr) 

Busca las hormas  2.477 0.04128333 

Pegar nuevamente el forro 0.497 0.00828333 

Cortar el exceso del cuero 1.025 0.01708333 

Transportar hormas al horno de gas 0.412 0.00686667 

Coloca la horma  a la moldeadora 0.127 0.00211667 

Perfila la horma que sale del armado 3.493 0.05821667 

Se une con pegamento la suela y la horma 3.022 0.05036667 

Coloca al horno reactivador 1.6215 0.027025 

 12.6745 0.21124167 
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Después se tomó se tomó la producción de operario del empastado los 

meses de abril y mayo, en 8 semanas se obtuvo un 28% de errores y 

disminuyo un 43%. 

Tabla 10 Porcentaje de número de errores después de Lean 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

               Tabla 11 Tiempo de demora en arreglar el error después de Lean 

 

 

Tabla N°11 se analizó el tiempo de demora en arreglar el error, el 

operario del armado con un tiempo de promedio 0.50 segundos. 

El tercer objetivo, se midió la productividad después de aplicar las 

herramientas, los meses de abril y mayo, en 8 semanas 

respectivamente, en el mes abril, en la semana 1 se tiene 1.118, en la 

semana 2 tiene 1.123, en la semana 3 tiene 1.118, en la semana 4, tiene 

1.123, en el mes de mayo se tiene en la semana 5 se tiene 1.129, en la 

semana 6 se tiene 1.150, en la semana 7 se tiene 1.1509 y la semana 

N° Fecha 
N° totales en 

forros colocados 
N° errores en forros 

colocados 
Poke 
Yoke 

1 2/04/2024 48 2 4% 

2 8/04/2024 36 1 3% 

3 15/04/2024 36 1 3% 

4 22/04/2024 24 1 4% 

5 29/04/2024 48 2 4% 

6 1/05/2024 36 1 3% 

7 6/05/2024 42 2 5% 

8 13/05/2024 36 1 3% 

    28% 

N° Fecha Operario de Armado 
Tiempo demora de 

falla (min) 

1 2/04/2024 2 0.50 

2 8/04/2024 1 0.51 

3 15/04/2024 1 0.49 

4 22/04/2024 1 0.50 

5 29/04/2024 2 0.49 

6 1/05/2024 1 0.50 

7 6/05/2024 2 0.51 

8 13/05/2024 1 0.48 

   0.50 
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8 se tiene 1.1509.  

Tabla 12 Productividad de los meses Abril y Mayo 

 

Para justificar el objetivo general se realizó la prueba estadística de la 

hipótesis. Inicialmente, se efectuó la prueba de normalidad a los 

variables de estudio. Se consideró la prueba de Shapiro – Wilk, la 

variable Pretest se obtuvo 0.47 y el postest se obtuvo 0.17.  

 

 

Luego se realizó una prueba estadística T de Student. El resultado 

obtenido tiene una significancia de 0.000, lo que significa que existe una 

diferencia significativa entre las variables de investigación, se acepta la 

hipótesis H1, lo que significa que la variable independiente tiene un 

impacto significativo sobre la variable dependiente, es decir, el uso de 

Mes Semanas Productividad 

ABRIL 

sem 1 1.118547 

sem 2 1.123919 

sem 3 1.118547 

sem 4 1.123919 

MAYO 

sem 5 1.129344 

sem 6 1.150979 

sem 7 1.150979 

sem 8 1.150979 

  9.067 

Figura N° 3 Pruebas de normalidad 
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Lean Manufacturing aumenta la productividad de la empresa de calzado 

Porvenir.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
IV. DISCUSIÓN 

La investigación parte del objetivo general, Aplicar las herramientas 

Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el área de 

producción en una empresa de calzado, del Porvenir,2024, lo cual 

demostró con una prueba estadística T de Student que tiene una 

significancia de 0.000, lo que significa que existe una diferencia 

significativa entre las variables de investigación, se acepta que el uso 

de Lean Manufacturing aumenta la productividad en la empresa de 

calzado. Al corroborar con la tesis de Durand y Sigüenza (2020) 

demuestra que después de probar el programa SPSS se confirmó que 

se aceptó la hipótesis alternativa en 0.028 ≤ 0.05 y la significancia de la 

prueba T de Student aplicada al pre y post, que quiere decir que el uso 

de herramientas Lean ha mejorado la productividad en la empresa de 

calzado Andre. 

El proyecto parte de los objetivos específicos, empezando con el primer 

objetivo específico, que es diagnosticar la situación actual en el área de 

producción, un 77,8% dicen que, si existe desorden y suciedad, mala 

organización en la sub áreas, el 88.9 dice que existe tiempos 

improductivos, materiales mal organizados. Al constatar con la tesis 

Izquierdo y Degregori (2019) En base a los resultados obtenidos y tal 

Figura N° 4 Pruebas de muestras emparejadas 
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como se refleja en los cuadros estadísticos, se llegó a comprobar que 

el problema mayor es la carencia de una organización adecuada en los 

procesos de la empresa expresado en valores de 33% que la ven en un 

nivel bajo, y un 47% en un nivel regula 

Se aplicó la guía de observación (Curso grama analítico de procesos), 

para obtener un análisis de los procesos del área de producción, el 

cuarto paso se aplicó la guía de observación de los tipos de 

desperdicios, se identificó cuatro tipos de desperdicio que son 

frecuentes, los cuales son, el desperdicio por tiempo de espera, 

desperdicio por transporte y movimientos innecesario, desperdicio por 

defectos, rechazos y reprocesos y el ultimo el desperdicio talento 

subutilizado, se hizo  una revisión documental para obtener el análisis 

de la productividad, se obtuvo en el mes de febrero y marzo divido en 8 

semanas, un promedio de 8.267 de productividad. Al corroborar con la 

tesis del autor Chacón (2019) en la empresa de calzado CHANG S.R.L, 

se utilizaron métodos de descubrimiento como estudio de tiempos, 

lluvia de ideas, Ishikawa y Pareto y otros. Posteriormente se 

implementaron herramientas como 5 “S”, Poka Yoke y VSM para 

solucionar el problema. El resultado más notable es un aumento del 

21% de la productividad de la mano de obra, además, gracias a la 

implementación de Poka Yoque, la productividad de la materia prima 

aumentó en un 35%. 

Siguiendo con el segundo objetivo, la aplicación de las herramientas de 

lean manufacturing el prestet y postest, la primera herramienta VSM, 

tiene como resultado del sub área del cortado con un tiempo de ciclo de 

400 minutos, se disminuyó 200 minutos, el sub área del armado se 

calculó el tiempo ciclo de 360 minutos, con una diferencia de 120 

minutos. El estudio de tiempo del cortado disminuyo un 7.2 minutos, y 

el armado un 6.12 minutos, se observó que había una actividad que no 

agregaba valor, por lo consiguiente se eliminó. Se corrobora con la tesis 

del autor Díaz (2018), Las herramientas VSM ayudan a reducir el tiempo 

de inactividad del procesamiento, el tiempo de entrega (LT) del 55% al 
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46% y el valor agregado (VA) del 55% al 45%, lo que resulta en una 

reducción del tiempo de entrega del producto dentro del sector de 

producción. Optimizar el tiempo de entrega y el valor agregado de cada 

proceso desde el proveedor hasta el consumidor final. 

La segunda herramienta es la metodología 5S con el pre-test y pos-test, 

la primera S, Seiri hubo un aumento de un 13 %, la segunda S, Seiton 

se aumentó un 13%, la tercera S, Seison tuvo un aumento de 25%, la 

cuarta S, Seiketsu se estandarizo las primeras 3S, se aumentó con un 

57% y la última S, Shitsuke aumenton 100%. Al corroborar con la tesis 

Chacón (2019) su investigación es la aplicación de herramientas de 

Lean manufacturing para mejorar la productividad, utilizo una de las 

herramientas de Lean, las 5S en el proceso de aplicación se realizó 

inspecciones para establecer el control y progreso de las herramientas, 

obteniendo como resultado una mejora del 75% en la primera "S" 

(Clasificación), del 78% en la segunda "S" (Disciplina), logrando una 

mejora global del 18 % en comparación con la condición detectada 

inicialmente. 

La tercera herramienta Poka Yoke, se obtuvo un 28% de errores y 

disminuyo un 43%, se tiene un tiempo de demora en falla un tiempo de 

promedio de 0.50 segundos. Según los autores Mestanza y Yackelin 

(2022) al utilizar poka-yoke, como el desgaste de troqueles en la zona 

de corte, al utilizar troqueles metálicos, lo que redujo el error de 5,56% 

a 2,08%. También al corroborar con la tesis de Neyra Vega (2018), la 

herramienta que utilizaron fue Poka Yoke permitió acortar el tiempo en 

la zona de corte en un 25%, en la zona de ensamblaje en un 9% y en la 

zona de preparación en un 10%. 

El tercer y último objetivo se midió la productividad después de aplicar 

las herramientas, en meses de abril y mayo, en 8 semanas 

respectivamente, se obtuvo como promedio un 9.067, y un aumento un 

0.800 de productividad. Al corroborar con la tesis Lachira y Mayo (2022) 

en cuanto a la confiabilidad del producto, en los meses de enero, febrero 

y marzo, la productividad de mano de obra obtuvo un promedio de 0,94 
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cajas/operador después de la aplicación de lean, y la productividad de 

materia prima obtuvo un promedio de 1,03 cajas/operador. 

 
 
V. CONCLUSIONES 

 

 Se puede decir que la metodología 5S permiten la formación de 

disciplina, por ello se utiliza en el sector de producción de calzado para 

crear disciplina entre los operadores que tienen 0% y la implementación 

actual de 5S se logró al 100%. 

 

 Como resultado podemos visualizar que la metodología 5S ayudo a 

minimizar los tipos de desperdicios encontrados en el área de 

producción, conjuntamente combinado con las herramientas Poka 

Yoke y VSM, nos dieron como resultado final una productividad 

mejorada de un poner el antes y el después de la productividad. 

 

 Como resultado de la aplicación de la metodología 5S podemos 

observar un lugar ordenado y en buenas condiciones, esto suma valor 

para que la empresa sea más productiva, en este punto se encontró 

que el área de producción contaba con un 69% de orden, 50% de 

limpieza y después de aplicar metodología 5S se obtuvo como 

resultado un aumento al 82% de orden y un 75% de limpieza. 

 

 

 Como resultado de la productividad del pre test se obtuvo un promedio 

de 8.027, en el pos test se obtuvo un 9.067 de promedio, con un 

aumento de 0.800, una mayor productividad debido a la utilización de 

las herramientas Lean Manufacturing. 
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VI. RECOMENDACIONES 

 

 Se recomienda que los trabajadores sigan con la disciplina de 

mantener las 5S en funcionamiento para mayor organización, 

también tener una filosofía de calidad 

 

 

 La empresa de calzado debe aplicar las propuestas de las 

herramientas de Lean manufacturing, y mantener con vigor las 

mejoras que se aplicó en la empresa en los meses de abril y mayo. 

 

 También se recomienda un estudio más conciso sobre el estudio 

de tiempo de todas las sub áreas ya que solo se hizo el estudio en 

dos sub áreas que estaban con mayor tiempo de desperdicio. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Tabla de operacionalización de variables o tabla de categorización  

 

 

  
Definición conceptual 

Definición 
operacional 

 
      Dimensión 

 
Indicadores 

Escala de 
medición  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Variable 

Independiente 
(Lean Manufacturing) 

"Lean Manufacturing es la 

persecución de una mejora del 

sistema de producción 

mediante la eliminación del 

despilfarro mediante la 

utilización de unas 

herramientas (5s, jidoka, TPM, 

kanban, kaizen, poka yoke, 

VSM)." Carreras(2021) 

La utilización de 
herramientas de Lean 
como el VSM, 5S y 
Poka Yoke ayudan 
optimizar los procesos y 
evitar errores dentro de 
ellos 

 
 
 

VSM 

 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑜

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
    Razón 

 
 
 
 
 
 

5S 

𝑆𝑒𝑖𝑟𝑖 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

 

𝑆𝑒𝑖𝑡𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

 

𝑆𝑒𝑖𝑠𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑎𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠
∗ 100 

 

𝑆𝑒𝑖𝑘𝑒𝑡𝑠𝑢 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 

 

𝑆ℎ𝑖𝑡𝑠𝑢𝑘𝑒 =
𝑁°𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 

 
 

Poka Yoke 

 

𝑃𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
𝑁° 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠  𝑒𝑛 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑁°𝑑𝑒 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑎𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 

 
 

 

 

Variable 
Dependiente 

    (Productividad) 

"El término en sí tiene como 
sentido el de medir 
detenidamente los bienes y 
servicios brindados que han 
sido producidos por los 
recursos utilizados, ya sean 
estos recursos reales o 
inmateriales."(Juez,2020). 
 

La productividad 
determina el 
crecimiento económico, 
que tiene relación con la 
producción obtenida y 
los recursos utilizados 

 
 
 

 
Productividad  

 

 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 ∗ 𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜

𝑀𝑂 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 + 𝑀𝑃 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜
 

 
 
 
   Razón 
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Anexo 2. Instrumentos de recolección de datos 

FASE DE ESTUDIO FUENTE DE INFORMACIÓN TÉCNICA INSTRUMENTOS ANÁLISIS O TRATAMIENTO RESULTADOS ESPERADO 

 
 

DIAGNOSTICAR LA SITUACIÓN 
ACTUAL DE LA EMPRESA EN 
EL ÁREA DE PRODUCCIÓN 

Gerente General Entrevista Guía de entrevista Análisis cualitativo  
Diagnóstico de la situación 

actual de la empresa Operarios Encuesta Cuestionario Análisis descriptivo 

 
Proceso 

Observación directa 
Guía de observación 

(Diagrama de Ishikawa) 
Matriz de priorización 

Determinar las herramientas 
adecuadas de Lean 

Manufacturing 

Proceso Observación Directa 
Guía de observación 

(Curso grama analítico) 
Análisis descriptivo 

Análisis de los procesos del 
área de producción 

Proceso Observación Directa 
Guía de observación y ficha de 

datos de desperdicios 
Análisis descriptivo 

Análisis de los desperdicios 
del área de producción 

Proceso Revisión Documental 
Ficha de recolección de datos 

(Productividad) 
Análisis descriptivo Análisis de la productividad 

 
 

DISEÑAR Y APLICAR LAS 
HERRAMIENTAS DE LEAN 

MANUFACTURING 

 
VSM 

Proceso 
 

Observación Directa 
 

Ficha de recolección de datos 
(ficha de tiempo) 

 

 
Análisis descriptivo 

 

Disminuir los desperdicios de 
tiempo de espera en el 

área de producción 

 
 
 
 
 

5S 

Proceso Observación Directa 
Ficha de recolección de datos 

(Seiri) 
Análisis descriptivo Clasificar materiales y eliminar 

los innecesarios 

Proceso Observación Directa 
Ficha de recolección de datos 

(Seiton) 
Análisis descriptivo Organizar los materiales 

clasificados como necesarios 

Proceso Observación Directa 
Ficha de recolección de 

dataos (Seison) 
Análisis descriptivo Limpieza general del área de 

producción 

Proceso Observación Directa 
Ficha de recolección de datos 

(Seiketsu) 

Análisis descriptivo 
 

Normalizar las 3s anteriores 

Proceso Observación Directa 
Ficha de recolección de datos 

(Shitsuke) 
Análisis descriptivo 

Mantener una disciplina 

 
POKA YOKE 

Proceso Observación Directa 
Ficha de recolección de datos 

(Ficha de errores) 

Análisis descriptivo Disminuir los desperdicios por 
defectos, rechazos y 

reprocesos 

 
MEDIR LA PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS DE APLICAR LAS 

HERRAMIENTAS LEAN 
MANUFACTURING 

 
                     Proceso 

 
Revisión documental 

 
Ficha de recolección de datos 

(Productividad) 

 
Análisis estadístico inferencial 

 
Aumentar la productividad y 

disminuir los desperdicios 
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Anexo 3. Fichas de validación de instrumentos para la recolección de datos (de 
corresponder) 
 

Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
Matriz de validación de la variable Dependiente 

Definición de la variable dependiente: Productividad 
"El término en sí tiene como sentido el de medir detenidamente los bienes y servicios 
brindados que han sido producidos por los recursos utilizados, ya sean estos recursos 
reales o inmateriales."(Juez,2020). 
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Productividad 

 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 

=
𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 ∗ 𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜

𝑀𝑂 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 + 𝑀𝑃 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜
  

1 
 
1 

 
 
1 
 

 
 
1 
 

 
     1 

 
 

1 

Instrumento: 
Ficha Productividad de los meses Febrero y Marzo 

Mes Semanas Productividad 

FEBRERO 

sem 1   

sem 2   

sem 3   

sem 4   

MARZO 

sem 5   

sem 6   

sem 7   

sem 8   

    

 
Ficha de los factores de la productividad de los meses de Febrero y Marzo 

Mes Semanas 
Volumen de 
producción 
(docenas) 

Precio M.O Costo 
Materia 
Prima 

(cuero pies) Costo 

FEBRERO 

sem 1             

sem 2             

sem 3             

sem 4             

MARZO 

sem 5             

sem 6             

sem 7             

sem 8             
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Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para la 
confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: GONZALO RAMIRO PEREZ RODRIGUEZ 

DNI: 18028962 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO-TRUJILLO 

Número de telefono: 999480167 

Cargo: DOCENTE-TIEMPO PARCIAL 

Firma: 

 

Fecha: 06/07/2024 

 

Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   
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midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta VSM 
Según (García Cantó y Amador Gandia 2019a) Para ayudar a los usuarios a 
comprender mejor las actividades de desperdicio que deben eliminarse, el mapeo de 
la cadena de valor es una herramienta que proporciona una representación gráfica del 
estado actual y futuro de un sistema de producción. 
 

Dimensión Indicador 
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VSM 

 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜

=
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑜

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
 

1 
 

1 
 

 
1 
 
 

 
1 
 
 

 
1 
 

 
1 

Instrumento:  
Ficha de datos de análisis de indicadores de producción 

Descripción Símbolo  UMD Cortado Perfilado Empastado Armado Alistado 

Número de turnos NT und           

Jornada laboral JL hrs/turno           

Tiempo inefectivo TI hrs/turno           

Tiempo disponible NPT minutos           

Producción  Pr docenas/turno           

N° de máquinas NM und           

% de funcionamiento TF %           

        

Tiempo ciclo TC minutos           

% defectos PNC %           

N° de operarios NO und           
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Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para la 
confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: GONZALO RAMIRO PEREZ RODRIGUEZ 

DNI: 18028962 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO-TRUJILLO 

Número de telefono: 999480167 

Cargo: DOCENTE-TIEMPO PARCIAL 

Firma: 

 

Fecha: 06/07/2024 

 

Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 
El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 
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indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 
 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta 5S 
Según Rojas Jauregui, A.P. y Gisbert Soler, V. (2017) nos dice que la metodología 5S 
es un método que se desarrolla en cinco etapas y tiene como objetivo crear una cultura 
organizacional disciplinada, de orden y limpieza en cualquier área de la empresa. Esto 
constituye la base para implementar herramientas mejoradas. Los cinco pasos son: 
Eliminar, Organizar, Limpiar, Estandarizar, Disciplinar. Debe completar los siguientes 
pasos en el orden correcto durante la implementación. 
 
 
 
Instrumento: 
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5S 

𝑆𝑒𝑖𝑟𝑖

=
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

1 1 1 1 
 

1 
 

 

𝑆𝑒𝑖𝑡𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

 

1 1 1 1 

 
1 

𝑆𝑒𝑖𝑠𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑎𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠
∗ 100 

 

1 1 1 1 
 

1 

𝑆𝑒𝑖𝑘𝑒𝑡𝑠𝑢

=
𝑁° 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 1 1 1 1 

 
1 

  

𝑆ℎ𝑖𝑡𝑠𝑢𝑘𝑒 =
𝑁°𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 

1 1 1 1 
 

1 
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Ficha de evaluación de SEIRI  

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa 
Hermanos Pajilla 
S.A.C. Departamento 

área de 
producción 

Realizado por  Diestra Flores Cristina 
Fecha de 
evaluación Fecha: 

  
Parimango Sánchez 
Brayan     

Materiales 
utilizados   Cantidad Frecuencia 

Máquinas       

Mesas       

Repisas       

Cajas y bolsas       

Pegamento       

Lija       

Hormas cuenca     

Chavetas nuevas     

Clavos       

TOTAL       

Materiales 
dañados   Cantidad Frecuencia 

Máquina selladora     

Cajas rotas       

Papeles       

hormas Hermaper     

Materiales obsoletos Cantidad Frecuencia 

Latas de basura      

Chavetas oxidadas     

TOTAL       

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
 

Materiales Utilizados 0 

Total de materiales 0 

Clasificación  
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Ficha de evaluación de SEITON 

 

MATERIALES A ORDENAR ANTES DE LA APLICACIÓN 

Cantidad de materiales Materiales  área 

  Máquinas Producción 

  Cajas y bolsas Producción 

  Pegamento Producción 

  Lija Producción 

  Hormas cuenca Producción 

  Chavetas nuevas Producción 

  Clavos Producción 

  Repisas Producción 

  Mesas Producción 

 total 
 
Ficha de evaluación de SEISON 

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa Hermanos Pajilla S.A.C. Departamento 

Realizado por  Diestra Flores Cristina ÁREA DE PRODUCCIÓN 
  Parimango Sánchez Brayan   

ÁREAS DE TRABAJO PUNTAJE 

Los pasadizos están libres   

Iluminación adecuada   

Extinctor visible     

Paredes limpias y conservadas   

Las cajas de productos están ordenados   

TOTAL   

ALMACENAJE   

Materiales ordenados.   

Materiales en lugares adecuados.    

Los materiales están identificados.   

Ambiente limpio   

TOTAL   

INFRAESTRUCTURA   

Suelos limpios     

Escaleras son resistentes   

Accesibilidad interna, adecuadas vías de circulación   

TOTAL   

MATERIALES   

Las maquinarias se encuentran correctamente 
engrasadas   
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Los materiales se encuentran visibles    

Los materiales están ordenados   

los materiales están en buen estado   

TOTAL   

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
 

  Puntaje Porcentaje 

ÁREAS DE TRABAJO     

ALMACENAJE     

INFRAESCTRUCTURA     

MATERIALES     

TOTAL     
 
 

Indicadores   

BUENO 50≥100  

MEDIO 25≥49  

MALO 1≥24  

   

   

N° de secciones 
limpias    

Total de áreas    

LIMPIEZA  
 
 Ficha de evaluación de SEIKETSU 

INSPECCIÓN 

N° Preguntas SI NO 

1 ¿Se realiza la limpieza del área diariamente?           

2 
¿Encuentra de manera rápida los elementos de limpieza cuando lo 
requiere?       

3 
¿Considera que el área de producción cuenta con una correcta 
limpieza?        

4 ¿Calzados Fesney cuenta con depósitos de clasificación de basura?          

5 
¿Se realiza inspecciones antes, durante y después del proceso de 
producción del calzado?      

6 ¿Hay un control de limpieza?                

7 ¿Hay empleados responsables de tareas específicas?            
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N° de 
inspecciones 
realizadas     

Total de 
inspecciones     

ESTANDARIZACIÓN  
 

 

Ficha de evaluación de SHITSUKE 

 

N° de capacitaciones 
realizadas   

Total de capacitaciones   

Disciplina   
 
 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para la 
confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: GONZALO RAMIRO PEREZ RODRIGUEZ 

DNI: 18028962 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO-TRUJILLO 

Número de telefono: 999480167 

Cargo: DOCENTE-TIEMPO PARCIAL 

Firma: 

 

Fecha: 06/07/2024 
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Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta Poka Yoke 
Según (Posada 2007) nos dice que traducido literalmente como Poka (error no 
detectado) y Yoke (prevención), la idea es eliminar el problema desde la causa y tomar 
medidas antes de que suceda. Significan el desarrollo de mecanismos y/o dispositivos 
que eliminen los defectos del producto. empresas de manufactura. Tienen una 
estrecha conexión con los sistemas 5S y SMED, por lo que se desarrollan en paralelo. 
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Poka Yoke 

 

𝑝𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
𝑁° 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠  𝑒𝑛 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑁°𝑑𝑒 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑎𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 1 1 1 1 

 
 
     1 
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Instrumento: 
 
Ficha porcentaje de número de errores después de Lean 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ficha de Tiempo de demora en arreglar el error después de Lean  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N° Fecha 
N° totales en 

forros colocados 
N° errores en 

forros colocados 
Poke 
Yoke 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

     

     

N° Fecha 
Operario de 

Armado 
Tiempo demora de 

falla (min) 

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    
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Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para la 
confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: GONZALO RAMIRO PEREZ RODRIGUEZ 

DNI: 18028962 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO-TRUJILLO 

Número de telefono: 999480167 

Cargo: DOCENTE-TIEMPO PARCIAL 

Firma: 

 

Fecha: 06/07/2024 

 

Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   
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Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Dependiente 
 

Definición de la variable dependiente: Productividad 
"El término en sí tiene como sentido el de medir detenidamente los bienes y servicios 
brindados que han sido producidos por los recursos utilizados, ya sean estos recursos 
reales o inmateriales."(Juez,2020). 

Dimensión Indicador 
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Productividad 

 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 

=
𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 ∗ 𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜

𝑀𝑂 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 + 𝑀𝑃 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜
 1 1 1 1 

 
 

1 

 

Instrumento: 
Ficha Productividad de los meses Febrero y Marzo 

Mes Semanas Productividad 

FEBRERO 

sem 1   

sem 2   

sem 3   

sem 4   

MARZO 

sem 5   

sem 6   

sem 7   

sem 8   
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Ficha de los factores de la productividad de los meses de Febrero y Marzo 

Mes Semanas 
Volumen de 
producción 
(docenas) 

Precio M.O Costo 
Materia 
Prima 

(cuero pies) Costo 

FEBRERO 

sem 1             

sem 2             

sem 3             

sem 4             

MARZO 

sem 5             

sem 6             

sem 7             

sem 8             
 
 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: Enrique M. Avendaño Delgado 

DNI: 18087740 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UCV 

Número de telefono: - 

Cargo: Docente 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024 
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Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta VSM 
Según (García Cantó y Amador Gandia 2019a) Para ayudar a los usuarios a 
comprender mejor las actividades de desperdicio que deben eliminarse, el mapeo de 
la cadena de valor es una herramienta que proporciona una representación gráfica del 
estado actual y futuro de un sistema de producción. 
 

Dimensión Indicador 
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VSM 

 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜

=
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑜

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
 1 1 1 1 

 
 

1 
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Instrumento:  
Ficha de datos de análisis de indicadores de producción 

Descripción Símbolo  UMD Cortado Perfilado Empastado Armado Alistado 

Número de turnos NT und           

Jornada laboral JL hrs/turno           

Tiempo inefectivo TI hrs/turno           

Tiempo disponible NPT minutos           

Producción  Pr docenas/turno           

N° de máquinas NM und           

% de funcionamiento TF %           

        

Tiempo ciclo TC minutos           

% defectos PNC %           

N° de operarios NO und           

 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: Enrique M. Avendaño Delgado 

DNI: 18087740 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UCV 

Número de telefono: - 

Cargo: Docente 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024 
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Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 
 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta 5S 
Según Rojas Jauregui, A.P. y Gisbert Soler, V. (2017) nos dice que la metodología 5S 
es un método que se desarrolla en cinco etapas y tiene como objetivo crear una cultura 
organizacional disciplinada, de orden y limpieza en cualquier área de la empresa. Esto 
constituye la base para implementar herramientas mejoradas. Los cinco pasos son: 
Eliminar, Organizar, Limpiar, Estandarizar, Disciplinar. Debe completar los siguientes 
pasos en el orden correcto durante la implementación. 
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Instrumento:  
 
Ficha de evaluación de SEIRI  

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa 
Hermanos Pajilla 
S.A.C. Departamento 

área de 
producción 

Realizado por  Diestra Flores Cristina 
Fecha de 
evaluación Fecha: 

  
Parimango Sánchez 
Brayan     

Materiales 
utilizados   Cantidad Frecuencia 

Máquinas       

Mesas       

Repisas       

Cajas y bolsas       

Pegamento       

Lija       

Hormas cuenca     

Chavetas nuevas     

Clavos       

TOTAL       

Materiales 
dañados   Cantidad Frecuencia 

Máquina selladora     

Cajas rotas       

Papeles       

hormas Hermaper     

Materiales obsoletos Cantidad Frecuencia 

Latas de basura      

5S 

𝑆𝑒𝑖𝑟𝑖

=
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

1 1 1 1 
 

1 
 

 

𝑆𝑒𝑖𝑡𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

 

1 1 1 1 

 
1 

𝑆𝑒𝑖𝑠𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑎𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠
∗ 100 

 

1 1 1 1 
 

1 

𝑆𝑒𝑖𝑘𝑒𝑡𝑠𝑢

=
𝑁° 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 1 1 1 1 

 
1 

  

𝑆ℎ𝑖𝑡𝑠𝑢𝑘𝑒 =
𝑁°𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 

1 1 1 1 
 

1 
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Chavetas oxidadas     

TOTAL       

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
 

Materiales Utilizados 0 

Total de materiales 0 

Clasificación  
 

Ficha de evaluación de SEITON 

 

MATERIALES A ORDENAR ANTES DE LA APLICACIÓN 

Cantidad de materiales Materiales  área 

  Máquinas Producción 

  Cajas y bolsas Producción 

  Pegamento Producción 

  Lija Producción 

  Hormas cuenca Producción 

  Chavetas nuevas Producción 

  Clavos Producción 

  Repisas Producción 

  Mesas Producción 

 total 
 
Ficha de evaluación de SEISON 

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa Hermanos Pajilla S.A.C. Departamento 

Realizado por  Diestra Flores Cristina ÁREA DE PRODUCCIÓN 
  Parimango Sánchez Brayan   

ÁREAS DE TRABAJO PUNTAJE 

Los pasadizos están libres   

Iluminación adecuada   

Extinctor visible     

Paredes limpias y conservadas   

Las cajas de productos están ordenados   

TOTAL   

ALMACENAJE   

Materiales ordenados.   

Materiales en lugares adecuados.    

Los materiales están identificados.   

Ambiente limpio   

TOTAL   
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INFRAESTRUCTURA   

Suelos limpios     

Escaleras son resistentes   

Accesibilidad interna, adecuadas vías de circulación   

TOTAL   

MATERIALES   

Las maquinarias se encuentran correctamente 
engrasadas   

Los materiales se encuentran visibles    

Los materiales están ordenados   

los materiales están en buen estado   

TOTAL   

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
 

  Puntaje Porcentaje 

ÁREAS DE TRABAJO     

ALMACENAJE     

INFRAESCTRUCTURA     

MATERIALES     

TOTAL     
 
 

Indicadores   

BUENO 50≥100  

MEDIO 25≥49  

MALO 1≥24  

   

   

N° de secciones 
limpias    

Total de áreas    

LIMPIEZA  
 
 Ficha de evaluación de SEIKETSU 

INSPECCIÓN 

N° Preguntas SI NO 

1 ¿Se realiza la limpieza del área diariamente?           

2 
¿Encuentra de manera rápida los elementos de limpieza cuando lo 
requiere?       

3 
¿Considera que el área de producción cuenta con una correcta 
limpieza?        
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4 ¿Calzados Fesney cuenta con depósitos de clasificación de basura?          

5 
¿Se realiza inspecciones antes, durante y después del proceso de 
producción del calzado?      

6 ¿Hay un control de limpieza?                

7 ¿Hay empleados responsables de tareas específicas?            
 
 
 
 

N° de 
inspecciones 
realizadas     

Total de 
inspecciones     

ESTANDARIZACIÓN  
 

 

Ficha de evaluación de SHITSUKE 

 

N° de capacitaciones 
realizadas   

Total de capacitaciones   

Disciplina   
 
 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: Enrique M. Avendaño Delgado 

DNI: 18087740 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UCV 

Número de telefono: - 

Cargo: Docente 
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Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024 

 
Anexo 3 

Ficha de validación  
INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta Poka Yoke 
Según (Posada 2007) nos dice que traducido literalmente como Poka (error no 
detectado) y Yoke (prevención), la idea es eliminar el problema desde la causa y tomar 
medidas antes de que suceda. Significan el desarrollo de mecanismos y/o dispositivos 
que eliminen los defectos del producto. empresas de manufactura. Tienen una 
estrecha conexión con los sistemas 5S y SMED, por lo que se desarrollan en paralelo. 
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Dimensión Indicador 
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Poka Yoke 

 

𝑝𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
𝑁° 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠  𝑒𝑛 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑁°𝑑𝑒 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑎𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 1 1 1 1 

 
       
       1 

 

Instrumento: 
 
Ficha porcentaje de número de errores después de Lean 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ficha de Tiempo de demora en arreglar el error después de Lean  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

N° Fecha 
N° totales en 

forros colocados 
N° errores en 

forros colocados 
Poke 
Yoke 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

     

     

N° Fecha 
Operario de 

Armado 
Tiempo demora de 

falla (min) 

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    
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Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: Enrique M. Avendaño Delgado 

DNI: 18087740 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría (X)                   Doctor (  ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: UCV 

Número de telefono: - 

Cargo: Docente 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024 

 

Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   
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Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Dependiente 
 

Definición de la variable dependiente: Productividad 
"El término en sí tiene como sentido el de medir detenidamente los bienes y servicios 
brindados que han sido producidos por los recursos utilizados, ya sean estos recursos 
reales o inmateriales."(Juez,2020). 
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Productividad 

 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 

=
𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 ∗ 𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜

𝑀𝑂 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 + 𝑀𝑃 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜
 1 1 1 1 

 
 

      1 

 

Instrumento: 
Ficha Productividad de los meses Febrero y Marzo 

Mes Semanas Productividad 

FEBRERO 

sem 1   

sem 2   

sem 3   

sem 4   

MARZO 

sem 5   

sem 6   

sem 7   

sem 8   

    

 
 
 
 
 
 



 
 

 
71  

Ficha de los factores de la productividad de los meses de Febrero y Marzo 

Mes Semanas 
Volumen de 
producción 
(docenas) 

Precio M.O Costo 
Materia 
Prima 

(cuero pies) Costo 

FEBRERO 

sem 1             

sem 2             

sem 3             

sem 4             

MARZO 

sem 5             

sem 6             

sem 7             

sem 8             
 
 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: 

 

MENDOZA RIVERA RICARDO DARIO  

 

DNI: 

 

18070765  

 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría ()                   Doctor ( X ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: 

 

UNIVERSIDAD NACIONAL DE TRUJILLO  

 

Número de telefono: 

 

9495511552  

 

Cargo: 

 

DOCENTE-TIEMPO COMPLETO  

 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024  

 

 



 
 

 
72  

Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta VSM 
Según (García Cantó y Amador Gandia 2019a) Para ayudar a los usuarios a 
comprender mejor las actividades de desperdicio que deben eliminarse, el mapeo de 
la cadena de valor es una herramienta que proporciona una representación gráfica del 
estado actual y futuro de un sistema de producción. 
 

Dimensión Indicador 
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VSM 

 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜

=
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑜

𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
 1 1 1 1 

 
 

      1 
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Instrumento:  
Ficha de datos de análisis de indicadores de producción 

Descripción Símbolo  UMD Cortado Perfilado Empastado Armado Alistado 

Número de turnos NT und           

Jornada laboral JL hrs/turno           

Tiempo inefectivo TI hrs/turno           

Tiempo disponible NPT minutos           

Producción  Pr docenas/turno           

N° de máquinas NM und           

% de funcionamiento TF %           

        

Tiempo ciclo TC minutos           

% defectos PNC %           

N° de operarios NO und           

 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: 

 

MENDOZA RIVERA RICARDO DARIO  

 

DNI: 

 

18070765  

 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría ()                   Doctor ( X ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: 

 

UNIVERSIDAD NACIONAL DE TRUJILLO  

 

Número de telefono: 

 

9495511552  

 

Cargo: 

 

DOCENTE-TIEMPO COMPLETO  

 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024  
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Anexo 3 
Ficha de validación  

INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 
 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta 5S 
Según Rojas Jauregui, A.P. y Gisbert Soler, V. (2017) nos dice que la metodología 5S 
es un método que se desarrolla en cinco etapas y tiene como objetivo crear una cultura 
organizacional disciplinada, de orden y limpieza en cualquier área de la empresa. Esto 
constituye la base para implementar herramientas mejoradas. Los cinco pasos son: 
Eliminar, Organizar, Limpiar, Estandarizar, Disciplinar. Debe completar los siguientes 
pasos en el orden correcto durante la implementación. 

Dimensión Indicador 
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Instrumento:  
 
Ficha de evaluación de SEIRI  

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa 
Hermanos Pajilla 
S.A.C. Departamento 

área de 
producción 

Realizado por  Diestra Flores Cristina 
Fecha de 
evaluación Fecha: 

  
Parimango Sánchez 
Brayan     

Materiales 
utilizados   Cantidad Frecuencia 

Máquinas       

Mesas       

Repisas       

Cajas y bolsas       

Pegamento       

Lija       

Hormas cuenca     

Chavetas nuevas     

Clavos       

TOTAL       

Materiales 
dañados   Cantidad Frecuencia 

Máquina selladora     

Cajas rotas       

Papeles       

hormas Hermaper     

Materiales obsoletos Cantidad Frecuencia 

5S 

𝑆𝑒𝑖𝑟𝑖

=
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 1 1 1 

 
 

1 

 
 

1 

 

 

𝑆𝑒𝑖𝑡𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠

 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
∗ 100 

 1 1 1 1 

 
 

1 

𝑆𝑒𝑖𝑠𝑜𝑛 =
𝑁° 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑎𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎𝑠
∗ 100 

 1 1 1 1 

 
 

1 
𝑆𝑒𝑖𝑘𝑒𝑡𝑠𝑢

=
𝑁° 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 

0 0 1 0 

 
 

0 
  

𝑆ℎ𝑖𝑡𝑠𝑢𝑘𝑒 =
𝑁°𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

𝑁°𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
∗ 100 1 1 1 1 

 
 

1 
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Latas de basura      

Chavetas oxidadas     

TOTAL       

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
 

Materiales Utilizados 0 

Total de materiales 0 

Clasificación  
 

Ficha de evaluación de SEITON 

 

MATERIALES A ORDENAR ANTES DE LA APLICACIÓN 

Cantidad de materiales Materiales  área 

  Máquinas Producción 

  Cajas y bolsas Producción 

  Pegamento Producción 

  Lija Producción 

  Hormas cuenca Producción 

  Chavetas nuevas Producción 

  Clavos Producción 

  Repisas Producción 

  Mesas Producción 

 total 
 
Ficha de evaluación de SEISON 

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa Hermanos Pajilla S.A.C. Departamento 

Realizado por  Diestra Flores Cristina ÁREA DE PRODUCCIÓN 

  Parimango Sánchez Brayan   

ÁREAS DE TRABAJO PUNTAJE 

Los pasadizos están libres   

Iluminación adecuada   

Extinctor visible     

Paredes limpias y conservadas   

Las cajas de productos están ordenados   

TOTAL   

ALMACENAJE   

Materiales ordenados.   

Materiales en lugares adecuados.    

Los materiales están identificados.   

Ambiente limpio   
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TOTAL   

INFRAESTRUCTURA   

Suelos limpios     

Escaleras son resistentes   

Accesibilidad interna, adecuadas vías de circulación   

TOTAL   

MATERIALES   

Las maquinarias se encuentran correctamente 
engrasadas   

Los materiales se encuentran visibles    

Los materiales están ordenados   

los materiales están en buen estado   

TOTAL   

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
 

  Puntaje Porcentaje 

ÁREAS DE TRABAJO     

ALMACENAJE     

INFRAESCTRUCTURA     

MATERIALES     

TOTAL     
 
 

Indicadores   

BUENO 50≥100  

MEDIO 25≥49  

MALO 1≥24  

   

   

N° de secciones 
limpias    

Total de áreas    

LIMPIEZA  
 
 Ficha de evaluación de SEIKETSU 

INSPECCIÓN 

N° Preguntas SI NO 

1 ¿Se realiza la limpieza del área diariamente?           

2 
¿Encuentra de manera rápida los elementos de limpieza cuando lo 
requiere?       

3 ¿Considera que el área de producción cuenta con una correcta       
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limpieza?  

4 ¿Calzados Fesney cuenta con depósitos de clasificación de basura?          

5 
¿Se realiza inspecciones antes, durante y después del proceso de 
producción del calzado?      

6 ¿Hay un control de limpieza?                

7 ¿Hay empleados responsables de tareas específicas?            
 
 
 
 

N° de 
inspecciones 
realizadas     

Total de 
inspecciones     

ESTANDARIZACIÓN  
 

 

Ficha de evaluación de SHITSUKE 

 

N° de capacitaciones 
realizadas   

Total de capacitaciones   

Disciplina   
 
 

 

Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: 

 

MENDOZA RIVERA RICARDO DARIO  

 

DNI: 

 

18070765  

 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría ()                   Doctor ( X ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: 

 

UNIVERSIDAD NACIONAL DE TRUJILLO  

 

Número de telefono: 
 

9495511552  
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Cargo: 

 

DOCENTE-TIEMPO COMPLETO  

 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024  

 
Anexo 3 

Ficha de validación  
INSTRUCCIÓN: A continuación, se le hace llegar el instrumento de recolección de 
datos que permitirá recoger la información en la presente investigación: Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad del área de producción en una 
empresa de calzado, el porvenir, 2024.Por lo que se le solicita que tenga a bien evaluar 
el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias para realizar las correcciones 
pertinentes. Los criterios de validación de contenido son:  
 

Criterios Detalle Calificación 

Suficiencia 

El/la ítem/pregunta 1: de acuerdo  

pertenece a la 0 : en desacuerdo 

dimensión/subcategoría   

y basta para obtener la   

medición de esta   

Claridad 

El/la ítem/pregunta se 1: de acuerdo  

comprende fácilmente, 0 : en desacuerdo 

es decir, su sintáctica y   

semántica son   

adecuadas   

Coherencia 

El/la ítem/pregunta tiene 1: de acuerdo  

relación lógica con el 0 : en desacuerdo 

indicador que está   

midiendo   

Relevancia 

El/la ítem/pregunta es 1: de acuerdo  

esencial o importante, 0 : en desacuerdo 

es decir, debe ser   

incluido   

 Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008). 
 

Matriz de validación de la variable Independiente 
Definición de la herramienta Poka Yoke 
Según (Posada 2007) nos dice que traducido literalmente como Poka (error no 
detectado) y Yoke (prevención), la idea es eliminar el problema desde la causa y tomar 
medidas antes de que suceda. Significan el desarrollo de mecanismos y/o dispositivos 
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que eliminen los defectos del producto. empresas de manufactura. Tienen una 
estrecha conexión con los sistemas 5S y SMED, por lo que se desarrollan en paralelo. 
 
 

Dimensión Indicador 
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Poka Yoke 

 

𝑝𝑜𝑘𝑎 𝑌𝑜𝑘𝑒 =
𝑁° 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠  𝑒𝑛 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑜𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑁°𝑑𝑒 𝑓𝑜𝑟𝑟𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑙𝑎𝑐𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 

1 1 1 

 
 

1 

 
 
 

1 

 

Instrumento: 
 
Ficha porcentaje de número de errores después de Lean 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ficha de Tiempo de demora en arreglar el error después de Lean  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

N° Fecha 
N° totales en 

forros colocados 
N° errores en 

forros colocados 
Poke 
Yoke 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

     

     

N° Fecha 
Operario de 

Armado 
Tiempo demora de 

falla (min) 

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    
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Nombre del instrumento: 

 
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del área de 

producción en una empresa de calzado 

 
Objetivo del instrumento: 

 
Determinar los sustentos teóricos y fórmulas que sean verificadas para 

la confiabilidad de los instrumentos y ser aplicadas en la tesis 
cuantitativa 

Nombre y apellidos del experto: 

 

MENDOZA RIVERA RICARDO DARIO  

 

DNI: 

 

18070765  

 

Años de experiencia en el área: 
2 a 4 años () 

Más de 5 años (X ) 

Máximo grado profesional: Maestría ()                   Doctor ( X ) 

Nacionalidad PERUANO 

Institución donde labora: 

 

UNIVERSIDAD NACIONAL DE TRUJILLO  

 

Número de telefono: 

 

9495511552  

 

Cargo: 

 

DOCENTE-TIEMPO COMPLETO  

 

Firma: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 06/07/2024  
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Anexo 5. Otras evidencias 
 

Anexo 5.1 Confiabilidad de Kuder Richardson de Juicio de expertos 
 

 
1 EXPERTO 2 EXPERTO 3 EXPERTO 
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INDICADOR
ES 

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

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 0 11 

7 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

                  

Totales 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 7 7 8 7 7  

p 1.00
0 

1.00
0 

1.00
0 

1.00
0 

1.000 1.00
0 

1.00
0 

1.00
0 

1.00
0 

1.00
0 

0.875 0.875 1.00
0 

0.875 0.875  

q 0.00
0 

0.00
0 

0.00
0 

0.00
0 

0.000 0.00
0 

0.00
0 

0.00
0 

0.00
0 

0.00
0 

0.125 0.125 0.00
0 

0.125 0.125  

p*q 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.1093
75 

0.1093
75 

0 0.1093
75 

0.1093
75 

 

 

Z(p*q) 0.4375 

X2 1.75 

K 8 

KR-20 0.8571429 
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Anexo 5.2 Guía de entrevista 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 5.2.1 Cuestionario 
 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

 



 
 

 
85  

Anexo 5.2.2 RESULTADOS DE LA ENCUESTA 
 
 

1. ¿Se encuentra en mal estado el área de producción? 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ¿Tiene dificultades al trabajar en relación al estado de su área de 

trabajo? 

 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 

3. ¿Te gustaría mejorar el área de producción? 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

4. ¿Su área de trabajo cuenta con implementos de limpieza? 
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5. ¿Hay falta de instrucciones e indicaciones para realizar sus actividades? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6. ¿Hay tiempos improductivos? 
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7.  ¿Demora en encontrar las herramientas y materiales necesarias para su 

trabajo? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8. ¿Hay máquinas desactualizadas y herramientas obsoletas? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

9. ¿Se desperdicia la materia prima? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

10. ¿Se demoran en el cambio de sub área para la fabricación del calzado? 
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Anexo 5.2.3 Tabulación de datos 

 

O
p

e
ra

ri
o

s
 

P
re

g
u

n
ta

 1
 

P
re

g
u

n
ta

 2
 

P
re

g
u

n
ta

 3
 

P
re

g
u

n
ta

 4
 

P
re

g
u

n
ta

 5
 

P
re

g
u

n
ta

 6
 

P
re

g
u

n
ta

 7
 

P
re

g
u

n
ta

 8
 

P
re

g
u

n
ta

 9
 

P
re

g
u

n
ta

 1
0
 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

6 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 

7 1 1 0 0 0 1 0 0 0 1 

8 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 

9 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 

 

 Rangos 

SI 1 

NO 0 

 

Anexo 5.2.4 Alfa de Crobanch 
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Anexo 5.3 Diagrama de Ishikawa 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Elaboración propia 

Anexo 5.3.1 Rango de valores de la matriz de priorización 
 

 

 

 

Alto 3 

Medio 2 

Bajo 1 

Muy bajo 0 
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Anexo 5.3.2 Matriz de priorización 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAUSAS HERRAMIENTAS CRITERIOS TOTAL 
MATERIAL                 

Mal control de pedido de la materia 
prima 

Just in time 0 2 1 2 2 2 9 Desperdicio de la materia prima 

Escases de la materia prima 

MÉTODOS          

Inexistencia de algún sistema de 
gestión de control 

PHVA:Planear-Hacer-Verificar-Actuar 3 1 2 2 2 2 12 

Mala gestión de seguridad 

MANO DE OBRA                 

Desperdicio de tiempo de espera Value Stream Mapping(VSM) 0 3 3 3 3 3 15 

Desperdicio por defectos, rechazos 
reprocesos 

Poka yoke 0 3 3 3 3 3 15 

Desperdicio por transporte y 
movimientos 
innecesarios Just in time 0 2 2 2 2 2 10 

MAQUINAS                 

Maquinas antiguas TPM 3 2 2 2 2 2 13 

Pérdida de tiempo en la producción Single Minute Exchange of Die (SMED) 0 1 2 1 1 0 5 

AMBIENTE                 

Desorden y suciedad 

5S 2 3 2 3 3 3 16 
Mala distribución 

Materiales no clasificados 

Materiales innecesarios 
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Anexo 5.4 Guía de observación (Cursograma analítico de proceso) 
 

 

CURSOGRAMA ANALÍTICO 
DEL PROCESO 

EMPRESA:  
HERMANOS PAJILLA 
S.A.C. 

PAGINA:1 

AREA: 
PRODUCCIÓN 

  

PRODUCTO: 
CALZADO  

 

 
MODELO DE TRABAJO:  
ACTUAL 

DIAGRAMA HECHO 
POR: 
DIESTRA FLORES 
CRISTINA 
PARIMANGO 
SANCHEZ BRAYAN 

APROBADOR POR:  
LA EMPRESA 

 

Descripción 
 

Cantidad 

 

Distancia 

 

Tiempo 

Símbolo  

Observaciones 
 

 
 

 
 

 

 

 
 

 

Almacenamiento de 

materia prima 

       X Tipos y color de cuero 

Transporte del cuero 

al área de cortado 

  

8 metros 
  X    Se escoge el cuero de acuerdo 

al pedido 

Recorte de las 

piezas de cuero 

  31.21 

minutos 

X     Se recorta las piezas de 

acuerdo al pedido diario 

establecido por pedido  

Desbastado de las 

piezas  

  24 

minutos 

X     Utiliza una maquina 

desbastadora para perfilar las 

piezas ya cortadas y se 

ordenan de acuerdo al modelo 

y talla. 

Empastado de las 

piezas 

  8.59 

minutos 

X     Recibe los cortes que han sido 

desbastados, posteriormente 

se coloca a las piezas sus 

forros internos, coloca 

cintillos, hebillas, etc. 

Pre armado del 

calzado 

  5 minutos X     Se unen las piezas con 

pegamento, se marca con un 

punzón en los puntos 

correspondientes. 

Moldeado de del 

calzado 

  3minutos X     Se utiliza una maquina con 

una temperatura apropiada 

para darle forma al calzado 

Armado total de las 

piezas de cuero del 

calzado 

  33.53 

minutos 

X     Las piezas pre armadas pasan 

por costura y colocan en un 

horno a gas a 300 grados por 

1 min, 

Ensuelado   10 

minutos 

X     Se une con pegamento la 

suela y la horma. 

Acabados del 

calzado 

  12 

minutos 

X     Se pinta y se lustra el calzado 

Empaquetado   4.5 

minutos 

X     Se alista en las cajas por cada 

talla  

TOTAL 0 8 metros 131.83 

minutos 

9 1   1  
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Anexo 5.5 Guía de observación de los tipos de desperdicios del área de producción 
 

GUIA DE OBSERVACIÓN DE LOS TIPOS DE DESPERDICIO DEL ÁREA DE PRODUCCION 

Sub Áreas Análisis Tipo de desperdicios 
 

Cortado 

El cortador no realiza un orden y limpieza en su área 
causando esto una demora al cortar las piezas, no tiene una 
medida exacta de cuanto cuero utilizara para el pedido y 
esto causa un mal uso de la materia prima. 

 
 
 

 Desperdicio por tiempo de 
espera 

 Desperdicio por 
transporte 

 Desperdicio movimientos 
innecesarios 

 Desperdicio por defectos, 
rechazos y reprocesos 

 Desperdicio talento 
subutilizado 

 Desperdicio de materia 
prima 

 
 
 

Perfilado 

Se visualiza un desorden y suciedad en todas las maquinas 
del perfilado, los operarios por falta de espacio ponen las 
piezas perfiladas encima de otras causando que se peguen 
entre si y como resultado un daño en las piezas de cuero. 

Empastado 

Se encontró un ambiente desordenado, el operario no 
cuenta con la experiencia suficiente y malogra la materia 
prima y se toma más tiempo de lo planeado.  

No tiene un estante para colocar las piezas rematadas y 
evitar la acumulación y desorden   

Armado 

Tiene problemas al encontrar los moldes de hormas de 
zapatos causado por el desorden, no tiene espacio 
suficiente para colocar los zapatos armados y por el 
desorden y suciedad tiene menos movilidad al trabajar. 

Alisado 
No tienen un espacio ambientado correctamente para el 
pintado del zapato, causando esto un desperdicio de 
insumos y un mal acabado. 
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Anexo 5.6 Fotos del inventario de la producción meses Febrero y Marzo 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Anexo 5.6.1 Ficha de los factores de la productividad de los meses de Febrero y 
Marzo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mes Semanas 
Volúmen de 
producción 
(docenas) 

Precio M.O Costo 
Materia 
Prima 

(cuero pies) 
Costo 

FEBRERO 

sem 1 14 
 S/   

130.00  9 
 S/     

84.00  96 
 S/ 

10.00  

sem 2 14 
 S/   

130.00  9 
 S/     

84.00  95 
 S/ 

10.00  

sem 3 13 
 S/   

130.00  9 
 S/     

78.00  94 
 S/ 

10.00  

sem 4 13 
 S/   

130.00  9 
 S/     

78.00  93 
 S/ 

10.00  

MARZO 

sem 5 13 
 S/   

130.00  9 
 S/     

78.00  97 
 S/ 

10.00  

sem 6 13 
 S/   

130.00  9 
 S/     

78.00  97 
 S/ 

10.00  

sem 7 14 
 S/   

130.00  9 
 S/     

84.00  98 
 S/ 

10.00  

sem 8 13 
 S/   

130.00  9 
 S/     

78.00  98 
 S/ 

10.00  



 
 

 
94  

 
 
 

Anexo 5.7 Análisis de indicadores de producción 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Anexo 5.7.1 Fotos de toma de tiempo 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Descripción Símbolo UMD Cortado Perfilado Empastado Armado Alistado 

Número de 
turnos 

NT und 2 2 2 2 2 

Jornada laboral JL hrs/turno 13 9 9 12 9 

Tiempo 
inefectivo 

TI hrs/turno 2 2 2 2 2 

Tiempo 
disponible 

NPT minutos 1320 840 840 1200 840 

Producción Pr docenas/turno 3 2 2 2 2 

N° de máquinas NM und - 3 1 2 1 

% de 
funcionamiento 

TF % - 90% 85% 85% 80% 

        

Tiempo ciclo TC minutos 440 420 420 600 420 

% defectos PNC % - 5% 5% 5% 6% 

N° de operarios NO und 1 3 1 1 2 
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Anexo 5.8 Ficha de tiempos del área de cortado 
 

ESTUDIO DE TIEMPOS  

DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN Estudio N° 1 

Hoja N° 1 

Operación CORTADO Término: 09:00 

Comienzo: 07:00 

Estudio de 

Métodos N° 

1 T. 

Transcurrido: 

02:00 

Herramientas y Calibradores: Cronómetro Operario: 1 

Observado 

por: 

DIESTRA FLORES CRISTINA 

Método utilizado: 

  

Estudio de tiempos con 

cronometro 

Fecha: 1/02/2024 

Producto: CALZADOS Comprobado 

por: 

Gerente General 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TP 

(minutos) 

TP (hr) 

Selecciona el 

cuero en el área 

del almacén 

2.23 2.20 3.00 2.50 2.30 2.40 2.35 2.42 2.43 2.60 2.4 0.04072 

Busca los moldes 

en las cajas 

8.30 8.50 8.36 8.55 9.02 8.59 9.03 8.50 8.40 8.39 8.56 0.14273 

Extiende el cuero 

para cortar 

2.30 2.24 2.36 2.29 2.33 2.36 2.28 2.31 2.27 2.28 2.30 0.03837 

Busca los 

materiales para 

cortar el cuero 

1.30 1.34 1.32 1.33 1.31 1.33 1.32 1.30 1.34 1.33 1.32 0.02203 

Corta las piezas 

del molde y código  

30.20 30.26 31.50 30.54 31.00 32.02 31.59 31.40 32.05 31.57 31.21 0.52022 

           45.8 0.76407 

Fuente: («Plantilla ESTUDIO DE TIEMPOS en Excel | Kasey De La Cruz» 2023) 
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Anexo 5.9 Ficha de tiempos del área de armado 
 

ESTUDIO DE TIEMPOS  

DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN Estudio N° 1 

Hoja N° 1 

Operación ARMADO Término: 09:00 

Comienzo: 07:00 

Estudio de 

Métodos N° 

1 T. Transcurrido: 02:00 

Herramientas y Calibradores: Cronómetro Operario: 1 

Observado por: DIESTRA FLORES CRISTINA 

Método 

utilizado: 

  Estudio de tiempos con 

cronometro 

Fecha: 2/02/2024 

Producto: CALZADOS Comprobado 

por: 

Gerente General 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TP (minutos) TP (hr) 

Busca las hormas  4.50 4.50 4.54 4.52 4.57 4.55 4.56 4.58 4.57 4.59 4.55 0.07580 

Pegar nuevamente 

el forro 

1.03 1.06 1.04 1.06 1.05 1.04 1.05 1.03 1.02 1.04 1.04 0.01737 

Cortar el exceso 

del cuero 

2.03 2.02 2.05 2.02 2.03 2.02 2.03 2.02 2.05 2.03 2.03 0.03383 

Transportar 

hormas al horno 

de gas 

0.40 0.42 0.41 0.42 0.40 0.41 0.40 0.43 0.42 0.41 0.41 0.00687 

Coloca la horma  a 

la moldeadora 

0.13 0.12 0.12 0.11 0.10 0.16 0.13 0.11 0.14 0.15 0.13 0.00212 

Lija las partes 

internas de las 

suelas 

2.50 2.45 2.48 2.60 2.45 2.50 2.49 2.50 2.52 2.53 2.50 0.04170 

Perfila la horma 

que sale del 

armado 

3.55 3.50 3.49 3.45 3.46 3.50 3.51 3.50 3.49 3.48 3.49 0.05822 

Se une con 

pegamento la 

suela y la horma 

3.02 3.01 3.04 3.03 3.02 3.01 3.02 3.03 3.02 3.02 3.02 0.05037 

Coloca al horno 

reactivador 

1.65 1.64 1.62 1.63 1.60 1.62 1.61 1.60 1.62 1.63 1.62 0.02703 

           18.80 0.31329 

Fuente:(«Plantilla ESTUDIO DE TIEMPOS en Excel | Kasey De La Cruz» 2023)  

 

 



 
 

 
97  

 

 

 

Anexo 5.10 Procedimiento de SEIRI 

 

Fuente: Álvarez Velezmoro y Paucar Poma ,2015 
 

Anexo 5.11 Ficha de evaluación de SEIRI 
FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa Hermanos Pajilla S.A.C. Departamento 
área de 
producción 

Realizado por  Diestra Flores Cristina Fecha de evaluación Febrero-Marzo 
  Parimango Sánchez Brayan     

Materiales utilizados 
  

Cantidad Frecuencia 

Máquinas   6 4 

Mesas   6 2 

Repisas   6 2 

Cajas y bolsas   30 4 

Pegamento   6 4 

Lija   15 3 

Hormas cuenca   80 3 

Chavetas nuevas 4 3 

Clavos   5 3 

TOTAL   158 28 

Materiales dañados 
  

Cantidad Frecuencia 

Máquina selladora 1 2 

Cajas rotas   20 3 

Papeles   15 1 

hormas Hermaper 30 2 

Materiales obsoletos     

Latas de basura  3 4 
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Chavetas oxidadas 2 4 

TOTAL   71 16 

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 

 

Anexo 5.12 Procedimiento de SEITON 
 

 

 

Fuente: Álvarez Velezmoro y Paucar Poma, 2015 

ORDEN : PROCEDIMIENTO 

Círculo de 
frecuencia de uso de 

materiales en el 
área de producción

NO SE USA

CADA HORA

VARIAS
VECES AL DIA

VARIAS
VECES POR 
SEMANA

ALGUNAS 
VECES AL MES

ALGUNAS
VECES AL AÑO

SE USA 1 VEZ AL 
AÑO

ES POSIBLE QUE SE 
USE

ELIMINAR

COLOCAR
JUNTO A LA 
PERSONA

COLOCAR CERCA 
DE LA PERSONA

COLOCAR
EN EL ÁREA

COLOCAR EN 
OTRA ÁREA

COLOCAR EN 
ARCHIVO

COLOCAR EN 
ALMACÉN

COLOCAR EN 
ALMACÉN
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Anexo 5.13 Ficha de evaluación de SEITON 

MATERIALES A ORDENAR ANTES DE LA APLICACIÓN 

Cantidad de materiales Materiales  área 

6 Máquinas Producción 

30 Cajas y bolsas Producción 

6 Pegamento Producción 

15 Lija Producción 

80 Hormas cuenca Producción 

4 Chavetas nuevas Producción 

5 Clavos Producción 

6 Repisas Producción 

6 Mesas Producción 

158 total 

 

N° materiales ordenados  158 

Total de Materiales 229 

ORDEN 69% 

 

Anexo 5.14 Ficha de evaluación de SEISON  

 

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa Hermanos Pajilla S.A.C. Departamento 

Realizado por  Diestra Flores Cristina ÁREA DE PRODUCCIÓN 

  Parimango Sanchez Brayan   

ÁREAS DE TRABAJO PUNTAJE 

Los pasadizos estan libres 2 

Iluminación adecuada 2 

Extinctor visible   2 

Paredes limpias y conservadas 2 

Las cajas de productos están ordenados 1 

TOTAL 9 

ALMACENAJE   

Materiales ordenados. 1 

Materiales en lugares adecuados 2 

Los materiales están identificados 1 

Ambiente limpio 2 

TOTAL 6 

INFRAESTRUCTURA   

Suelos limpios   1 
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Escaleras son resistentes 3 

Accesibilidad interna, adecuadas vías de circulación 2 

TOTAL 6 

MATERIALES   

Las maquinarias se encuentran correctamente 
engrasadas 2 

Los materiales se encuentran visibles  3 

Materiales  están en buen estado 3 

TOTAL 8 

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 

 

 

  Puntaje Porcentaje 

ÁREAS DE TRABAJO 9 31% 

ALMACENAJE 6 21% 

INFRAESCTRUCTURA 6 21% 

HERRAMIENTAS   8 28% 

TOTAL 29 100% 

 

Indicadores  

BUENO 50≥100 

MEDIO 25≥49 

MALO 1≥24 

 

Anexo 5.15 Ficha de evaluación de SEIKETSU 

Área de Producción  

N° Estandarización de las primeras 3S SI NO 

1 ¿Se realiza una clasificación de las herramientas del área?          x 

2 ¿Encuentra de manera rápida los elementos de limpieza cuando lo requiere?   x   

3 ¿Considera que el área de producción cuenta con una correcta limpieza?        x 

4 ¿Calzados Fesney cuenta con los depósitos suficientes de basura?        x 

5 
¿Se realiza inspecciones antes, durante y después del proceso de producción del 
calzado?    x 

6 ¿Hay un control de limpieza?            x   

7 ¿Hay empleados responsables de tareas específicas?          x 

 

N° de inspecciones realizadas   2 

Total de inspecciones   7 

ESTANDARIZACIÓN 29% 
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Anexo 5.16 Fotos de errores 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Anexo 6 Ficha de evaluación de SEIRI – POSTEST  

FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa 
Hermanos Pajilla 
S.A.C. 

Departamento 
Área de 
producción 

Realizado por  
Diestra Flores Cristina 

Fecha de 
evaluación 

Abril-Mayo 

  
Parimango Sanchez 
Brayan 

  

Materiales utilizados Cantidad Frecuencia 

Máquinas  6 4 

Mesas  6 2 

Repisas  6 2 

Cajas y bolsas  30 4 

Pegamento  6 4 

Lija  15 3 

Hormas cuenca 80 3 

Chavetas nuevas 4 3 

Clavos  5 3 

TOTAL  158 28 

Materiales dañados Cantidad Frecuencia 

Cajas rotas  6 3 

Papeles  10 1 

Hormas Hermaper 16 2 

Materiales obsoletos Cantidad Frecuencia 

Latas de basura  3 3 

Chavetas oxidadas 0 1 

TOTAL   35 10 

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 
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Materiales Utilizados 158 

Total de materiales 193 

Clasificación 82% 

 

Anexo 6.1 Ficha de evaluación SEITON – POSTEST 
 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Anexo 6.2 Cronograma de limpieza SEISON – POSTEST 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

MATERIALES A ORDENAR ANTES DE LA APLICACIÓN 

Cantidad de materiales Materiales  área 

6 Máquinas Producción 

30 Cajas y bolsas Producción 

6 Pegamento Producción 

15 Lija Producción 

80 Hormas cuenca Producción 

4 Chavetas nuevas Producción 

5 Clavos Producción 

6 Repisas Almacén 

6 Mesas Producción 

158 total 

N° materiales ordenados  158 

Total de Materiales 193 

Orden 82% 
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Anexo 6.3 Ficha de evaluación de SEISON - POSTEST 

 
FICHA DE EVALUACIÓN 

Empresa Hermanos Pajilla S.A.C. Departamento 

Realizado por  Diestra Flores Cristina ÁREA DE PRODUCCIÓN 
  Parimango Sanchez Brayan   

ÁREAS DE TRABAJO PUNTAJE 

Los pasadizos estan libres 4 

Iluminación adecuada 4 

Extinctor visible   4 

Paredes limpias y conservadas 3 

Las cajas de productos están ordenados 3 

TOTAL 18 

ALMACENAJE   

Materiales ordenados. 4 

Materiales en lugares adecuados.  4 

Los materiales están identificados. 4 

Ambiente limpio 4 

TOTAL 16 

INFRAESTRUCTURA   

Suelos limpios   4 

Escaleras son resistentes 4 

Accesibilidad interna, adecuadas vías de circulación 4 

TOTAL 12 

MATERIALES   

Las maquinarias se encuentran correctamente engrasadas 4 

Los materiales se encuentran visibles  4 

Los materiales estan ordenados 4 

los materiales están en buen estado 4 

TOTAL 16 

Uso raro=1, Uso ocasional=2, Uso frecuente=3 y Uso imperdonable=4 

 
 
 
 
 
 
 
 

Indicadores   

BUENO 50≥100  

MEDIO 25≥49  

MALO 1≥24  

   

   

  Puntaje Porcentaje 

ÁREAS DE TRABAJO 18 62% 

ALMACENAJE 16 55% 

INFRAESCTRUCTURA 12 41% 

MATERIALES 16 55% 

TOTAL 62 100% 
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N° de secciones limpias 
 

3 

Total de áreas 
  

4 

LIMPIEZA 75% 

 

Anexo 6.4 Ficha de evaluación de SEIKETSU – POSTEST 
 

INSPECCIÓN 

N° Preguntas SI NO 

1 ¿Se realiza la limpieza del área diariamente?       X   

2 
¿Encuentra de manera rápida los elementos de limpieza cuando lo 
requiere?   X   

3 ¿Considera que el área de producción cuenta con una correcta limpieza?    X   

4 ¿Calzados Fesney cuenta con depósitos de clasificación de basura?      X   

5 
¿Se realiza inspecciones antes, durante y después del proceso de producción 
del calzado?  X   

6 ¿Hay un control de limpieza?              X 

7 ¿Hay empleados responsables de tareas específicas?        X   

 
 
 
 

 
 
 

 

N° de inspecciones realizadas 
  6 

Total de inspecciones 
  7 

ESTANDARIZACIÓN 86% 
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Anexo 6.5 Tríptico de 5S 

 

Anexo 6.6 Cronograma de capacitaciones a los trabajadores del área de producción 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 

TEMAS AÑO 2024 PONENTE DNI DURA
CIÓN 

ABRIL MAYO    

Metodología 
5S 

09/04/20
24 

   Diestra 
Flores 
Cristina 

70839
418 

30 min 

Implementac
ión de la 
metodología 
5S 

 23/04/20
24 

  45 min 

Seguridad y 
salud 

  07/05/20
24  

 Parimango 
Sánchez 
Brayan 

75374
948 

35min 

Compromiso 
laboral 

   21/05/20
24 

30 min 
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Anexo 6.7 Control de asistencia de las capacitaciones 
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Anexo 6.8 Ficha de evaluación de SHITSUKE – POSTEST 

 

POS-TEST   

N° de capacitaciones realizadas 4 

Total de capacitaciones 
. 4 

Disciplina 100% 

 

Anexo 6.9 Ficha fotográfica del pretest y postest 
 

Ficha fotográfica 

Metodología 5S PRE-TEST POST-TEST 

 

 

 

 

 

 

 
CLASIFICAR 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

  ORDENAR 
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   LIMPIEZA 
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ESTANDARIZAR 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 DISCIPLINA 
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Anexo 6.10 Análisis de indicadores de producción después de Lean 
 
 

 

 

Anexo 6.10 Ficha de tiempos del área de cortado después del Lean 
 

ESTUDIO DE TIEMPOS  

DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN Estudio N° 2 

Hoja N° 2 

Operación CORTADO Término: 08:00 

Comienzo: 07:00 

Estudio de 

Métodos 

N° 

1 T. 

Transcurrid

o: 

01:00 

Herramientas y Calibradores: 

Cronómetro 

Operario: 1 

Observado 

por: 

DIESTRA FLORES CRISTINA 

Método 

utilizado: 

  

Estudio de tiempos con 

cronometro 

Fecha: 1/04/2024 

Producto: CALZADOS Comprobad

o por: 

Gerente General 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TP 

(minuto

s) 

TP (hr) 

Selecciona el 2.00 1.50 1.53 1.52 1.50 1.55 1.54 1.52 2.00 1.58 1.6 0.0270

Descripción Símbolo UMD Cortado Perfilado Empastado Armado Alistado 

Número de turnos NT und 2 2 2 2 2 

Jornada laboral JL hrs/turno 12 9 9 11 9 

Tiempo inefectivo TI hrs/turno 2 2 2 2 2 

Tiempo 
disponible NPT minutos 1200 840 840 1080 840 

Producción  Pr docenas/turno 4 3 3 3 3 

N° de máquinas NM und - 3 1 2 1 

% de 
funcionamiento TF % - 90% 85% 85% 80% 

        

Tiempo ciclo TC minutos 300 280 280 360 280 

% defectos PNC % - 5% 5% 5% 6% 

N° de operarios NO und 1 3 1 1 2 
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cuero en el 

área del 

almacén 

7 

Busca los 

moldes en 

las cajas 

6.00 6.02 6.08 6.05 6.04 6.03 6.04 6.00 6.01 6.03 6.03 0.1005

0 

Extiende el 

cuero para 

cortar 

2.30 2.24 2.36 2.29 2.33 2.36 2.28 2.31 2.27 2.28 2.30 0.0383

7 

Busca los 

materiales 

para cortar el 

cuero 

0.59 0.56 0.58 1.00 0.57 0.56 0.54 0.55 0.57 0.54 0.61 0.0101

0 

Corta las 

piezas del 

molde y 

código  

28.0

3 

28.0

9 

28.1

1 

28.12 28.1

0 

28.0

8 

28.0

6 

28.0

9 

28.1

3 

28.1

0 

28.09 0.4681

8 

           38.7 0.6442

2 

 

 

Anexo 6.11 Ficha de tiempos del área de armado después del Lean 
ESTUDIO DE TIEMPOS  

DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN Estudio N° 2 

Hoja N° 2 

Operación ARMADO Término: 09:00 

Comienzo: 07:00 

Estudio de Métodos 

N° 

1 T. 

Transcurrido: 

02:00 

Herramientas y Calibradores: Cronómetro Operario: 1 

Observado por: DIESTRA FLORES CRISTINA 

Método utilizado: 

  

Estudio de tiempos 

con cronometro 

Fecha: 2/04/2024 

Producto: CALZADOS Comprobado 

por: 

Gerente General 

Actividades T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TP 

(minutos) 

TP (hr) 

Busca las hormas  2.5

0 

2.4

5 

2.4

6 

2.48 2.4

6 

2.4

8 

2.4

7 

2.4

9 

2.5

0 

2.4

8 

2.48 0.0412

8 

Pegar nuevamente el 

forro 

0.5

2 

0.5

0 

0.4

9 

0.48 0.5

0 

0.5

1 

0.5

0 

0.4

8 

0.5

0 

0.4

9 

0.50 0.0082

8 
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Cortar el exceso del 

cuero 

1.0

2 

1.0

2 

1.0

5 

1.02 1.0

3 

1.0

2 

1.0

3 

1.0

2 

1.0

2 

1.0

2 

1.03 0.0170

8 

Transportar hormas al 

horno de gas 

0.4

0 

0.4

2 

0.4

1 

0.42 0.4

0 

0.4

1 

0.4

0 

0.4

3 

0.4

2 

0.4

1 

0.41 0.0068

7 

Coloca la horma  a la 

moldeadora 

0.1

3 

0.1

2 

0.1

2 

0.11 0.1

0 

0.1

6 

0.1

3 

0.1

1 

0.1

4 

0.1

5 

0.13 0.0021

2 

Perfila la horma que 

sale del armado 

3.5

5 

3.5

0 

3.4

9 

3.45 3.4

6 

3.5

0 

3.5

1 

3.5

0 

3.4

9 

3.4

8 

3.49 0.0582

2 

Se une con 

pegamento la suela y 

la horma 

3.0

2 

3.0

1 

3.0

4 

3.03 3.0

2 

3.0

1 

3.0

2 

3.0

3 

3.0

2 

3.0

2 

3.02 0.0503

7 

Coloca al horno 

reactivador 

1.6

5 

1.6

4 

1.6

2 

1.63 1.6

0 

1.6

2 

1.6

1 

1.6

0 

1.6

2 

1.6

3 

1.62 0.0270

3 

           12.67 0.2112

4 

 

Anexo 7. Prototipo de las instrucciones del sub área del empastado 
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Anexo 7.1 Diseño las instrucciones del sub área del empastado 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




