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Resumen

La investigacion se centro en la aplicacion de la Teoria de Restricciones teniendo
el objetivo de implementar la teoria para mejorar la productividad de la empresa
de calzado 2024. dedicada al rubro de calzados para dama, La metodologia de
TOC se aplic6 a través de una serie de etapas disefiadas para identificar y
eliminar restricciones que limitan rendimiento productivo. se aplicé la
metodologia cuantitativa de tipo aplicada, con un disefio experimental. Durante
la investigacion, se llevé a cabo una recoleccion de datos exhaustiva y tomas de
tiempo durante 28 dias habiles, poblacién establecida por las lineas de procesos
de la empresa donde se anclo en los 4 procesos de cortado, perfilado, de armado
y el proceso de alistado donde intervienen 7 colaboradores. Estos datos
permitieron evaluar la situacién actual de la productividad de la empresa y
establecer una linea base para el andlisis de un pretest y postes. La investigacion
de la Teoria de Restricciones, junto con la metodologia 5S, concluye que ayuda
a mejorar la productividad, contribuyendo a la eficiencia de recursos y un
incremento en la capacidad de produccion de 9.36 docenas de calzado para

damas.

Palabras Clave: Teoria de Restricciones, productividad, proceso productivo.



Abstract

The research focused on the application of the Theory of Constraints with the
objective of implementing the theory to improve the productivity of the footwear
company 2024. dedicated to the women's footwear sector, the TOC methodology
was applied through a series of stages designed to identify and eliminate
constraints that limit productive performance. The applied quantitative
methodology was applied, with an experimental design. During the investigation,
exhaustive data collection and time recordings were carried out for 28 business
days, a population established by the company's process lines where it was
anchored in the 4 processes of cutting, profiling, assembly and the process of
enlisted where 7 collaborators intervene. These data made it possible to evaluate
the current situation of the company's productivity and establish a baseline for
the analysis of a pretest and posts. The Theory of Constraints research, together
with the 5S methodology, concludes that it helps improve productivity,
contributing to resource efficiency and an increase in production capacity of 9.36

dozen women's footwear.

Keywords: Theory of Constraints, productivity, production process.



INTRODUCCION
Una problemética constante que enfrentan las empresas de calzado a nivel
mundial se relaciona con el incremento de la presién competitiva y la necesidad
de mejorar la productividad. La demanda constante por parte de los
consumidores de una amplia variedad de estilos y modelos de calzado,
combinada con la globalizacién de la industria y la proliferacién de empresas de
calzado, ha generado una competencia feroz (Banco Mundial 2020).

Esta competencia no solo se basa en la calidad y el disefio del producto, sino
también en poder crecer con la premura en la elaboracion. Las empresas
enfrentan desafio de mantener estandares de produccion altos, mantener costos
competitivos y cumplir con plazos de entrega cada vez mas ajustados. La mejora
de la productividad se convierte en una necesidad critica para mantenerse en el
mercado y afrontar los desafios econdmicos y operativos de manera efectiva, lo
que requiere la adopcidon de nuevas tecnologias, métodos de gestion eficientes
y una capacitacion constante de la fuerza laboral. Esta problemética de
productividad es esencial para la sostenibilidad y el éxito continuo de las

empresas de calzado en un entorno global altamente competitivo (CANO 2020).

Para poder mejorar la productividad existen multiples herramientas dentro de las
cuales se tiene la Teoria de restricciones, la cual brinda a las empresas de
calzado a nivel mundial un enfoque sélido para mejorar su productividad en un
entorno altamente competitivo. Esta metodologia se enfoca en poder identificar
y descartar las restricciones con los cuellos de botella que restringen el
rendimiento global de la organizacion. En primer lugar, la TOC ayuda a estas
empresas a identificar con precision los puntos criticos en su proceso de
produccion que estan frenando la productividad, que podrian encontrarse en
areas como el mecanizado, el ensamblaje, la gestion de inventarios o la
proyeccion de la produccion. Luego, la TOC se concentra en mejorar
especificamente ese cuello de botella principal, asignando recursos y esfuerzos
para eliminar o mitigar la restricciéon, lo que puede resultar en un aumento

significativo de la productividad global (Gémez y Brito 2020).

Como tal eleccion surge la Teoria de Restricciones o TOC (por el acrénimo de

Theory of Constraints), que segun (Herrera et al. (2018) citando a (Goldratt y



Cox, 1993), es todo esto es un proceso de mejora continua, basandose en un
pensamiento sistémico, que ayudara a las empresas a aumentar sus utilidades
con un enfoque simple y practico, identificando las restricciones o cuellos de
botellas para lograr sus objetivos, permitiendo asi poder verificar los cambios

necesarios que se daran para descartarlos.

Para tal fin, la empresa debe concretar y analizar estrategias que puedan facilitar
la incorporacion de esta metodologia en las actividades diarias que realizan los
integrantes de las entidades. Para obtener esto, las empresas deberan
considerar un entrenamiento y una capacitacion, con el fin de extender los
conocimientos de los procesos y asi reducir la resistencia a los cambios. Es
cierto que, en los mercados globales, el cambio es una constante, lo que desafia
a las empresas a adaptarse continuamente para mantener su relevancia y
competitividad. La innovacion se convierte en una herramienta crucial para
sobrevivir y prosperar en este entorno dinAmico. En este contexto, se han
desarrollado diversos modelos y enfoques tanto en el ambito productivo como
en el administrativo para mejorar la eficiencia, eficacia y productividad global.
Para este desarrollo encontramos la Teoria de Restricciones (Aranzueque y
Bobadilla, 2021).

Al adoptar y adaptar estos modelos y enfoques, las empresas pueden aumentar
su capacidad para responder rapidamente a los cambios del mercado, optimizar
la eficacia de sus productos y servicios, y aumentar su competitividad a nivel
global. La clave estd en la capacidad de las empresas para ser flexibles,

innovadoras y enfocadas en mejorar todos los aspectos de su operacion.

La TOC propone un enfoque sistematico para identificar la restriccion mas critica
que limita el rendimiento general de la organizacién, ya sea en términos de
capacidad de produccion, flujo de informacion, recursos financieros u otros. Una
vez identificada la restriccion, se busca optimizar el rendimiento de la misma y
sincronizar las actividades de la empresa en torno a ella para maximizar el

rendimiento global segun (Herrera et al. 2018)

La TOC se basa en principios como la mejora continua, la priorizacion de
actividades en funcién de su impacto en la restricciéon identificada y la busqueda

constante de soluciones innovadoras para superar las limitaciones. Al aplicar la



TOC, las empresas pueden mejorar la satisfaccién del cliente, tanto interno
como externo, al garantizar la entrega oportuna y de alta calidad de productos y
servicios. Ademas, la optimizacion de recursos y el mejoramiento del
desempefio general de la compafiia se convierten en objetivos alcanzables
mediante este enfogue. Se suma a las metodologias mencionadas
anteriormente como una herramienta poderosa para abordar los desafios de los
mercados globales en constante cambio, al proporcionar un marco estructurado
para identificar y superar las limitaciones que obstaculizan el éxito empresarial
(Martin y Lafuente, 2017).

Restricciones o Cuellos de Botellas, los cuellos de botella es crucial en la TOC,
ya que identificar y gestionar eficazmente estos puntos criticos puede conducir
a mejoras significativas en la eficiencia y la productividad de una organizacion.
Al eliminar o mitigar los cuellos de botella, se puede aumentar el rendimiento
general del sistema y optimizar la utilizacion de los recursos disponibles. Pueden
encontrarse en diversos aspectos de una empresa, desde la produccion y la
cadena de suministro hasta los procesos administrativos y de servicio al cliente.
Identificar estos cuellos de botella y disefiar estrategias para gestionarlos de
manera efectiva es fundamental para mejorar el rendimiento global de la
organizaciéon y alcanzar sus objetivos comerciales. (Aguilar, Garrido, y
Gonzalez, 2016).

En esta investigacion se analizo la problematica de la empresa, la cual es una
empresa de calzado que inici6 operaciones en Trujillo en el afio 2015,
elaborando diferentes tipos de calzado tanto para damas como para caballeros;
la empresa durante estos 8 afios ha sabido crecer en el mercado, aunque su
marca no es muy conocida, y al ser una empresa familiar, sus lideres no cuentan
con toda las habilidades y conocimiento técnico para mejorar sus operaciones,

por ello ha tenido inconvenientes de productividad.

Para tal estudio se da cumplimiento a la ODS, objetivo 8 en: Promover el
crecimiento econdmico sostenido, inclusivo y sostenible, el empleo pleno y
productivo y el trabajo decente para todos donde da cumplimiento a la meta 8.3
encargada de promover politicas orientadas al desarrollo que apoyen las
actividades productivas, la creacion de puestos de trabajo decentes, el

emprendimiento, la creatividad y la innovacion, y fomentar la formalizaciéon y el
3



crecimiento de las microempresas y las pequefias y medianas empresas, incluso
mediante el acceso a servicios financieros (INEI, 2022). También contempla al
objetivo 12 en cargado de: Garantizar modalidades de consumo y produccion
sostenibles con el cumplimiento de la meta 12.5 que al 2030, ayudara a reducir
considerablemente la generacibn de desechos mediante actividades de
prevencion, reduccion, reciclado y reutilizacion, con su indicador 12.5.1. Tasa

Nacional de reciclado, en toneladas de material reciclado (INEI, 2019).

La empresa tiene errores en el proceso de fabricacion, como cortes incorrectos
debidos al uso inadecuado de las herramientas, fallos en los procesos de las
piezas, que provocan desperdicio de material, montaje deficiente y
reprocesamiento, lo que infla los gastos, ya que va perdiendo tiempo y se
requiere trabajo adicional donde podria evitarse, provocando asi congestion en
varias fases de la produccion, sobre todo en el montaje.

Para nuestro estudio se tiene el siguiente problema ¢De qué manera la teoria
de restricciones mejora la productividad de la empresa de calzado, Trujillo,
20247?,. De mas alla del simple hecho de implementar cambios superficiales en
procedimientos o politicas, muchas empresas reconocen la importancia de
adoptar una nueva cultura y forma de pensar que promueva la eficiencia y la
efectividad en todos los aspectos de su operacién. Esto implica un enfoque
holistico que abarca desde la prestacion del servicio al cliente hasta la gestion

de inventarios y la reduccién de gastos (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2020)

Al adoptar una cultura empresarial orientada hacia la eficiencia y la mejora
continua, las organizaciones pueden experimentar una serie de beneficios,
como el aumento de la productividad, la reduccion de inventarios y gastos
innecesarios, y en Ultima instancia, el aumento de los ingresos. Esta nueva
mentalidad no solo implica cambios en los procesos y précticas internas, sino
también un compromiso generalizado con la excelencia y la innovacion en todos
los niveles de la organizacion. Es por ello, que se formula la siguiente pregunta:
¢, De qué manera la teoria de restricciones mejora la Productividad en el proceso
productivo de la empresa de calzado? Se justifico la investigacién de manera
tedrica por libros, articulos indexadas en revistas de alto impacto, enfocarse en
coémo los resultados de investigacion que llenaran un vacio de conocimiento

actual, brindara beneficios tanto tedricos como practicos, y abriran
4



acontecimientos como investigacion en la TOC y su efecto en la productividad
la empresa de calzado buscando la optimizacion y va mas alla de simples
cambios en procedimientos, Esta investigacion se justifica metodolégicamente
porque se realiz6 de acuerdo a los lineamientos del proceso de investigacion
establecidos por la universidad mediante su guia RVI N°081-2024-VI-UCV ,y a
su vez se identificaron las variables objeto de estudio: sistema de control
empresarial y gestion de procesos productivos, aplicara los instrumentos de
medicidén uno para cada variable. El instrumento fue validado por especialistas

y el proceso de resultados se realiz6 a través del sistema Excel.

En la justificacion practica permitira elaborar un plan de mejora y productividad
de mejora en los procesos de produccién, implementando un sistema de control
empresarial adecuado de los colaboradores y que se sientan en la capacidad de
poder adaptarse y alcanzar los objetivos trazados por la empresa de calzado, en
la parte facilita las herramientas para la planificacion, ejecucién y divulgacion de
cualquier investigacion o proceso dirigido a la obtencion de nuevos
conocimientos. En lo social se enfoca en aumentar la productividad, reducir
inventarios, disminuir gastos y, en ultima instancia, incrementar los ingresos a
través del crecimiento o tasa de generacion de ingresos, el enfoque se alinea
con la teoria de restricciones (Theory of Constraints) propuesta que destaca la
importancia de identificar y gestionar las restricciones que limitan el rendimiento
de una organizacion. La implementacion de estas estrategias no solo mejora la
eficiencia operativa, sino que también tiene un impacto directo en la capacidad
de la empresa para generar mayores ingresos y satisfacer de manera mas

efectiva a sus clientes.

Con respecto a lo antes mencionado se planteoé el objetivo general: Implementar
la teoria de restricciones para mejorar la productividad de la empresa de
calzado, Trujillo, 2024. Se plantearon los objetivos especificos, (1) Analizar de
la situacion actual de la productividad en la empresa de calzado. (2) Determinar
la productividad usando la metodologia de TOC como la mas 6ptima en el
proceso productivo de la empresa de calzado para incrementar el rendimiento.

(3) Aplicar las TOC en el area de producciéon de la empresa de calzado para su
incremento productivo. (4) Determinar la productividad después de ser aplicada

el modelo de la TOC en la empresa.



Con respecto a la hipétesis general, se plantea: La implementacion de la teoria

de restricciones mejora la productividad de la Empresa de calzado, Trujillo, 2024.

Dentro de las investigaciones realizadas por investigadores tenemos a: Harish y
Dos Santos, (2019) donde identificaron la fase de mecanizado como el cuello de
botella en una planta de produccion, utilizando la contabilidad de rendimiento de
la TOC y la programacion lineal como opcién de optimizacién. Aungue la
contabilidad del rendimiento es util para la toma de decisiones, los autores
destacan que no siempre garantiza la mejor solucion al problema de la mezcla
de produccién. Sin embargo, el procedimiento de mejora desarrollada en la
investigacion puede reproducirse en otras fabricas con caracteristicas
operativas similares. Esto demuestra que la aplicacion de la TOC puede tener
un impacto significativo en la productividad al abordar los cuellos de botella
especificos de un proceso de produccién. En conclusion, el procedimiento de
mejora contindia desarrollado en estas investigaciones podrian reproducirse en
otras fabricas de produccidn con caracteristicas operativas similares a las de la
empresa estudiada, y la implementacion de TOC ofrece una serie de beneficios
en la optimizacion de la produccién, como la reduccion de inventarios, la
resolucion de cuellos de botella en la adquisiciébn de materias primas y una

coordinacién mejorada entre departamentos.

Romero, Ortiz y Caicedo y Prasetyaningsih, Deferinanda y Amaranti se
centraron en identificar cuellos de botella especificos y mejorar la productividad
en diferentes procesos de produccién. Romero, Ortiz y Caicedo identificaron la
fase de mecanizado como cuello de botella en la produccién de muebles, y
abordaron la disparidad en las lineas de montaje de calzado. Ambos estudios
aplicaron la TOC junto con otras técnicas (programacién lineal y DBR) para

mejorar la planificacion y reducir desequilibrios en la produccion.

Harish y Dos Santos, Hoose y Scheidmandel encontraron beneficios
significativos en términos de productividad al implementar la TOC en plantas de
fabricacion. Harish observd mejores ganancias, coordinacion entre
departamentos, alivio de la presion laboral y reduccién de inventarios, mientras
que Dos Santos destaco el inicio del cumplimiento de la demanda, reduccion de
costos operativos, disminucion del volumen de inventario y aumento de la

capacidad productiva. Por otro lado, Al Amin, Rahman y Shahriar se centraron
6



en la cadena de suministro y propusieron un modelo conceptual para optimizar
el transporte y reducir costos. Identificaron el costo del transporte como la
principal limitacion y desarrollaron una metodologia basada en la TOC para
eliminar restricciones y optimizar el manejo de materiales. Se realizaron
modificaciones en la red y los modos de transporte existentes para eliminar el
manejo y almacenamiento innecesarios de materiales. El modelo sugerido logro
reducir el manejo de materiales en un 20%, lo que tuvo un impacto significativo

en los costos de transporte actuales.

Con respecto a los estudios previos de ambito nacional, tenemos a Montoya y
Pérez y Garcia (2020) donde se enfocaron en mejorar los procesos productivos
utilizando la TOC para aumentar la productividad. Ambos estudios identificaron
areas especificas con problemas y aplicaron la TOC para mejorar los tiempos
de produccion y reducir las restricciones. Montoya y Pérez lograron una notable
disminucion de los tiempos de produccion en el Grupo Carusso S.A.C., mientras
que Garcia aumento la productividad en una empresa de muebles mediante la

localizacion y mejora del cuello de botella en la fase de montaje.

Aguilar y Vera y Sulca también utilizaron la TOC para mejorar los procesos de
produccion. Aguilar y Vera identificaron areas de mejora en Calzature Mago
S.R.L. y calcularon las pérdidas econémicas derivadas de las restricciones no
abordadas. Propusieron soluciones alternativas para abordar las restricciones y
defectos identificados. Sulca, por su parte, propuso propuestas para mejorar la
restriccion en la linea de produccion de piensos y logré un aumento significativo
de la productividad y una reduccion de los costos laborales. (Aguilar y Vera 2022;
Sulca 2021)

Llano y Vazquez, (2023) se centré en aplicar la Teoria de las Restricciones
(TOC) para incrementar la productividad en una empresa de calzados,
especificamente en la produccién de calzados de vestir para mujeres, como
ballerinas y tacos. La TOC se implementd siguiendo una serie de periodos
destinados a eliminar restricciones en el proceso productivo. Se llevaron a cabo
tomas de tiempo durante 25 dias habiles, analizando la productividad antes y
después de aplicar la metodologia. Una parte clave de la investigacién fue la

implementacion de la metodologia 5S, que jug6 un papel significativo en el



aumento de la productividad y en la eliminacion de restricciones El resultado fue

una virada de 9.42 pares h/h.

Ramos, (2019) realizo la investigacion denominada “Propuesta de aplicacion de
la Teoria de Restricciones al proceso de pre produccién para incrementar la
productividad en la empresa de tejido de punto MODIPSA S.A.C.” aplicaron la
Teoria de Restricciones (TOC), evaluando desde el 2016 hasta Julio del 2018,
obtenido un 15.38% de productividad menos en el primer semestre del afio 2018
con respecto al 2017. Para analizar mas a detalle esta caida en la productividad,
se analizé el nivel de cumplimiento de entregas al cliente, el lead time del
proceso productivo y el costo de produccién por prenda obteniendo los
siguientes resultados: un 48% promedio del nivel de cumplimiento en fecha,
incremento del 28% del lead time promedio desde el 2017 hasta el primer
semestre del 2018 y la elevacion del costo de produccion por prenda del 5%.
con S/10,639,849 de VAN y 14362% de TIR.

Mientras Aguilar y Vera para la obtencién de los datos para la empresa de
calzado. se hizo uso de la observacion de forma inmediata, el uso de datos que
fueron brindados por el representante de la empresa y el uso de férmulas
matematicas como parte de TOC. Como resultado, se identificaron ciertos
puntos de mejora. Asimismo, se logré de manera numérica y porcentual valores
como la capacidad maxima de produccion, el tiempo improductivo, la utilidad
obtenida y las pérdidas econdmicas debido a las restricciones presentes y que
no fueron atendidas correspondiente a un afio. Con ello, se logré plantear
alternativas de solucion con el fin de corregir el proceso de produccion actual.
(Galvez 2022; Aguilar y Vera 2020)

Se tiene a Angulo y Salirrosas (2019) la productividad actual de la empresa es
del 46%. Este dato puede ser considerado como una medida de desempefo
importante, ya que muestra la capacidad de la empresa para producir resultados
en relacion con los recursos utilizados. El autor también menciona que,
siguiendo la Teoria de restricciones, se llevo a cabo una encuesta a los
trabajadores de la empresa para identificar los problemas. Como resultado de
esta encuesta, se identificaron tres problemas principales. Para abordar estos
problemas, el autor sefiala que se decidié atacar la primera restriccion, que se

identific6 como el area cuello de botella, contratando nuevo personal para
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reducir el tiempo de las actividades en un 73%. Estas medidas de mejora
tuvieron un impacto positivo en los costos, reflejado en una variacion del (ROI)
del 380%. (Angulo y Salirrosas 2019)

La Teoria de Restricciones tuvo sus inicios a partir de 1980, y es el resultado del
“Programa de Optimizacion de la Produccion” implementado por el fisico israeli
Eliyahu M. Goldratt. Después de publicar su libro “La Meta”, su teoria se dio a
conocer y actualmente es aplicada en varias empresas exitosas del mundo,
también conocida como TOC (Teoria de restricciones) por sus siglas en inglés
(Theory of constraints) herramienta para toma de decisiones gerencial que ha
sido implementada con éxito en varias empresas. Hay paises que no existe esta
sistematizacion de implementacidon en pequefias y medianas empresas
(Bombon Mario, 2019 p57); esta herramienta se ha generado mejoras
fundamentales en la administracion de recursos restrictivos, es decir, cuellos de
botella de las empresas manufactureras mejan sus productividades, mejorando

ganancias y mejor trato del personal (Jaramillo y Lloret, 2017 p64).

Referente a las bases tedricas respecto a la Teoria de Restricciones (TOC), es
una metodologia de gestion desarrollada por Eliyahu M. Goldratt. Se basa en la
premisa de que, en cualquier sistema complejo, como una organizacion o
proceso de produccion, siempre habra al menos una restriccion que limita su
rendimiento y efectividad global; se centra en identificar y gestionar estas
restricciones con el objetivo de mejorar el beneficio de la técnica y junto a su
vinculado. Facilita enfoque sistematico para identificar, analizar y resolver los
cuellos de botella o limitaciones que afectan la productividad, la eficiencia y el

logro de los objetivos (Zambrano, Soto y Ugalde 2021).

La Teoria de Restricciones (TOC) ha desempefiado un papel fundamental en la
mejora de la eficiencia operativa, la reduccion de costos y la optimizacion de la
calidad en una amplia gama de industrias y organizaciones. Su aplicacion
exitosa en la gestion de la cadena de suministro, proyectos y procesos de
manufactura ha contribuido a impulsar la competitividad y la rentabilidad a escala
global, brindando soluciones valiosas para abordar desafios en contextos
empresariales internacionales. México constituye un ejemplo notable del éxito
de la técnica de la Teoria de las Restricciones (TOC). Segun un estudio

académico independiente de 80 casos de implantacion de la TOC en todo el
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mundo, la implantacién de la TOC aumentd la productividad en un 25% y redujo
los costes en un 30%, dependiendo del tamafio y el giro de la empresa. Esta
herramienta produjo una reduccion del 69% en el plazo de entrega, una mejora
del 60% en el cumplimiento de las entregas y una reduccion del 50% en los
niveles de inventario. También ayuda a los directores generales y de produccion
a tomar decisiones multicriterio basadas en la capacidad de produccion y la

demanda, y en la mejora de las 5S en un 29% (Reyes et al. 2017).

La Teoria de Restricciones (TOC) ha tenido una presencia significativa en la
industria y la gestion empresarial en Peru, con una adopciéon que varia segun
las empresas y sectores. Sin embargo, proporcionar un porcentaje exacto de
adopcion a nivel nacional es complicado, ya que depende de la industria y la
disposicion de las empresas a implementar esta metodologia de gestion. En los
ultimos afios, varias organizaciones peruanas han aplicado los principios de la
TOC para mejorar la eficiencia operativa, la gestion de proyectos y la calidad de
sus operaciones. Aungue no se dispone de una cifra precisa, la TOC ha influido
de manera significativa en la gestion empresarial y la competitividad en Peru. La
industria peruana del calzado presenta un importante grado de fragmentacion,
una falta de capacitacién y especializacion en gestion y operaciones, un alto
nivel de informalidad, que afecta negativamente a la productividad del sector y
disuade la inversion para el progreso de un 41% en mejora de las 5S (Pérez
2019).

En los principios basicos de las TOC, su prioridad es equilibrar el flujo productivo
y no equilibrar en base a la capacidad, para ello se trabajo en base a la
capacidad de los cuellos de botella, es decir, los puntos donde concurre un
control de los recursos al flujo de la empresa. Este balance del flujo productivo
Impacta directamente sobre los niveles de inventario de la materia prima, de
productos que se encuentran en proceso y de productos ejecutados
disminuyéndolos, aportando al incremento de la meta de la empresa y por
consecuencia a la utilidad (Ramos, 2024 p24). Segun el dirigente regional de la
Produccion de La Libertad, en el afio 2021 se reconocieron mas de 500
empresas orientadas a la produccién de calzado en la region, de las cuales el

70% son microempresas. (Carrion, 2020)
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En el contexto de Trujillo, una ciudad en el norte de Perq, la adopciéon de la
Teoria de Restricciones (TOC) ha tenido un impacto positivo en varias empresas
e industrias. Aungque no se dispone de un porcentaje preciso de adopcion, se ha
observado que organizaciones locales han implementado la TOC en sectores
como la manufactura, la agricultura y la logistica para optimizar sus procesos y
mejorar su eficiencia operativa. Trujillo es conocida por su actividad agricola, y
la TOC se ha aplicado para aumentar la productividad en esta area, asi como
en la gestién de proyectos y operaciones comerciales. Si bien la adopcion puede
variar de una empresa a otra, la TOC ha demostrado ser una herramienta valiosa
para abordar desafios de gestion en el contexto especifico de Trujillo y sus

alrededores. Pequeiias empresas (Diario El Correo 2023).

Asimismo, empresas como Calzature Mago S.R.L., experimentaban con
diversas restricciones y imperfecciones en su cadena productiva durante afios,
pero bajo operaciones matematicas bajo las herramientas de TOC, lograron
reducir 21, 840 soles anualmente (Aguilar y Vera. 2020). O el caso de una
empresa acuicola en Trujillo, donde la pérdida por mas de 3, 099,673 USD, fue
reducida a 1, 399,259 USD, bajo el uso de herramienta Ishikawa mejorando la
produccion y procesos de venta (Gélvez 2022). Es esencial establecer
indicadores clave de rendimiento eficientes en relacion entre los recursos
programados y los insumos utilizados realmente. El indice expresa en un
resultado de la realizacion de un producto de un periodo definido.” (Garcia, 2011,
p.16).

Gallardo (2017) sefal6 que toda investigacion tiene como finalidad explorar mas,
debatir o llegar a una conclusién a partir de la reflexion. Ademas, tiene por objeto
obtener una comprensién de los hechos existentes u obtener nuevos resultados.
En lo que respecta a la investigacién que nos ocupa, se trata de determinar la
eficacia de la Teoria de las Restricciones como forma de reducir los costes de

produccion y de comprender la relacion existente entre ellos.

Para determinar el propoésito de la informacion obtenida. Pretende explorar
cualquier fendbmeno existente y crear nuevas ideas o indagaciones para su
estudio posterior, la investigacion esta justificada, ya que produce conocimientos
validos sobre la planificacion de la produccién y los datos adquiridos pueden

servir de base para futuros estudios. El uso de la TOC como metodologia para
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el desarrollo de conocimientos validos y fiables con referencia a los efectos de
los costes de produccidn estaba justificado metodoldégicamente. Con la ayuda
de esta metodologia, fue posible identificar qué cuellos de botella causaban un
problema a la empresa en términos de costes y materiales en proceso. Los
resultados de la investigacion seran beneficiosos para futuros estudios relativos

a retos similares. Hernandez, Fernandez y Baptista (2020).

El uso de determinadas técnicas, procedimientos y enfoques puede dar lugar a
datos fiables y/o ser de utilidad para otros cientificos que estudien cuestiones
similares. Asi, la investigacion se apoyd en una metodologia fiable, ya que
generara herramientas e instrumentos que podrian ser de utilidad en futuros
estudios (Gallardo, 2017).

Batallanos define una "restriccion” como algo que impide a las empresas
conseguir lo maximo que pueden con los recursos de que disponen, esto impide
a las empresas con animo de lucro obtener unos ingresos estables a largo plazo.
Rahadi, Setyanto y Rohmansyah determinaron que la Teoria de las restricciones
ha sido ampliamente adoptada y no solo se utiliza para abordar problemas de
produccion en una planta, sino que se considera un enfoque de gestion general.
(Batallanos 2020; Rahadi, Setyanto y Rohmansyah 2021)

Zambrano, Soto y Ugalde afirmaron que la aplicacion de la TOC es un método
de optimizacién que utiliza el pensamiento I6gico para ayudar a las empresas a
maximizar los beneficios, las ventas, la calidad, la asistencia al comprador y la
disminucion de los costes; impulsar la velocidad, la entrega a tiempo y reducir el
inventario. Gomez y Brito destacaron que el enfoque ordenado permite a las
empresas priorizar las soluciones que abordan sus principales preocupaciones,
independientemente de su tamafio o sector, y avanzar asi hacia sus objetivos

mediante un proceso de mejora continua. (Zambrano, Soto y Ugalde 2021)

Esta teoria pretende concentrarse en optimizar los procesos que producen
limites, en lugar de intentar mejorar todas las demas tareas para aumentar la
eficacia del sistema. En consecuencia, es crucial identificar con precision donde
se sitda el cuello de botella, ya que dedicar energia a acelerar otro proceso no
aporta ninguna ganancia al producto, sino que provoca tension y despilfarro.
(Gomez y Brito 2020).
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Debido a su importancia, la Teoria de las Restricciones (TOC) ofrece soluciones
directas hacia los principales problemas que crean problemas alguna empresa,
a través de la creacién de sistemas de gestion necesarios para los recursos y
las competencias empresariales. Al emplear la TOC, el apoyo beneficioso que
ejerce en el buen estado de funcionamiento de los conocimientos de fabricacion
de la industria esta en consonancia de mejora en eficiencia y la eficacia del flujo
de materias, herramientas y personal, asi como con el crecimiento de los
beneficios netos. En consecuencia, hay quien opina que cada que una cadena
productiva no avanza continuamente y da lugar a tiempos de espera
prolongados, se debe a las restricciones desconocidas que impiden la

fabricacion (Tenicela 2017).

De acuerdo con Batéllanos (2020), el desglose de estas restricciones se separa
en dos categorias: restricciones fisicas y politicas. Las restricciones fisicas estan
causadas por problemas relacionados con fuentes tangibles, como equipos que
funcionan mal, falta de materiales o fondos, trabajadores no cualificados, las
restricciones politicas, por otra parte, estdn causadas en gran medida por
entidades externas que muestran un comportamiento inadecuado, lo que lleva

a suposiciones erréneas, como cambios de fluctuaciones del valor del mercado.

La Teoria de restricciones es ventajosa porque se centra en localizar y superar
los principales impedimentos o restricciones que impiden que un sistema
alcance su maxima capacidad. Una ventaja de la TOC es la identificacion de
obstaculos clave, ayuda a reconocer los obstaculos mas vitales que restringen
el rendimiento de un sistema o proyecto, lo que permite concentrar los esfuerzos
en superar esas restricciones para lograr mejores resultados. Mejora de la
productividad, la TOC se centra en mejorar el rendimiento de los impedimentos
del sistema, lo que puede causar mejoras notables en la productividad general
de una organizacién. La Teoria de Restricciones ayuda a optimizar el uso de los
recursos aptos en una organizacion, lo que puede conducir a un aumento de la
eficacia y a una disminucion de los costes operativos, asi como la maximizacién
del beneficio, ademas la Teoria de las Restricciones también reconoce que los
impedimentos pueden restringir los beneficios de un sistema y se concentra en
vencer esos obstaculos para maximizar los beneficios de la organizacion (Safety
Culture 2023)
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La Teoria de Restricciones (Theory of Constraints, TOC) es un enfoque de
gestion que se apoya en cuatro dimensiones clave: Identificar, Explotar,
Subordinar, Elevar y Repetir, con el propdsito de mejorar la eficiencia y el
rendimiento de una organizacion. La primera dimension, "ldentificar”, implica la
tarea crucial de identificar la restriccibn principal que esta limitando el
rendimiento de la organizacién. Esto requiere un analisis minucioso para
determinar en qué parte del proceso o sistema se encuentra la restriccion, ya
sea en la produccion, la distribucion, la logistica u otra &rea. Identificar la
restriccion es fundamental para dirigir los esfuerzos de mejora en la direccion
correcta. La atencién se centra en garantizar que no se pierda ninguna
oportunidad para aumentar la produccion en el punto de restriccion. Como
segunda dimension se tiene se tiene “Explotar” Medir y ajustar la productividad
es esencial en cualquier situacién en la que exista un desajuste entre la
capacidad de produccion y la demanda. La tercera dimension, "Subordinar",
implica sincronizar y ajustar el flujo de trabajo en las areas que preceden y
siguen a la restriccion. Esto se hace de manera que no se generen cuellos de
botella y para asegurarse de que todo el sistema trabaje en funcion de la
restriccion, evitando sobrecargarla. Finalmente, en la dimensién "Elevar", el
enfoque se orienta hacia la mejora y el fortalecimiento de la restriccion. Esto
implica inversiones y cambios destinados a aumentar la capacidad y la eficiencia
de la restriccion. Puede implicar la adquisicion de equipos adicionales, el
mejoramiento de los procesos, la instruccion de los trabajadores o cualquier
forma que ayude aumentar la capacidad de la restriccion. (Safety Culture 2023).
y “Repetir’” Medir la tasa de utilizacién de la capacidad instalada para identificar

ineficiencias.

Pacheco, Antinez y De Matos (2021), los pasos para implementar la teoria de
restricciones son: ldentificar la limitacion, aprovechar la limitacién, priorizar la
limitacion, mejorar la limitacién; cuando la operacion ya no sea limitante,

averiguar la nueva limitacién y repite los pasos.

Herramientas de las TOC, para realizar la aplicacion de la TOC requiere el uso
de herramientas de apoyo a la mejora continua. Una de esas herramientas es el
Diagrama de Flujo de Ishikawa, que permite determinar el origen y las causas

de un problema, asi como los efectos a los que puede dar lugar. Las
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organizaciones pueden enfrentarse a diversas influencias que pueden dar lugar
a la aparicion del problema, por lo que se elige un conjunto especifico de factores

en relacion con los retos presentes en la organizacion (Novillo et al. 2019).

Estudio de tiempos, también conocido como analisis de tiempos, es un método
ampliamente empleado en la direccion de procedimientos e ingenieria industrial
para medir y evaluar el tiempo necesario para concretar una actividad especifica.
Este proceso se aplica en una variedad de contextos, desde la administracion
de proyectos hasta la mejora de la eficiencia en diversas industrias. Asimismo,
el procedimiento comienza con la observacion minuciosa del proceso o tarea
gue se va a estudiar. Un observador registra cuidadosamente cada movimiento,
accion y actividad realizada por el trabajador o el proceso en si (L6pez, Alarcon
y Rocha 2019).

El crondmetro se utiliza para medir con precision el tiempo que toma completar
cada paso de la tarea. Estas mediciones se realizan en varias repeticiones para
obtener un promedio confiable. Una vez que se recopilan los datos de tiempo,
se lleva a cabo un andlisis exhaustivo. Se calculan promedios, se identifican
desviaciones y se consideran factores que pueden influir en el tiempo, como la
fatiga, la experiencia del trabajador y las condiciones ambientales. Con base en
estos datos y el andlisis correspondiente, se establecen estandares de tiempo
para la tarea en cuestion. Estos estandares se utilizan para evaluar el
rendimiento real en comparacion con el rendimiento esperado. El estudio de
tiempos proporciona una serie de beneficios en la gestion de operaciones.
Permite establecer tiempos de produccion realistas, evaluar y comparar el
rendimiento de los trabajadores, identificar oportunidades de mejora en los
procesos Yy tareas, programar la produccion de manera efectiva y asignar
recursos de manera adecuada. Ademas, ayuda a evaluar la eficiencia de las

operaciones y a reducir los tiempos de inactividad. (Batallanos 2020)

Asi mismo Novillo indica que el "Modelo Westinghouse" es un enfoque de
gestion de la calidad y mejora continua que se basa en los principios y practicas
desarrollados por la Westinghouse Electric Corporacion, una destacada
empresa estadounidense en el siglo XX. Este modelo, también conocido como
el "Sistema de Control de Calidad de Westinghouse", se destaco por su énfasis

en la calidad, la prevenciéon de defectos y la intervencion remueve los
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excedentes. por ejemplo el Modelo Westinghouse promovié la nocién de que la
calidad era un factor critico en la produccion y que la mejora constante de la

calidad era esencial para el éxito empresarial (Novillo 2019).

Su enfoque principal radicaba en evitar defectos desde el inicio del proceso, en
lugar de depender principalmente de inspecciones posteriores a la produccion.
Los trabajadores eran capacitados para identificar problemas y proponer
soluciones, participando activamente en la gestion de la calidad. EI Modelo
Westinghouse tuvo un impacto duradero en la gestion de la calidad y sirvié como
precursor de otras filosofias y enfoques, como el Sistema de Produccién de
Toyota (TPS) y la metodologia Seis Sigma. Estos enfoques comparten principios
similares de mejora continua, calidad y participacion activa de los empleados.
(Novillo 2019)

Segun Romero y Diaz (2020), el diagrama de Ishikawa no ofrece una respuesta
directa a una pregunta como la hacen el andlisis de Pareto, los diagramas de
dispersién o los histogramas. Al emplear esta técnica, generalmente n se
determina si las causas son responsables de los resultados observados. No
obstante, el reconocido diagrama de Ishikawa puede utilizarse como guia para
crear una representacion detallada y exhaustiva de una cuestién compleja y sus
componentes interrelacionados, proporcionando una vision de lo que podria

suceder en la organizacion en el futuro.

En la productividad cuanto menor sea el tiempo necesario para alcanzar un
resultado deseado, mayor sera la productividad del sistema. ineludible conocer
el efecto econdmico que se obtendria durante el transcurso de la aplicacion de
la teoria. Es preciso establecer ciertos criterios de medicion sobre los resultados,
al no manejar indicadores existe una ignorancia total de logros o insuficiencias
(Tulasi y Rao, 2014). Por tal motivo, es primordial mantener una herramienta
que facilite tomar decisiones apropiadas basadas en los costos que genera la
empresa, estos son indicadores operativos globales e indicadores estratégicos
(Jaramillo y Lloret, 2017; Tejada, Gisbert citado por Pérez, 2018 p56)

La productividad es un indicador clave del rendimiento de un sistema y puede
influir en su capacidad para competir en el mercado. Las empresas y

organizaciones buscan constantemente mejorar su productividad mediante la
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implementacion de practicas y procesos mas eficientes, la optimizacion del uso
de recursos y la adopcidn de tecnologias innovadoras, cada empresa presenta
dificultades que le limitan a obtener ganancias excesivas. Dichos inconvenientes
son considerables en su totalidad como criterios de decision erréneos, y se los
llama como “Restricciones” (Vettorazzo, 2017 p55)

La productividad, un concepto fundamental en el ambito econdémico y
empresarial, se refiere a la eficiencia con la que se usa los recursos para
establecer bienes y servicios. En otras palabras, se trata de lograr mas con
menos. Este indicador clave influye significativamente en el desempefio de una
organizaciéon y puede determinar su competitividad, rentabilidad y éxito a largo
plazo. La productividad se divide en varios tipos, como la productividad laboral,
que evalua la eficiencia en el uso de la mano de obra, o la productividad total de
los factores, que considera indivisibles caudales que son monopolizados en la
creacion. También estd la productividad de capital, que se enfoca en la
utilizacion eficiente de activos como maquinaria y equipo. (Camacho y Savedra
2019)

Otra herramienta es el Diagrama de Pareto, es una herramienta Gtil para
organizar, segun su nivel de importancia o significacion, la frecuencia de las
distintas causas de un determinado problema. Esto nos permite determinar qué
cuestiones deben abordarse y cudles deben ser nuestros objetivos numéricos
para alcanzarlos (Coletti, Bonduelle y Iwakiri 2020). Cuando tratemos con una
gran cantidad de datos cualitativos y cuantitativos, se recomienda dividirlos en
secciones y concentrarnos en el problema principal, aplicando la ley de Pareto

(Camacho y Saavedra 2019).

El significado de un Cuello de Botella es reconocer las areas de obstruccion que
pueden ayudar a evitar pérdidas o errores en el proceso de fabricacién, asi como
los indices de utilizacion del equipo y la maquinaria. También permite diferenciar
las herramientas y maquinas esenciales, criticas y generales, y reconocer el

grupo de procedimientos y procesos (Lopez et al. 2019)

La primera regla que hay que tener en cuenta al tratar los cuellos de botella es
emitir rdenes de trabajo que mantengan el sistema funcionando al ritmo del

cuello de botella. Segun Garcia (2011) La Teoria de las Restricciones utiliza una
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estrategia Unica denominada "tambor, parada, cuerda" para ayudar a implantar
y ejecutar programas tanto para los cuellos de botella como para los que no lo
son. Un segundo principio que hay que contemplar es que el tiempo empleado
en el cuello de botella es capacidad perdida para la totalidad del sistema. Por
tanto, el cuello de botella debe estar constantemente ocupado con tareas. El
tercer principio es que aumentar la capacidad de una estacién que no es un
cuello de botella es ineficaz. En consecuencia, aumentar la capacidad de las
estaciones que no se consideran cuellos de botella no afectara a la capacidad
general del sistema. EIl dltimo concepto a tener en cuenta es que aumentar la
capacidad de los cuellos de botella aumenta la capacidad de todo el sistema.
Por tanto, se recomienda que los gestores centren sus mejoras en el cuello de
botella (Render y Heizer 2019).

En la actualidad, hay una variedad de tamafios de cuello de botella, entre los
gue se incluyen: las Restricciones de materiales La eficacia de un proceso se ve
obstaculizada significativamente debido a un control inexacto de las existencias,
fondos insuficientes, estimaciones incorrectas de la demanda, etc. Estos
factores provocan una distribucion incorrecta de los materiales, lo que conduce
a una disminucién de la capacidad de produccién y a un aumento del plazo de
entrega (Chung 2019).

En las Restricciones de equipos el equipo de produccion debe ser capaz de
satisfacer las necesidades actuales del mercado, asi como ajustarse a los
requisitos futuros. Una configuracién inadecuada de la maquinaria o los aparatos
provocara con frecuencia un atasco debido a una programacion inadecuada, a
maquinas averiadas, a un acceso limitado a las piezas de repuesto o0 a un

mantenimiento deficiente de los equipos (Chung 2019).

Restricciones de procesos Las limitaciones del proceso se experimentan
habitualmente en las operaciones de produccién continua o a largo plazo debido
a problemas de calidad, a la restriccion de la superficie de la planta o a un
espacio de almacenamiento inadecuado, asi como a la insuficiencia de
suministros. Estos confinamientos o impedimentos pueden producirse en
cualquier parte del proceso con repercusiones considerables y provocar una

ralentizacién de todo el sistema de produccion (Chung 2019).
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Los indicadores en cuellos de botella utilizan un enfoque sencillo y eficaz, distinto
del procedimiento habitual de la contabilidad financiera para explorar los datos
contables. Este enfoque se concentra en tres cuentas Rendimiento (T), el ritmo
al que el sistema ingresa dinero; Gastos de explotacion (GO), los fondos
reservados para el proceso de transformacion de insumos en rendimiento; e
Inversioén (1) o inventario, el dinero invertido en insumos y bienes que el sistema
planea vender. Ademas, estos indicadores se dividen en cuatro procesos cuello
de botella (Techt 2019).

Cuellos de botella en el producto, pueden deberse a diversos factores en
muchas organizaciones. Entre ellos pueden estar la especializacion excesiva del
producto, los problemas de calidad repetidos o una falta de existencias peridédica
que provoque una disminucion del interés de los consumidores. La deteccién de
estos cuellos de botella puede hacerse mediante indicadores como las no
conformidades, las encuestas de satisfaccion del cliente, la tasa de

reprocesamiento y las devoluciones (ISO Tools 2021).

Cuellos de botella en la cadena de suministro, pueden atribuirse a diversos
problemas, pero su resolucién suele variar en funcion de los proveedores y otras
partes relacionadas. Si se produce un problema en la cadena de suministro,
puede dar lugar a retrasos en el proceso de produccién y a que varie el tiempo
empleado en los distintos turnos o fases de la produccidon. Generalmente, estos
problemas pueden remontarse a los proveedores de la organizacién, como las
materias primas, los servicios esenciales y los servicios logisticos para la
distribucion del producto. Para gestionar eficazmente los problemas
relacionados con la cadena de suministro, es muy recomendable implantar un
Sistema de Gestion de Proveedores que permita una mejor colaboracion entre
todas las partes (ISO Tools 2021).

Cuellos de botella financieros, se refiere a una situacion en la cual una empresa,
organizacion o individuo experimenta limitaciones o restricciones significativas
en su flujo de efectivo o capacidad financiera. Esta limitacion puede manifestarse
de diversas formas, como una falta de liquidez, incapacidad para cumplir con las
obligaciones financieras, dificultades para obtener financiamiento o pérdida de
rentabilidad (ISO Tools 2021).
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Cuellos de botella de utilidad, los problemas fiscales de las organizaciones
también pueden causar cuellos de botella. Para expandirse, a menudo hay que
adquirir dinero, tecnologia punta o capital para entrar en nuevas areas. Cuando
el dinero disponible no es suficiente, pueden surgir desacuerdos entre las partes
(ISO Tools 2021).

Cuellos de botella en la capacidad de venta, al ser las ventas intrincadas, se
vuelven cada vez mas complejos con los productos mas valiosos.
Evidentemente, se trata de un arte. Desgraciadamente, puede ocurrir que el
proceso de ventas no termine con éxito, por problemas de comunicacion, por no
estar en sintonia con el mercado o por tener problemas para conectar con el
cliente o cerrar la venta. Los indicadores mas prevalentes de esto seran los
relacionados con el embudo de ventas, ya sean de marketing o de ventas, y
éstos proporcionaran una descripcion clara de la fase del proceso de ventas en
la que se estad produciendo el mayor abandono de clientes potenciales (ISO
Tools 2021).

Las ventas, se refieren al proceso de intercambio de bienes o servicios por
dinero u otros medios de pago. En el ambito empresarial, las ventas son una
funcién fundamental que implica la comercializacién y promocion de productos
0 servicios para generar ingresos (ISO Tools 2021). La productividad, segun
Sung (2019) lo define como la comparacion entre los recursos dedicados a
producir algo y los resultados obtenidos de ese proceso, mostrando asi la

eficacia con que se han utilizado los recursos.

Segun Chase y Jacobs (2019), La gestion de operaciones se enfoca en optimizar
estos procesos para maximizar la productividad, utilizando diversas
herramientas y metodologias. Por ejemplo, en el estudio de Llano y Vazquez
(2023), se aplico la Teoria de las Restricciones (TOC) y la metodologia 5S para
mejorar la organizacion y eliminar restricciones en una empresa de calzados,
resultando en una variacion de 9.42 pares por hora-hombre en la productividad.
Este caso ilustra cdmo la gestion de operaciones, a través de la implementacion
de técnicas especificas, puede conducir a mejoras significativas en la utilizacion
de recursos y en la produccion. Dado que la gestion de operaciones y

suministros gira en torno a la optimizacion de los activos de una empresa, medir
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la productividad es imprescindible para calibrar el rendimiento de las

operaciones.

Con el objetivo de aumentar la productividad, lo ideal es maximizar la relacién
entre la produccion y los insumos. Pérez (2019) ha afirmado que la productividad
es una métrica importante que debe controlarse continuamente para conocer el
nivel de progreso. La formula propuesta establece que los outputs y los inputs

deben ser iguales a los recursos que se producen e introducen en el sistema.

La productividad puede medirse mediante dos indicadores: la eficiencia y la
eficacia. Empezaremos examinando la eficiencia, que puede definirse como la
consecucion de los objetivos 0 metas previstos utilizando el menor namero
posible de recursos, lo que hace que la empresa sea mas rentable. Si no se
logra la eficiencia, no se puede alcanzar la productividad el medio para alcanzar
un objetivo, aprovechando al maximo los recursos disponibles, y destacan que
debe tenerse en cuenta otro valor a la hora de determinar si una determinada
tarea ha sido eficiente. Una sola medida no puede ser suficiente para determinar

la eficiencia. Segun Garcia (2011).

En lugar de las horas de trabajo, pueden utilizarse otros factores como el capital,
los materiales o la energia para medir los insumos; entre ellos se incluyen el
dinero invertido, las toneladas de hierro y los kilovatios de electricidad,
respectivamente. La productividad de un solo factor es el concepto que se
discute aqui. (Heizer et al. 2019), y la productividad multifactorial engloba todos
los componentes de la produccién (como el capital, el trabajo, los materiales y

la energia).

Los procedimientos para mejorar la productividad pueden dividirse en estudio
del tiempo, estudio de procedimientos y medicion del trabajo. El analisis del
tiempo consiste en medir el tiempo real que se tarda en realizar una tarea, lo
que puede hacerse mediante observacion directa o utilizando técnicas de
cronometraje. El estudio de métodos se utiliza para optimizar los procedimientos
y métodos, la organizacion de una fabrica, el disefio de la planta y los accesorios
para disminuir el afan humano y el agotamiento, asi como para optimizar el

empleo de materiales, maquinas y mano de obra. (Heizer et al. 2019).
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La Hipétesis formulada para el trabajo en estudio serd: la teoria de restricciones

incrementara la productividad de la compafiia de calzado, Truijillo, 2024.
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I.
2.1

2.2.

METODOLOGIA

. Tipoy disefio de investigacion

Fue de tipo aplicada dado que busca la generacion de conocimiento con
aplicacion directa a los problemas del sector productivo. Esta se basa
fundamentalmente en los hallazgos tecnoldgicos de la investigacion,
ocupandose del proceso de enlace entre la teoria y el producto para obtener

resultados reales de acuerdo con Hernandez y Mendoza (2019).

El disefio de investigacion fue experimental Porque se describid las relaciones
gue hay entre las 2 variables en un momento determinado en funcion a la de
causa y efecto, siendo de suma importancia para la investigacion donde
establece la causa y el efecto de un fendmeno, lo que significé la claridad del
estudio. segun (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2016), permitira a la
empresa en mejorar su fabricacion ya que tiene el propdsito del enfoque
basado en procesos mejorando la eficacia y eficiencia de la Organizacion para
lograr los objetivos definidos en el estudio que deberia tener la empresa el

estudio es la siguiente:

Fig. 1. Disefio de Investigacion del trabajo en estudio

Donde:

X: Ejecucion de la Presuncion de limitaciones
O1: Productividad (antes).

O2: Productividad (después).

Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Teoria de restricciones:

Con la Teoria de las Restricciones (TOC) intervino con una metodologia de
resolucion de problemas que ayudo a identificar los obstaculos mas
importantes del factor limitante que ayudo a resolver el problema encontrado,
lo cual es una estrategia que se aplica y se enfoca en mejorar el factor mas

importante y limitante (la "restriccién™) hasta que identifique y resuelva con
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claridad. Y resolviendo los cuellos de botella, particularmente en la fabricaciéon

mediante un proceso de mejora continua (Gémez y Brito 2020)
Dentro de las dimensiones de las variables del estudio se tiene:

Identificar corresponde a reconocer, distinguir y sefialar los trabajos operativos
gue realiza el operario a partir de caracteristicas especificas o informacion
relevante. Explotar donde la empresa de calzado invertir ciertos recursos para
una mejora continua donde busca oportunidades, de manera intensiva y
efectiva para obtener un crecimiento. Subordinar la dimensién de situar el
producto en una posicidén de importancia en relacion hacia la competencia con
los intereses personales al bienestar comun. Elevar. se refiere a incrementar
el nivel de la empresa sobre la cantidad y la calidad del calzado de cuero
acondicionandolo en un lugar mas adecuado. Repetir encargado de realizar las
tomas iniciales de trabajo operacional que realizan los operarios en las areas
de trabajo, luego hacer evaluaciones para analizar el rendimiento una o mas

veces para verificar los resultados.

La teoria de restricciones de proceso se pudo mejorar iterativamente la
restriccion donde ya no sea un factor limitante. Después que se resolvid la
primera restriccion, hubo una nueva restriccion principal entonces, se pudo
trabajar para solucionar esa restriccion de manera reiterada, y asi
sucesivamente. Este objetivo de restriccion abordo cada uno de los eslabones
interdependientes del area de proceso mas débiles hasta que se pudo

solucionar las limitaciones para el proyecto en desarrollo.
Variables dependientes:

Productividad. La comparacion entre los recursos dedicados a producir algo y
los resultados obtenidos de ese proceso, mostrando asi la eficacia con que se
han utilizado los recursos (Sung 2019). Tabla de operacionalizacion de

inconstantes que se muestra en el (Anexo 1).

Productividad de mano de obra, es implementar un enfoque sistematico para
medir y mejorar la productividad, es esencial para el crecimiento sostenible y
el éxito a largo plazo de la empresa de calzado de cuero para damas.
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2.3.

Poblacién, muestra y muestreo

Poblacion:

El contexto de la investigacion se refiero al conjunto completo de elementos o
individuos que poseen ciertas caracteristicas al estudio que se persiguio y que
fueron de interés para determinar el estudio, esto ayudo a garantizar la
representatividad de las conclusiones obtenidas. (Bairagi y Munot 2019). En
este caso, la poblacion estuvo establecida por las lineas de procesos de la
empresa de calzado, anclandose en los 4 procesos: proceso de cortado,
proceso de perfilado, proceso de armado y por ultimo el proceso de alistado

donde intervienen 7 operarios que son los colaboradores.

Dentro de los criterios de inclusion donde se incluyeron todos los
procedimientos relacionados con la produccidon mencionada anteriormente de
la empresa. En los criterios de exclusion se aplico a los procedimientos que no
estuvieron relacionados con la produccién o que son elaboradas por empresas

de terceros o ajenos a la empresa.
Muestra:

Dentro de la muestra estuvo conformado por las cuatro lineas de trabajo y los
7 operarios, esta muestra seleccionada fue representativa que se eligié para
participar en el estudio. La idea detrds de utilizar una muestra es que, si se
selecciona adecuadamente, puede proporcionar informacién relevante y
precisa sobre la poblacion mas amplia sin tener que examinar cada individuo
dentro de esa poblacién. La seleccion de la muestra se realiz6 de manera
aleatoria utilizando métodos que minimizaron el sesgo y aseguraron que los

resultados obtenidos sean generalizables a la poblacién (Pereyra 2022).
Muestreo

Fue el proceso mediante el cual se seleccion6 adecuadamente una muestra
de la poblacion que participo en un estudio. Existen diferentes técnicas de
muestreo que pueden ser utilizadas dependiendo de diversos factores, como
el tamafio y la naturaleza de la poblacién, asi como los objetivos y la
metodologia del estudio. Como algunas técnicas comunes de muestreo

incluyen el muestreo aleatorio simple, el muestreo estratificado, el muestreo
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por conglomerados y el muestreo sistematico. El objetivo principal de este
muestreo fue garantizar la muestra seleccionada ya sea representativa de la
poblacién en su conjunto, lo que permiti6 generalizar los resultados a la
poblacién interviniente en las lineas de produccion (Arias 2020). EI muestreo
para el estudio es no probabilistico por conveniencia dado que los procesos
seleccionados no dependen de la probabilidad y son seleccionados

adecuadamente para los objetivos del presente estudio
Unidad de analisis:

Es la entidad sobre la cual se recopilaron los datos y se realizaron las
inferencias de la investigacion. Esta unidad puede variar dependiendo del
disefio y los objetivos del estudio, el estudio sobre la productividad laboral, la
unidad de andlisis fue los procesos de produccién de calzado, fue importante
definir claramente la unidad de analisis para poder garantizar que los datos
recopilados sean mas relevantes para reconocer interrogaciones de

indagacioén disefiadas. (Hernandez y Mendoza 2019).

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
En el (Anexo 2) se puede observar que las técnicas e instrumentos realizados
siendo de suma importancia para la toma de informacidén donde se detallan las

técnicas como:

Andlisis documental: esta metodologia que ayudo en examinar los materiales
escritos, como registros de detalles de los materiales y costos que se utilizd

para el estudio que fueron los esenciales para la empresa (Arias 2020)

Observacion: fue la técnica de recoleccion para la toma de datos del trabajo de
investigacion para la fase de la investigacion junto a su ficha de cogida de
identificaciones que fueron estudiada a la compafia en la cual se recogieron la
informacion al observar directamente a los operarios, fendmenos o situaciones
en su contexto natural. A través de esta técnica, se observan los
procedimientos, las interacciones, las caracteristicas fisicas, los procesos o
cualquier otro aspecto relevante que busca la investigacion (Arias y Covinos
2021).
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Dentro de la validez se refirié a la propiedad de una prueba, e instrumento de
medicion, método y estudio realmente medible lo que pretende evaluar; para
la investigacion, se manipul6 la validez de contenido; la cual se refiere a la
representatividad y adecuacion del contenido del instrumento o medida para
abarcar el dominio completo del constructo que se pretende evaluar. Implica
que los items incluidos en la medida sean relevantes y reflejaron
adecuadamente en el estudio (Hernandez y Mendoza 2019). Dado que los
instrumentos son fichas de registro que validaron su contenido mediante juicio

de expertos (Anexo 3).

2.5. Procedimientos

Para el desarrollo del estudio y tener el acceso a la base datos se realizo las
coordinaciones a la gerencia de produccion para el acceso de la informacion,
la cual permitio la entrevista a través de una ficha de observacion (Anexo 5.1)
con el encargado del area quien dio la autorizacion informacion crucial para el
desarrollo del estudio se aplicé herramientas que sirvieron para la identificacion
de datos de la empresa de calzado mediante la técnica de Ishikawa (Anexo
5.2).

Para el estudio fue mas efectivo tener la informacion real, tanto en cantidad de
produccion como en insumos requeridos, para ello se pudo calcular los niveles
de productividad. Posteriormente, se analizaron los niveles de productividad,
determinando tendencias o encontrar puntos negativos en las areas de

produccion fue con respecto al primer objetivo.

Para lograr el segundo objetivo, se elaboran los diagramas de flujo de proceso
para conocer el proceso de produccion para identificar las causas por las
cuales la produccion logre alcanzar los niveles indicados, luego de ser
identificadas las causas se realizaron una jerarquizacion de las mismas; todo
este proceso de elaboracion productiva aplicando procedimientos para asignar
una herramienta de solucion a la teoria de restricciones que ayudo a resolver

las causas.

Para el tercer objetivo sobre la determinacion productiva siendo aplicado el
modelo de la TOC en dicha empresa, donde se logré detectar las falencias en

el desempefio laboral y se aplico las herramientas de solucion de las 5S,

27



metodologia que ayudo a mejorar y optimizar la propuesta de mejora por los
por los investigadores, fomenta la limpieza y el orden, lo que ayuda a prevenir
errores y a reducir el tiempo que se dedica a corregirlos lo cual se vio el
incremento de la productividad, reduccion de costes en produccion, el aumento
de la calidad del producto final, los entornos de trabajo mas seguros, mayor

implicacién y compromiso de los empleados

Para el cuarto objetivo sobre la implementacion de las TOC, cuya metodologia
gue ayudo a la resolucion de problemas en la empresa de calzado donde se
identifico los obstaculos mas importantes y explotando las restricciones,
subordinando los demas procesos a la restriccion como la elevacion de la
restriccion, para empezar de nuevo, efectos que se interpone en el camino de
los objetivos y metas del estudio en un tiempo de 28 dias de trabajo. Donde
optimizé la utilizacion de los recursos y ayudo a maximizar los resultados. Se
trata, pues, de un sistema de mejora continua a implementar en una

organizacién con problemas de desarrollo o de productividad.

2.6. Métodos de analisis
Esta investigacion fue proporcionar una descripcion clara y concisa de las
caracteristicas principales de un conjunto de datos, permitiendo comprender
su distribucién, tendencias, variabilidad y otros aspectos relevantes. Para
lograr esto, se utilizaron los siguientes enfoques y técnicas (Sucasaire y Ticona
2023).

La informacion obtenida fue procesada mediante el uso de los instrumentos
estadisticos cuantitativos como tablas de frecuencias, graficos de barras,
graficos de control, para buscar tendencias o puntos de mejora; luego se
utilizaron herramientas como Ishikawa y Pareto para identificar y priorizar
causas del problema de productividad; asi como se propuso herramientas de
mejora segun la teoria de restricciones, para finalmente aplicarlas y presentar
los impactos sobre la productividad en tablas de frecuencias, gréaficos de

barras, graficos de control.

Se determind con un analisis estadistico inferencial como técnica utilizada que
sirvi6 como realizar estimaciones y hacer predicciones y tomar decisiones

basadas en los datos recolectados de una muestra, para este estudio se
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utilizaron la prueba de hipotesis; la cual evallo la evidencia en contra o a favor
de la afirmacién sobre una poblacion. Esta prueba permitié tomar decisiones
sobre si rechazar o no una hipétesis nula en funcién de los datos de la muestra
(Garciay Sanchez 2020); a comparar las medias de dos grupos y determinaron
si existen diferencias significativas entre ellos, existiendo diferencias
significativas entre los niveles de productividad antes y después de la

implementacién de la teoria de restricciones.

2.7. Aspectos éticos
Se refiere a someter los propdésitos de investigacion a una revision ética
independiente, como un comité de ética de la investigacion, puede ayudar a
identificar y abordar posibles preocupaciones éticas antes de que se lleve a
cabo el estudio. (Inguillay, Tercero y Lopez 2020). Dentro de la transparencia
y comunicacion se fue bastante transparentes en todas las etapas de la
investigacion, desde la planificacion y el disefio del estudio hasta la publicacién
de resultados. Esto incluye la divulgacion de los métodos utilizados, la
presentacion de datos completos y la apertura a la critica y el debate. (Inguillay
et al. 2020). Donde se garantizo la privacidad de los datos de la organizacion,
asi como salvaguardar los derechos de propiedad intelectual de los autores

citados.

Mantener la imparcialidad y objetividad en la recopilacion y andlisis de datos,
evitando cualquier tipo de sesgo o influencia externa que pueda comprometer
la integridad del proyecto. de la norma ISO 9001 y el codigo de ética
establecida por la Universidad César Vallejo RCUN°0262-2020.
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RESULTADOS
Objetivo especifico 1. Analizar la situacion actual de la productividad en

la empresa de calzado.

Mediante la guia de observacion Desorganizacion en el Espacio de Trabajo:
Herramientas y materiales no estaban adecuadamente organizados, lo que
provocaba demoras en las tareas y aumentaba el tiempo de blusqueda. Falta
de sefalizacion y etiqguetado en areas de almacenamiento, generando
confusién y errores en la seleccibn de materiales de una disminucion
productiva y para dicha evaluacion se ha aplicado la guia de observacion de la
tabla 1, al haber realizado un analisis se constaté que solo la maquinaria se
encontraba en un estado 6ptimo ya que es respectivamente seminueva. Estas
acciones pueden ayudar a mejorar significativamente la eficiencia y la
productividad en el area de elaboracion, proporcionando un entorno de trabajo
mas organizado Yy eficiente para los operarios y no se tenia una forma técnica
que supervise dichos procesos y para la investigacion se elabord un diagrama
de analisis de proceso que se detalla los recorridos que se realiza cada
secuencia mediante un DAP, un analisis de Pretest (Anexo 5.3) de analizar
todas las dificultades en la elaboracion para las sandalias de cuero para la
materia se ha detallado mediante un resumen de defectos que se muestran a

continuacion.

Tabla 1. Pauta para la recoleccion de informacion

N° ITEMS Sl NO OBS.
1 Herramientas y Materiales Fuera de Alcance. X Falta de organizacion
2 Desorden y Falta de Limpieza. X Falta de control
3 El area se encuentra ordenada. X Hay un desorden
4 La maquinaria esta en buen estado. X Mantenlmlento
periédico
5 El espacio de trabajo es el adecuado. X Desorden
6 Las herramientas estan al alcance del X Estan distanciados
operario.
7 Los operarios realizan un trabajo empirico X Falta de conocimiento
. Desconocen
8 Se supervisan los procesos. X

procedimientos
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Para tal efecto se realiz6 un cursograma (Anexo 5.4) de Pretest de las
sandalias se pudo observar las operaciones principales, inspecciones,
traslado, demora y almacenamiento las operaciones realizadas son en total 28,
actividades las cuales se dividieron en: 12 operaciones principales, 7

inspecciones, 6 transportes, 2 demora y 1 almacenamiento final.

También se observo el tiempo de produccién para 4 docenas de sandalias por
dia; es un tiempo promedio de 161.2 minutos. El cursograma se utilizé
comunmente para identificar actividades como los tiempos de ciclo, tiempos de
espera, secuencias de actividades y relaciones de dependencia entre
actividades. Esto fue util para identificar cuellos de botella, puntos de mejora

de eficiencia y oportunidades para optimizar el flujo de trabajo.

Luego se paso a realizar una recoleccién de datos donde se recopilaron datos
relevantes sobre el proceso de fabricacion de las sandalias de cuero, como los
materiales utilizados, los pasos de produccion, los tiempos de fabricacion de
las sandalias de cuero. Teniendo en cuenta realizar un analisis previo los datos
recopilados se analizaron inicialmente para identificar areas de mejora o
problemas en el proceso, se identificaron de problemas potenciales los
posibles problemas que estaban afectando la calidad o eficiencia del proceso
de fabricacion de las sandalias. Se llevaron a cabo observaciones directas para

obtener informacion adicional sobre el funcionamiento del proceso.

Se proponen soluciones y mejoras para abordar las soluciones a partir de una
identificados en el proceso de fabricacion. Para el complemento se ha realizado
un analisis mediante un cursograma que muestra el flujo de secuencias o
materiales a través del proceso que se realizé para el analisis del diagnéstico
del proceso de fabricacién de sandalias de cuero y que para el trabajo de
obtener el producto final se inicié con la identificacion de la necesidad de

analisis de diagnostico de pretest del proceso para las sandalias de cuero.

En el fin del proceso se concluye el andlisis de diagndstico del proceso una vez
gue se han implementado y verificado las mejoras, y se han logrado los
objetivos establecidos para el proceso de fabricacion de las sandalias de cuero
donde el DAP fue la medicién de tiempos y se refiere a la representacion visual

de un proceso, mientras que el "recorrido” implica el analisis y seguimiento de
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las actividades a lo largo del proceso asi se determiné en el cursograma. Las
diversas actividades que realizan los operarios con el total de las operaciones
gue realizaron para la elaboracion del calzado para este sistema se determinan
un resumen de actividades, pretest de elaboracion para la productividad de las
sandalias junto con su resumen de actividades que se detallan en el resumen

del cursograma (Anexo 5.5).

Para el andlisis del cursograma se tiene la descripcion del proceso productivo

donde se detallan en areas principales que se detallan a continuacion

Recepcion de la Materia Prima: El cuero se recibe y se verifica su calidad y
cantidad. Se realiza una inspeccion visual para identificar cualquier defecto o

inconsistencia.

Despacho de la Materia Prima: El cuero sintético se despacha al area de
cortado. El operario selecciona los moldes segun el numero de talla y se

asegura de que estén en buen estado.

Preparacion para el Cortado: Los operarios preparan el cuero sintético,
asegurandose de que esté listo para ser cortado. Las herramientas y equipos

de cortado se calibran y ajustan.

Cortado del Cuero: Utilizando plantillas y patrones, los operarios cortan el cuero
en las formas y tamafios requeridos. Se emplean maquinas de corte y cuchillas

especificas para asegurar cortes precisos.

Verificacion y Control de Calidad: Después del cortado, las piezas se

inspeccionan para asegurar que cumplen con las especificaciones requeridas.

Las piezas defectuosas se descartan. Almacenamiento Temporal: Las piezas
cortadas se organizan y almacenan temporalmente, listas para ser trasladadas

al area de perfilado.

Perfilado En esta etapa se comprueba si las piezas estan en buen estado para

ser pegadas y cosidas:
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Inspeccidn de Piezas: Las piezas cortadas se revisan para asegurar que estén
listas para ser pegadas y cosidas. Las cabelladas, que son las partes

superiores de la sandalia, se preparan para el siguiente paso.

Pegado y Costura: Las piezas se pegan y cosen segun el disefio requerido. Se

verifica la calidad del pegado y costura para garantizar durabilidad y estética.

Armado: En esta area se le da forma a la sandalia: Moldeado de la Cabellada:

La cabellada se monta en una horma, un molde de madera que le da forma.

Se asegura la cabellada con chinches para que adquiera la forma del pie.
Adhesion de la Plantilla: Mientras la cabellada est4 en la horma, se adhiere la
plantilla a la sandalia. Se verifica que la plantilla esté correctamente alineada y
fijada. Pegado de la Suela: Se verifica que la suela esté en Optimas

condiciones.

La suela se pega a la sandalia y se asegura que esté centrada y bien sellada.
Inspeccién Final: Se realiza una inspeccion rapida para corroborar que la suela
esté bien sellada. Las sandalias que no pasen la inspeccion se envian al area

de alistado para correcciones.

Alistado: En esta area se da el acondicionamiento final del calzado: Limpieza
y Correccion de Imperfecciones: Se limpian las sandalias y se corrigen
cualquier imperfeccion no detectada en etapas anteriores. Se asegura que el
calzado esté listo para su empaque y distribucién. Estas etapas detalladas del
proceso productivo aseguran una mayor eficiencia y calidad en la fabricacion
de calzados, optimizando el uso de recursos y reduciendo el tiempo de
produccion estaciones, se cortan excesos de hilo y se borran manchas de

pegamento, para luego ser empaquetado, sellado y almacenado.

Se demuestran las operaciones principales como las inspecciones, traslado,
demora y almacenamiento. Las actividades de operacionales fueron 28
secuencias. De las tablas, se observaron el tiempo de produccion para 4
docenas de botas por dia; el cual toma un tiempo promedio de 161.2 minutos
respectivamente, en las observaciones en una tabla o base de datos para
registrar cada falla identificada y la frecuencia con la que ocurrieron durante el

periodo de observacién. En los analisis de frecuencia determino la frecuencia
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de cada falla identificada contando el nimero de veces que se observo cada
una. Esto proporcionara una indicacion de qué fallas son mas comunes en el

proceso.

Identificacion de patrones se busco patrones o tendencias en los datos para
identificar cualquier correlacion entre ciertas fallas o situaciones que podrian
contribuir a su ocurrencia priorizando las acciones basandose en los datos
recopilados, priorizando las acciones correctivas o preventivas para abordar
las fallas mas frecuentes y significativas que afectan la eficiencia y la calidad
del proceso productivo. Dentro de los analisis de redundancia se examiné las
fallas identificadas para determinar si algunas de ellas podrian ser
subproductos o problemas subyacentes mas grandes en el proceso, esto

podria implicar investigar las causas raiz de las fallas mas comunes.

En el informe y recomendaciones se presentara un informe detallado de los
hallazgos del estudio, junto con recomendaciones para mejorar el proceso
productivo y reducir la ocurrencia de fallas en el futuro mediante una evaluacion

de los procesos a través de una evaluacion de pretest

Objetivo especifico 2: Determinar la productividad usando la metodologia
de TOC como la mas 6ptima en el proceso productivo de la empresa de

calzado para incrementar el rendimiento en el calzado para damas.

Para poder identificar las restricciones mediante la metodologia de TOC, sobre
el proceso de tiempos en la productividad, donde se realizdé un estudio de
tiempos de 15 dias de produccion de sandalias de cuero, donde se tiene un
total de 28 observaciones (Anexo 5.6). Para establecer las condiciones
actuales que se vienen presentando con el tema de la productividad de la
empresa en estudio, para esto se realizo la obtencion de la informacion de
produccion de las distintas estaciones en la empresa para examinar los
tiempos en horas hombre en cada procedimiento y sus ves con esta
informacion plantear una mejora con el fin de aumentar la productividad. Toma
de tiempo de sandalias Pre Test (Anexo 5.7) con la Teoria de Restricciones

para la mejorar la productividad donde se determind tomar una muestra, que a
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través de la férmula del estudio de tiempo determino la cantidad indicada para

el estudio.

Fig. 2. Férmula para determinar la muestra de andlisis.

40VnT =X =31 (x)?) ,
n=( XX )

La Productividad en las areas de trabajo para la produccion de sandalias se
determinaron a través de la formula del calculo del tamafio de muestra (Anexo
5.8) se aprecia la productividad del proceso productivo en general, mediante
los resultados de latoma de muestra de 28 como la n muestral que se determiné
mediante la férmula para encontrar el nimero de muestras del estudio de
tiempos, para evaluar la productividad de sandalias en las diversas estaciones
de trabajo se realizd un estudio de productividad en base de la toma de datos
a cada colaborador en base a sus funciones del proceso de produccién. (Anexo
5.9) consiguiendo un total de 31.17 pares/ hora-hombre de productividad del
area de produccién del pretest (Anexo 5.10).

Figura 3. Productividad total en la produccion de sandalias

Area de produccion

40%
35%
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25%
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5%

U%

Cortado Perfilado Armado Alistado
W Seriesl 36% 15% 12% 37%

Fuente propia de autores
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Segun la figura 1 determina que del total de la productividad de la empresa se
encontrd los promedios que se detallan a continuacibn como es el area de
cortado que representa el 35.62% de la produccion, en el area de perfilado
representa el 15.01% de obtencidn, en el mercado representa el 11.96% de la
productividad, el area de alistado su productividad promedio representa al
37.42% de la productividad.

Estos valores representan la eficiencia relativa de cada area en términos de
produccion por horas hombre durante el periodo de estudio. Es importante
analizar estos datos para identificar areas de oportunidad y tomar medidas para
mejorar la productividad en las &reas que se requieran. El estudio de tiempo
observado en la elaboracion de las sandalias como promedios de las

evaluaciones de las TOC (Anexo 5.11).

El estudio de tiempo para la elaboracion de las sandalias se determina con un
resumen de los tiempos promedio estandar, tiempo normal, obtenidos para
cada proceso de las areas principales con sus 5 tratamientos en los 4 procesos
principales (Anexo 5.12) teniendo como promedios de tiempos de trabajo
como area de cortado: 62.4 minutos, perfilado: 157 minutos, armado: 233
minutos, alistado: 56.6 minutos. El promedio general de todos los procesos es
de 127.25 minutos. Estos datos muestran que el proceso de armado es el que
requiere mas tiempo en comparacion con los otros procesos. Esto concuerda
con la identificacion previa del area de armado como el cuello de botella en el
proceso de produccion de calzado para mujer en la empresa. posteriormente
se realiz6 un andlisis de los tiempos estandar del area de produccion de la
empresa. Se observa el calculo de tiempo estdndar con un promedio total de

139.65 min. por una docena de pares de sandalias, que ademas del tiempo
promedio que requiere este proceso de produccion se necesita un tiempo
normal para asegurar que estas actividades no se vean interrumpidas. No
obstante, el tiempo estandar final, que es necesario para garantizar que el
proceso de produccién del calzado no se vea afectado por circunstancias

ajenas e inevitables.

Realiza los ajustes en el proceso de fabricacibn de calzado segun sea

necesario, utilizando los resultados de la toma de tiempos como guia,
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realizando un seguimiento continuo de los tiempos para evaluar el impacto de
las mejoras implementadas. Al llevar a cabo una toma de tiempos en un pre
test para la fabricacion de sandalias, podras obtener informacién valiosa sobre
la eficiencia del proceso actual y estar mejor equipado para implementar

cambios que mejoren la productividad y la calidad del producto.

La falta de capacidad en el &rea de armado puede conducir a retrasos en la
produccion y dificultades para satisfacer la demanda del mercado, esto podria
deberse a una falta de personal capacitado, espacio insuficiente o recursos
limitados. Estas acciones pueden ayudar a mejorar significativamente la
eficiencia y la productividad en el area de elaboracion, proporcionando un
entorno de trabajo mas organizado y eficiente para los operarios, y evitando
las paralizaciones del trabajo por falta de material. La implementacion de un
sistema de gestidon mas estructurado y la capacitacion adecuada del personal
son fundamentales para lograr estos objetivos.. En este caso, seria
recomendable que la empresa implemente medidas correctivas para abordar
estas tres fallas principales y asi mejorar el rendimiento general del proceso

productivo del calzado.

Objetivo especifico 3: Implementar las TOC en el area de produccion de

la empresa de calzado para su incremento productivo.

Las teorias de restricciones se implementaron en la respectiva del mercado de
creacion dedicado al rubro del calzado de cuero para damas, se procedio a
realizar la conversacién con el Gerente de la empresa de calzado lo cual se le
planteo alternativas de solucion, Ademas, se llevd a cabo preguntas para la
identificacion de problemas de (restricciones) (Anexo 5.13) se hizo preguntas
a los empleados mas antiguos de la empresa para obtener mas informacion
sobre los problemas del proceso productivo, y luego us6 un diagrama de Pareto
para resumir las restricciones de produccion (Anexo 5.14) donde se analizaron
(Mano de obra, Medio ambiente, Método, Materiales, Maquinas y Medio
ambiente) donde el diagrama de Pareto proporciona un aspecto ordenado con

los datos en forma descendente como la linea que representa el porcentaje

37



total acumulado. siendo un indicador para determinar las posibles causas de
las restricciones que afectan la productividad.

Este enfoque permite identificar las areas especificas que requieren atencién
y accion. Por ejemplo, si se descubre que la falta de informacion sobre el orden
es un problema recurrente, se pueden implementar sistemas de gestion de la
informacion o capacitaciones para mejorar la productividad de la organizacién
en el area de produccion. Si el entorno desagradable es un factor que afecta el
desempefio de los trabajadores, se pueden tomar medidas para mejorar las
condiciones de trabajo y promover un ambiente mas positivo y productivo al
abordar estas causas subyacentes de las limitaciones en el proceso de
produccion, la empresa puede esperar ver mejoras significativas en la
productividad y la eficiencia, lo que a su vez puede tener un impacto positivo
en la rentabilidad y la competitividad donde se identifican el problema mas
importante, esto significa que se pudo detectar la complicacién o “cuello de

botella.

Tabla 2. Resumen de identificacion de restricciones en el area de produccion

LISTA DEPROBLEMA EN EL PROCESO

i 0, 0,
PRODUCTIVO Frecuencia % % Acumulado  Pareto

Retraso en el proceso productivo 7 36.84% 36.84% A
Existe la falta de orden en el area 5 26.32% 63.16% A
Falta de capacitaciones en los procesos 4 21.05% 84.21% B
Faltas de organizacion del material 2 10.53% 94.74% C
Ma_n’te_nlmlento de méquinas 1 5.26% 100.00% c
periédicamente

TOTAL 19 100%

Fuente propia de los autores

El analisis de Pareto es una herramienta Gtil para identificar y priorizar los

problemas mas importantes en un proceso. Cuando se representa en un
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diagrama de Pareto, se observaron claramente los problemas mas
significativos, lo que ayuda a dirigir los esfuerzos de mejora de manera efectiva.
El método ABC es una técnica de gestion de inventarios que también se puede
aplicar a otros ambitos, como en este caso, para analizar problemas y clasifican
los problemas en frecuencias de mayor a menor, determina categorias A, B 'y
C segun su importancia relativa permite focalizar la atencién en los problemas

mas criticos.

En el analisis se identificaron dos problemas principales: el retraso en el
proceso productivo (cuello de botella) y la desorganizacién en el ambiente de
produccion. Estos son los problemas mas significativos, ya que tienen el mayor
porcentaje de frecuencia. Por lo tanto, dirigir los esfuerzos de mejora hacia la
resolucion de estos problemas probablemente tendra el mayor impacto en la

eficiencia y la calidad del proceso productivo.

Identificacion de la restriccion, como inicio del analisis de la restriccion se
realiz0 a través de un estudio primario del resumen de tiempo de las areas en
el proceso productivo del calzado donde se pudo determinar cdmo demanda
de mayor tiempo del proceso productivo del armado haciendo un 43% (Anexo
5.15).

Los cinco pasos importantes que resalta Goldratt (2009) en su teoria para
eliminar las restricciones en un proceso son una meta indispensable para
mejorar la eficiencia y la productividad en la empresa, siendo de suma
importancia las entrevista al gerente y operarios involucrados en todo el
proceso productivo de la empresa, obteniendo una perspectiva mas completa
y se pueden cuantificar diferentes puntos de vista y areas donde se tiene

inconvenientes.

Al identificar la mayor limitante del proceso productivo, en este caso es dar un
paso importante hacia la mejora del proceso. Estas restricciones seran los
puntos focales para aplicar los siguientes pasos de la metodologia de Goldratt
y buscar soluciones efectivas que optimicen el rendimiento general del
proceso. En la identificacion de restricciones en el area de produccion de la
empresa de calzados enfocando en el proceso de armado efectuando un
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registro y andlisis de las actividades realizados por los operarios 1. 2, 3 que

son los armadores del producto (Anexo 5.16).

La falta de organizacion en el proceso de produccion. El analisis de los tiempos
de produccion ayudo a identificar los cuellos de botella, es decir, las etapas del
proceso que estan tardando mas tiempo del necesario o que estan limitando la
capacidad de produccién del sistema en su conjunto. Estas etapas son criticas
para el flujo general del proceso, ya que cualquier retraso en ellas afectara
directamente la produccion total.

Una vez que se identificaron las estaciones del proceso donde se encontraron
las restricciones, se pudo dirigir esfuerzos hacia la implementacién de
soluciones especificas para abordar esos problemas. Esto puede implicar
ajustes en el disefio del proceso, la asignacion de recursos adicionales, la
optimizacion de la programacion de la produccion o cualquier otra medida que
ayude a eliminar o mitigar las restricciones identificados de los tiempos
obtenidos en las diferentes areas que presenta la organizacion de calzado en
su proceso productivo, donde se visualizan que las areas de perfilado y armado
son en donde se invierte la gran mayoria de tiempo para el producto de calzado
de mujer; por lo cual una vez analizado las &reas mencionadas se procedio a
determinar cudles son las &reas con menor productividad mediante un resumen
de actividades ineficientes en todos los proceso del area de produccién (Anexo
5.17).

Las actividades improductivas de las etapas de produccién de la industria del
calzado. donde se determiné que la actividad con mayor improductividad es el
armado en el proceso. se observa en qué punto de la produccién se encuentra
el cuello de botella, deduciendo que el area con mayor restriccién es en la
elaboracion del armado, por lo cual se analizé con mayor magnitud de detalle

los puntos que generan demoras en la zona de trabajo.
Explotacion de las restricciones:

La identificacién del cuello de botella es la primera restriccion del retraso en el
proceso productivo es crucial para mejorar la eficiencia y la productividad. Si el
area de armado se ha identificado como la principal restriccion fue importante

analizar detalladamente los retrasos en esta area, deben ser abordados de
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manera efectiva y dentro del analisis que sirvio para registrar los tiempos que
se tarda en cada etapa del proceso de armado, desde la recepcion de
materiales hasta el término del proceso, identificando los puntos donde se
producen retrasos significativos y reconociendo las causas que luego se
implementé medidas correctivas. Esto significo la capacitacion del personal,
para hallar una solucién a las causas criticas del proceso en esta estacion, para
esto se aplico la técnica de los 5 ¢Por qué? (Anexo 5.18). Esta herramienta
permitié la identificacion de la raiz del problema con el objetivo de encontrar
una solucion. (Hernandez, 2022). Es fundamental establecer sistemas de
monitoreo para supervisar de cerca el desempefio del area de armado tras la
implementacion de las soluciones y enfocada en el problema de los transportes
innecesarios, para eliminar los transportes que no agregan valor al area de
armado, asi que se separo de tiempos ineficaces, asi como se referencia en el

anexo 5.16.

En la segunda restriccion de la desorganizacion en el area de trabajo, se realizo
mediante la observacion de la toma de tiempo en las areas del proceso
productivo, se identifico una desorganizacion parcial de los materiales que son
necesarios lo cual afectaria a la produccion, provocando retrasos y dificultades
donde se buscé acondicionarlos de una manera mas eficiente y poder
identificarlos con facilidad. Se fomento a una cultura de ordenanza y limpieza
en todas las estaciones de trabajo. Esto permitié de tenerlos en una forma mas
adecuada y eliminar cualquier otro elemento innecesario u obsoleto. Para tal

efecto se aplico inicialmente la técnica de los 5 ¢ Por qué? (Anexo 5.19).

El objetivo es asegurarse de que todos los recursos no criticos estén alineados
y sincronizados para maximizar el rendimiento del cuello de botella. Esto puede
implicar ajustar los tiempos de operacion, la asignaciéon de recursos y la
programacion de tareas para garantizar que la restriccion funcione al maximo

de su capacidad.
Subordinacién del proceso productivo de calzado.

Una vez que se ha logrado la subordinacion, el siguiente paso en la teoria de

restricciones es "elevar" la restriccion, que es el paso que mencionaste. Elevar
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la restriccion implica tomar medidas para aumentar la capacidad de la
restriccion, ya sea mediante la asighacion de recursos adicionales, la mejora

de los procesos o la inversion en tecnologia.
Elevar las restricciones:

La cuarta fase de dificultades y desorganizacién de las areas de proceso
detallados alcances para la aplicaciéon de la metodologia “5 eses” y cada una
de las “S” (Anexo 5.20) hace referencia a una accién a realizar para implantar:
(la clasificacidn, organizacion, limpieza, estandarizar y seguir mejorando), es
una herramienta efectiva que aporto mejoras a la organizacion y eficiencia en
el lugar de trabajo. Al aplicar los principios, se redujeron los tiempos perdidos
buscando materiales y herramientas, lo que a su vez aumenta la productividad
y reduce los tiempos de produccion. Estas soluciones son practicas y estan
alineadas con los principios de la TOC, que buscan identificar y eliminar las
restricciones que limitan el rendimiento del sistema. Es importante implementar
estas propuestas de manera diligente y monitorear continuamente su impacto
en el proceso productivo para asegurarse de que estén teniendo el efecto

deseado.

Implementacién

A continuacién, se detalla la implementacion en la empresa de calzado

Solucién 1. Reduccién de tiempos: El diagrama de Andlisis de Proceso del
area de armado muestra como el apoyo de un operario reduce el tiempo al
eliminar actividades ineficaces. Al implementar este enfoque, es importante
mantener una comunicacion abierta con el equipo y estar dispuesto a
adaptarse segun sea necesario para abordar eficazmente los desafios
identificados en el area de armado. (Proceso de elaboracion, Union de piezas

armada y saca clavo, Inspeccion del calzado. Area de terminado).

ANTES: La optimizacion del proceso de trabajo del operario armador es
fundamental para minimizar las demoras y mejorar la eficiencia en el area de
armado, uno de los problemas identificados lo que genero demoras y retrasos

en la estacion posterior. DESPUES: Al tener un operario adicional con
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experiencia en la estacion de armado, se puede realizar el transporte de
materiales de manera mas rapida y eficiente, lo que reduce las demoras y los
tiempos muertos en el proceso. Ademas, al compartir la carga de trabajo, el
operario principal puede concentrarse en tareas mas productivas, lo que
contribuye a una mayor productividad general en el area de armado. El
resultado de esta mejora se refleja en una reduccion tanto de las actividades
del armador como en el porcentaje de actividades improductivas, lo que indica
un uso mas eficiente del tiempo y recursos en el &rea de armado (Anexo 5.21)
esto represento una reduccion del 11.11% en el tiempo de ciclo total, lo que
equivale a una disminucién de 26.6 minutos que sometié de 239.4 minutos a

212.8 min. debido al apoyo del ayudante.

Implementacion Solucidon 2:

El estudio de métodos en las 5S, es una excelente manera de abordar
problemas de desorganizacion y mejorar la eficiencia en el area de produccion
de calzado. Cada una de las etapas (Clasificacion, Orden, Limpieza,
Estandarizacion y Disciplina) desempefia un papel importante en este proceso
se describen los siguientes aspectos como: La innovacién, la eficiencia en
distintas areas, asi como mejoras en la productividad y el resultado final del

producto con el que cada organizacion trabaje, bien sea material o conceptual.

Para esta implementacion se inicié con la toma de datos y rellenando la ficha
de investigacion de Checklist con la técnica de las 5S (Anexo 5.22). Con lo cual
se obtuvieron el resumen de los resultados que se dieron a través de la férmula
para determinar sus porcentajes, obteniendo los resultados en el resumen de

la cédula de exploracion de las 5s (Anexo 5.23).

La comparacion de porcentaje actuales y esperados se evaluaron el
cumplimiento de los pardmetros de limpieza en las fases de Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketso y Shitsuke de la metodologia 5S (Anexo 5.24) en la empresa
de calzado. Para determinar el porcentaje de mejora necesario en estas areas,

se aplico la formula del plan de mejora.

Estado actual: es el nivel de cumplimiento actual de los pardmetros de limpieza

en las fases de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketso y Shitsuke. Estado deseado es el
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nivel de cumplimiento que se aspira a alcanzar en estas areas teniendo el 46%
de mejora faltando por mejorar 54%, porcentaje de plan de mejora (Anexo
5.25). Sin embargo, todavia hay margen para mejorar ain mas. Es importante
continuar con los esfuerzos de mejora y mantener el enfoque en la aplicacion
de practicas efectivas de organizacion y gestiéon para alcanzar el maximo

potencial.

Seiri (Clasificacion): Consiste en separar lo necesario de lo innecesario en el
area de trabajo. Se identificaron y se eliminaron los elementos no esenciales,
dejando solo lo que se necesita para realizar las actividades diarias de manera
eficiente, para ello se empled una tabla para la clasificacion se detalla a Seiri y
su clasificacion de los articulos intervinientes (Anexo 5.26) para la mejora de la
clasificacibn se establecié procedimientos necesarios de lo innecesarios
(Anexo 5.27).

Seiton (Orden): Una vez clasificados los elementos, se organiza el espacio de
trabajo de manera eficiente y ergondmica. Cada elemento debe tener un lugar
designado y estar facilmente accesible cuando sea necesario. Para calcular el
porcentaje de mejora en las areas de trabajo, posteriormente de la ejecucion,
se realiz6 la comparacion del estado anterior con el estado actual después de
la implementacion de las mejoras. Se realizd6 medidas especificas mas
indicadores del estado actual para realizar esta comparacion donde se
encontraron formas mas adecuadas en las areas del proceso productivo. Inicial
mente de determino los procedimientos (Anexo 5.28) posterior a este proceso
se realiz6 una tabla de inspeccion del orden de implementos de la empresa de
calzado (Anexo 5.29) antes de la implementacion de la metodologia 5S se

comparo con el estado actual (después de la implementacion).

A continuacion se demuestra las actividades del estado anterior a la
implementacion teniendo la primera estacion el area de cortado, se
encontraron elementos acumulados y en desorden, al mismo tiempo en el area
de perfilado se encontré un estado similar al proceso anterior, en el area de
armado a comparacién de las demas estaciones, era un total caos, material
gue no correspondia al proceso, se encontraba en el area; ademas de que todo

el material encontrado estaba sucio y lleno de polvo, en relacion a la estacion
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del alistado en los estantes se encontraba todo combinado, es decir; existia
presencia de material del area de armado, si bien es cierto, la empresa no
cuenta con un almacén extenso, es por ende que a veces suelen utilizar los
estantes de esta area para guardar los materiales se demuestra en las

imagenes (Anexo 5.30).

Posterior a ello se implementd procedimientos necesarios de asignacion de

espacios a elementos necesarios (Anexo 5.31).

Luego de la implementacion de las mejoras de manifesté mejoras en el proceso
productivo del perfilado para evitar obstaculos en el proceso y aumentar la
productividad de la empresa, ordend sus instrumentos y limpié sus maquinas.
En resumen, el orden y la correcta disposicion de los materiales en el area de
armado jugaron un papel fundamental en la mejora de la productividad y la
eficiencia operativa, creando un entorno de trabajo mas organizado y efectivo..
También se ordend la zona y se organizaron las suelas. Ademas, se establecio
orden en el area de alistado para una mejor visualizacién y asistencia con
respecto a los materiales a usar, ya que se separaron ciertos elementos, se
sefialaron y se colocaron de manera facil para el trabajador.se muestra en
(Anexo 5.32).

Seiso (Limpieza): Se refiere a la limpieza y mantenimiento del area de trabajo
para eliminar la suciedad, el polvo y los residuos. Manteniendo un ambiente
limpio y ordenado esta herramienta permitié ayudar a prevenir accidentes y
mejora de eficiencia del trabajo, se implementé mejoras al procedimiento de
limpieza del area (Anexo 5.33) con el compromiso de los operarios y permiso
de los involucrados de la zona productiva se implementé un cronograma de

limpieza en el &rea (Anexo 5.34).

Seiketsu (Estandarizacion): Se documentan los procesos y se establecieron
rutinas para garantizar que se sigan de manera firme, donde establecido
estandares y procedimientos claros para mantener los resultados de las tres
primeras etapas a lo largo del tiempo. Esto garantiza que el area de produccion
permanezca organizada y limpia de manera consistente de manera que se
debe estandarizar que implicaria documentar los procesos y establecer rutinas

para garantizar que se sigan de manera consistente y firme en toda la
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organizaciéon. Esto ayuda a mantener la eficiencia y la calidad en todas las
actividades, al tiempo que facilito la formacion de habitos positivos en el equipo
de trabajo, algunos procedimientos adicionales y establecidos para la mejora
de las estaciones de la empresa de calzado tales como seguir los
Procedimiento de asignacion de responsabilidades (Anexo 5.35) también el
procedimiento de mantenimiento regular de maquinas y equipos (Anexo 5.36)
se implementé el procedimiento de identificacion y reporte de problemas el
(Anexo 5.37).

Shitsuke (Disciplina): Se promueve la responsabilidad individual y el
compromiso con la mejora continua, como la disciplina que es fundamental
para mantener los estandares establecidos a lo largo del tiempo. Empleando
las técnicas de las 5S en el espacio de manufactura de la industria del calzado,
se espera lograr una mayor eficiencia en reduccion de tiempos perdidos y
mejora en la calidad del trabajo. Es importante que todos los miembros del
equipo estén involucrados en el proceso y que se fomente una cultura de

compromiso con la mejora continua.

Posterior al estudio de implementacion al plan se elaboré la ficha de registro
de Checklist DESPUES de la publicacion de la métodos 5s (Anexo 5.38) se
identificaron los porcentajes que se viene aplicando mediante un registro de
resumen de la ficha del método 5s (Anexo 5.39) con lo que se pudo hacer el
estudio con respecto a los porcentajes esperados de la metodologia sea los
siguientes: SEIRI 75%, SEITON 70%, SEISO 80%, SEIKETSO 75% vy
SHITSUKE 75% como se muestra en Porcentaje real presente del estudio

después de aplicar el método (Anexo 5.40).

Por lo general el porcentaje de mejora se calcula comparando la diferencia
entre el estado anterior y el estado actual, y se expresé como un porcentaje
del estado anterior. se utilizé la formula en el contexto especifico de que se

est4 calculando la mejora:

Una vez que tengamos los datos especificos, podemos identificar las
tendencias y patrones que muestran la mejora y discutir ¢ (mo representarlos

visualmente de manera efectiva.
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En la comparacidon de porcentaje presente y deseado entendido, parece que
se esta calculando la proporcion de adelanto que requiere la asociacion para
alcanzar un maximo desempenio. Para calcular este porcentaje, se pudo utilizar
la sucesiva: P. A. 5s = (75% + 70% + 80% + 75% + 75%)/5, si el desempefio
efectivo de la empresa es del 75% y el desempefio deseado es del 100%,
entonces el porcentaje de mejora seria 25% (Anexo 5.41).

La evaluacion previa arrojo que aun falta por mejorar un 25%, es por ello, que
se implementé un seguimiento y aplicacidon constante de esta metodologia, con
el objetivo de poder reforzar dicha implementacion. de resumen de la ficha del
meétodo 5s — post test

Implementacién Solucion 3: Capacitaciones

Para ello, se realiz6 un cronograma de capacitaciones en la empresa Calzados,

(Anexo 5.42) de los cuales abordamos temas muy importantes vy

diagnosticados a través de la encuesta inicial que se realizo a los trabajadores;
entre los cuales, los temas fueron: Reprocesos en la Producciéon y Manejo de
Inventarios, Aplicacion de la metodologia 5s. posterior al esto se realizo el

registro de asistencia de capacitacion en los operarios (Anexo 5.43).
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Objetivo especifico 4: Determinar la productividad después de ser

aplicada el modelo de la TOC en la empresa.

Posteriormente a la implementacion de la TOC aplicada en la organizacion de
calzado; y su alteracion positiva en la productividad, se elabor6 la toma de
tiempos en una produccién propuesta en 28 dias mediante un registro de
evaluacion de productividad del Post test (Anexo 5.44) en los cuales, se
observé en las diferentes tomas una mejora significativa respecto a la zona de
trabajo donde se presentaba la restriccion; del mismo modo se visualizé un
mejoramiento en las distintas etapas del proceso productivo donde se presento

las restricciones en la empresa.

Luego de la aplicacion de la TOC, y una vez elaborado el post test; la
productividad de esta nos muestra en este momento que es 40.53 pares/ hora
hombre correspondientes al mes de abril — mayo esto se pudo obtener
mediante el resumen de las productividades por estacion de trabajo - POS
TEST (Anexo 5.45)

En general, esta mejora en la productividad es una excelente noticia para la
empresa de calzado, ya que puede tener un impacto positivo en varios
aspectos de su operacion y rendimiento general. inicialmente en el resumen de
las productividades por estacion de trabajo - PRE TEST (Anexo 5.46) se tenia
31.17 pares por hora-hombre pretest, lo que representa un aumento notable
en la eficiencia y la capacidad de produccion de 9.36 pares/hora de calzados

en la evaluacion post test.
Evaluacion Técnica

Se utilizaron gréaficos para visualizar la variacion de la productividad a lo largo
del tiempo o en relacion con otras variables, se calcularon medidas estadisticas
como medias, desviaciones estandar en funcién a la productividad obtenido de

febrero al mes de abril (Anexo 5.47)
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Tabla 3. Productividad pre y post test

AREA Zﬁ?EDgCT'V'DAD PRODUCTIVIDAD DESPUES ~ %VARIACION
Cortado 11.10 1253 12.86%
Perfilado 4.68 5.67 21.20%
Armado 3.73 3.89 4.48%
Alistado 11.66 18.43 58.02%
TOTAL 31.17 40.53 30.01%

Estimacion estadistica

Se aplico la Prueba de Shapiro-Wilk la cual evalto si una muestra proviene de
una poblacién con una distribucion normal y de una muestra requerida. Si el
valor de significancia (p-valor) obtenido en la prueba es mayor que 0.05,
realizada en SPSS para los datos de la investigacion con esa informacién se
interpretd los resultados y determinar si los datos siguen una distribucion

normal, asi como se demuestra en Pruebas de significancia < 0.05.

El analisis t de Student (Anexo 5.48) utilizada para comparar las medias de dos
grupos y determinar si hay una diferencia significativa entre ellos. Si el valor de
significancia es mayor que 0.05, sugiere que no hay bastante evidencia para
rechazar la hipotesis nula, lo que significa que no hay discrepancia significativa
entre las medias de los grupos. La TOC desarrollara la fabricacién en la
empresa de calzado de caracter significativo. Los nameros respaldan la idea
de que la productividad aumenté significativamente después de aplicar la
Teoria de Restricciones, lo que respalda la Hipotesis Alternativa (H1) y refuta
la Hipotesis Nula (HO) (Anexo 5 49). Este tipo de hallazgos son valiosos para
las empresas, ya que pueden ayudarles a mejorar sus operaciones y alcanzar

sus objetivos de manera mas eficiente.
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V.

DISCUSION
Segun los resultados obtenidos del pretest, donde la eficiencia en la
productividad de la empresa es baja. La produccion de 31.17 pares por hora-
hombre. Esto se compara con un estudio realizado por (Harish y Dos Santos
en 2019), La investigacion realizada por Romero, Ortiz y Caicedo en 2019, que
también busca mejorar la productividad en el sector del calzado redujo en un
3.6%. Esta tendencia refleja una preocupacion compartida por esta tendencia
y busca identificar soluciones para revertirla 0 al menos mitigar su impacto
Romero, Ortiz y Caicedo 2019, Las estrategias que podrian surgir de esta
investigacion podrian incluir mejoras en la tecnologia de produccion,
capacitacion del personal, optimizacién de procesos,
Para abordar esta situacion, seria prudente analizar los procesos de
produccion actuales, identificar los cuellos de botella (Romero, Ortiz y Caicedo
en 2019), trata de buscar formas de mejorar la eficacia. Esto podria incluir una
optimizacion de la cadena de suministro, la implementacion de nuevas
tecnologias de produccion mas desarrolladas, la capacitacion del personal, o
cualquier otro enfoque que pueda ayudar a aumentar la productividad sin
comprometer la calidad del producto.
La ejecucion de la suposicion de condiciones haya tenido impacto tan positivo
en la obtencion de calzado. Un aumento significativo de 30.08 a 40.40 pares
por hora-hombre es impresionante y sugiere que se han identificado y
abordado eficazmente las restricciones que estaban afectando el proceso
productivo. (Montoya, Pérez y Garcia, 2020), al aplicar estos pasos de la TOC
de manera continua, es posible mejorar la productividad de la empresa de
calzado al enfocarse en superar las limitaciones que afectan su desempeiio. El
uso de técnicas como la toma de tiempos, el andlisis de puntos de decisidon
(DAP) vy listas de verificacion (checklists) muestra un enfoque completo y
sistematico para implementar la TOC. Estas herramientas ayudan a identificar
areas problematicas, analizar el flujo de trabajo y asegurar que se tomen
medidas efectivas para mejorar la eficiencia y eliminar los retrasos segun logro
un aumento significativo de la productividad y una reduccion de los costos
laborales. (Aguilar y Vera 2022; Sulca 2021).
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El aumento de 9.36 pares por hora-hombre es una clara validacion del éxito de
estas estrategias. Continuar con este enfoque y seguir refinando los procesos
podria conducir a una mayor productividad y eficiencia en el futuro.

Se llevé a cabo un estudio de tiempo posterior para evaluar el impacto continuo
la implementacion de la TOC Llano y Vazquez, (2023) menciona que en una
empresa de calzado puede conducir a mejoras significativas en la
productividad aplicando las TOC al identificar y abordar eficientemente las
restricciones que limitan su desempenfo (Pardo et al. 2022). La realizacion de
este estudio demuestra un compromiso con la mejora continua y la evaluacion
de los resultados a largo plazo. La implementacion de la metodologia 5S tuvo
un impacto positivo en la productividad y en la eliminacion de restricciones en
el area de armado, demostrando la efectividad de esta metodologia en la
mejora de los procesos operativos. 9. 36 pares/ hora- hombre. Como mejora
de las 5S llego al 29% (Reyes et al. 2017) donde la inversion para el progreso
de un 41% en mejora de las 5S (Pérez 2019) y nuestra investigacion de las 5S
después de haberse aplicado a la empresa de calzado supero al 46% en las
mejora de relaciones interpersonales y ayuda en la gestion de capacitaciones,
orientaciones a la mejora continua de los operarios cuando fue necesario la
metodologia aplicada 5S crecimiento para la empresa en el rendimiento
productivo como filosofia de trabajo marcada trata de un método pensado para
dar orden y sentido a las dindmicas de trabajo, atendiendo situaciones de
desorganizacion de la empresa de calzado.

Ademas, es significativo que los resultados obtenidos en tu investigacion sean
respaldados por estudios realizados por (Aguilar, Vera en 2022 y Sulca. 2021).
Esta validacion externa agrega credibilidad a tus hallazgos y subraya la
importancia de la implementacién de la TOC en la industria del calzado.
Esperemos que estos resultados continden impulsando cambios positivos en
la empresa y sirvan como un ejemplo para otras industrias del sector.

Es interesante ver que Galvez (2022) sugiere que su teoria puede aplicarse en
cualquier entorno empresarial, puede desarrollar mejores sistemas de
planificacibn y programacién que tengan en cuenta las restricciones
identificadas. Esto resalta la versatilidad y la aplicabilidad general de la Teoria
de Restricciones en diferentes contextos industriales y empresariales. Segun

(Angulo y Salirrosas, 2019) dice que se puede esperar un incremento
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porcentual en la productividad u otros aspectos de desempefio empresarial.
Esto subraya la eficacia potencial de la TOC como una herramienta para
impulsar mejoras significativas y sostenibles en una amplia variedad de
empresas.

La Teoria de Restricciones (TOC) es realmente versétil y puede aplicarse en
una variedad de entornos empresariales. Sus principios fundamentales se
centran en identificar y gestionar las limitaciones que impiden que una
organizacion alcance sus objetivos. El libro "Un proceso de mejora continua"
de Galvez proporciona un marco especifico para implementar la TOC, lo que
facilita su aplicacion en diferentes contextos industriales y empresariales.

La cita de Angulo y Salirrosas del 2019 destaca la eficacia potencial de la TOC
para impulsar mejoras significativas y sostenibles en la productividad actual de
la empresa es del 46% término del estudio termino con el 73% de crecimiento,
y otros aspectos del desempefio empresarial. Esto sugiere que, cuando se
implementa correctamente, la TOC puede generar aumentos notables en la
eficiencia operativa y en la capacidad de una empresa para alcanzar sus
objetivos estratégicos, donde menciona Ramos, (2019) segun su investigacion
denominada “Propuesta de aplicacion de la Teoria de Restricciones al proceso
de pre produccién para incrementar la productividad 15.38%.a igual que Aguilar
y Vera (2020) obtuvo de manera numérica y porcentual valores como la
capacidad méxima de produccién, comparado a nuestra productividad de
calzado con una cantidad de 31.17 docenas de calzado en el pretest y una
mejora 40.53 pares de calzado /hora hombre, que seria la cantidad de 9.36
docenas de calzado.

En resumen, la capacidad de la TOC para ofrecer resultados tangibles y
mejoras en diversos aspectos del desempefio empresarial la convierte en una
herramienta valiosa para las organizaciones que buscan optimizar sus
procesos y alcanzar sus metas de manera mas eficaz. La Teoria de
Restricciones (TOC) es indudablemente adaptable a una amplia gama de
entornos empresariales. Galvez, en su libro "Un proceso de mejora continua”,
proporciona un marco claro para implementar la TOC, lo que facilita su
aplicacion en diferentes contextos industriales y empresariales. Esto resalta su
versatilidad y su potencial para generar mejoras significativas en diversas

areas de una organizacion. Segun (Angulo y Salirrosas, 2019)
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La cita de Angulo y Salirrosas del 2019 respalda esta idea al sugerir que la
implementacion de la TOC puede conducir a un aumento porcentual en la
productividad u otros aspectos del desempefio empresarial. Este
reconocimiento de su eficacia destaca el valor de la TOC como una
herramienta para impulsar mejoras sostenibles y significativas en una amplia
variedad de empresas.

En conjunto, estos puntos subrayan la capacidad de la TOC para ofrecer
resultados tangibles y mejoras en la eficiencia operativa, la productividad y
otros aspectos del desempeiio empresarial, lo que la convierte en una
metodologia valiosa para las organizaciones que buscan optimizar sus
procesos y alcanzar sus objetivos estratégicos. (Aguilar, Vera en 2022 y Sulca.
2021).

La idea de que la implementacion de la TOC puede ser muy beneficiosa para
cualquier empresa resalta su valor como enfoque de mejora continua que
puede adaptarse a diferentes necesidades y contextos empresariales. Es
alentador ver cdmo esta metodologia puede ofrecer resultados tangibles en
diversos entornos empresariales

El hecho de que la TOC pueda adaptarse a diferentes necesidades y contextos
empresariales subraya su valor como enfoque de mejora continua. Ademas, el
hecho de que pueda ofrecer resultados tangibles y significativos en términos
de eficiencia operativa, productividad y desempefio empresarial realza aun
mas su importancia y utilidad para las organizaciones que buscan optimizar
Sus procesos Y alcanzar sus metas estratégicas.

En resumen, la TOC representa una herramienta valiosa y eficaz para impulsar
mejoras sostenibles y significativas en una amplia variedad de empresas, lo
gue la convierte en una opcion atractiva para aquellas organizaciones
comprometidas con ascenso perpetua y el beneficio de la excelencia operante
Ramos, (2019) realizo una “Propuesta de aplicacion de la Teoria de
Restricciones evaluando desde el 2016 hasta Julio del 2018, obtenido un
15.38% de productividad un 48% promedio del nivel de cumplimiento,
Zambrano, Soto y Ugalde (2021). identificaron, analizaron y resolvieron los
cuellos de botella o limitaciones que afectan la productividad, la eficiencia y el
logro de los objetivos. nuestro estudio tuvo por resultado de elaboracion y

entregas de calzado 31.17 pares /hora — hombre, resultado favorable para el
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crecimiento de la empresa. encontrando un resultado de mejoras del tiempo de
produccion y entrega. Ademas, se menciona a Carrion (2020), cuyos
resultados muestran mejoras significativas en los tiempos de entrega de
pedidos, pasando de un cumplimiento del 51.64% al 80.80%. También se logro
una disminucién del importe de servicios ausentes el inventario, disminuyendo
del 6.55% al 4.57%. Estos resultados respaldan la efectividad de la TOC en la

optimizacién de procesos y la gestion de inventarios.
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V.

CONCLUSIONES
Se llego examinar el escenario existente productiva en la empresa, primero
donde se tuvo que recopilar informacion detallada sobre diversos aspectos de
su operacion, aplicando herramientas claves que se considerd en un analisis
de productividad, Una vez que se recopilo esta informacion, se pudo realizar
un andlisis detallado para identificar areas de oportunidad y posibles mejoras

en la productividad.

Se determino la productividad aplicando la metodologia de TOC como la més
optima en el proceso productivo de la empresa de calzado y ayudo a
incrementar el rendimiento en un 45% comparado al estudio que realizo Angulo
y Salirrosas (2019) en su averiguacion de las TOC para optimizar la creacion
actual de la empresa fue 46%. Al seguir estos pasos de manera continua, se
pudo incrementar el rendimiento y la productividad en el proceso productivo a
una mejora significativa en la eficiencia y la rentabilidad de la empresa con un

aumento esta 9.42 pares/h-h en una toma con 28 dias.

Se disefio y se aplicd las TOC en el area de produccion de la empresa de
calzado dio resultado e incremento productivo, requiere un compromiso
continuo con la mejora y la optimizacion del proceso de produccion. en el area
de produccién, aumento significativamente el rendimiento y la eficiencia en la
produccion de calzado a su estudio segun (Ramos, 2019) donde mejoro el 48%
aplicado a la empresa Calzature en su aporte en la TOC. A la investigacion de

(Aguilar y Vera 2022; Sulca 2021) en las mejoras productivas.

Se llego a realizar un analisis de la productividad de la empresa y ver la
viabilidad de la propuesta, se aplicé la TOC es una estrategia adecuada para
mejorar la productividad en el proceso de produccion con beneficiosa para la
empresa. Angulo y Salirrosas (2019) la obtencién actual de la sociedad fue
46%.

Se determino el implemento en TOC que ayudo a lograr el progreso fructifero
en la empresa de calzado y una vez reconocida la restriccion principal, el
siguiente paso es asegurarse que se haya utilizado al maximo su capacidad.

Esto puede implicar ajustar los horarios de trabajo con la restriccion y
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garantizar los recursos necesarios se necesiten reducir el tiempo de las

actividades en un 73% segun el estudio de (Angulo y Salirrosas 2019).
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VI.

RECOMENDACIONES
Es crucial que la empresa continde con la aplicacion de la metodologia de la
Teoria de Restricciones (TOC) y mantenga una supervision constante del area
de produccién. La identificacién y eliminacion proactiva de posibles cuellos de
botella garantizara que la empresa pueda mantener y mejorar su productividad

a largo plazo.

Seguir monitoreando de cerca el proceso de produccion, la empresa estara en
una posicion favorable para detectar cualquier restriccibon emergente o
problemas potenciales antes de que afecten significativamente la produccién.
Esto permitira tomar medidas preventivas para erradicar las restricciones y

evitar una caida en la produccién nuevamente.

La eliminacion y prevencién de restricciones no solo conducird a una mejora
econdémica en la empresa al aumentar la productividad, sino que también
puede tener otros beneficios, como la reduccién de costos operativos, tiempos
de entrega mas rapidos y una mayor satisfaccion del cliente debido a una

produccion mas consistente y confiable.

Mantener una vigilancia constante y proactiva en el area de produccion y al
aplicar la metodologia de TOC de manera continua, la empresa estara mejor
posicionada para lograr y mantener niveles optimos de productividad y éxito

empresarial a largo plazo.
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ANEXQOS:

Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de variables o tabla de categorizacion.

VARIABLES -
< DEFINICION < ESCALA DE
ESTDUEDIO DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES MEDICION
Identificar D?agrama de Ishikawa
Metodologia basada en la Diagrama de Pareto
premisa de cualquier
sistema complejo, como una
organizacion o proceso de Se refiere al
produccion, siempre habra al | enfoque de gestion Tiempo estandar: Tiempo estandar (TE)
0 menos una restriccion que que consiste en TE=TN«(1+Y5) ]
o limita su rendimiento y identificar y mejorar | Explotar TE: Tiempo Estandar Razon
Q2 efectividad global; se centra | de manera continua TN: Tiempo Normal
§ en identificar y gestionar las limitaciones o S: Suplementos
% estas restricciones que es restricciones clave
) mejorar el rendimiento del que obstaculizan el
® sistema en su conjunto. rendimiento 6ptimo Movimientos:
-g Proporciona un enfoque de un sistema o Indice de actividades que agregan valor
= sistematico para identificar, | proceso, con el Total A.V —Total .A.N.V
3 analizar y resolver los objetivo de Subordinar = ( Total AV ) * 100
= cuellos de botella o maximizar la Donde
limitaciones que afectan la eficienciay la A.V: Actividades que agregan valor
productividad, la eficienciay | rentabilidad. A.N.V: Actividades que no agregan valor
el logro de los objetivos.
(Zambrano, Soto y Ugalde Diagrama DAP pre test
2021) Elevar — Diagrama DAP post test

T. ciclos= Tiempo de produccién disponibl
e ur./dia.




5’s

recursos (Sung 2019).

produccion en un
periodo de tiempo
especifico.

Productividad de mano de obra
Unidades producidas

N° de trabajadores

Repetir Eliminar restricciones del ciclo

Métrica que Productividad de mano de obra

cuantifica la B Unidades producidas
S La comparacion entre los | relacion entre la " Horas — Hombre
g recursos dedicados  a | produccion de
S producir algo y los resultados | bienes o servicios y Productividad de
© obtenidos de ese proceso, | los recursos Razdn
S ] o o mano de obra
S5 mostrando asi la eficacia con | utilizados para
o gue se han utilizado los | lograr esa
a




Fase de estudio Fuentes de informacién- Técnicas Instrumentos Tratamiento/pr Resultados

Informantes oceso esperados
Diagnosticar el estado actual dela Registros de produccién e insumos  Analisis . . Extraccion  de Nivel de
productividad de la empresa de o Ficha de registro . L .
calzado utilizados de la empresa documental informacion productividad

Ficha de registro

Registros de produccion e insumos ~ Analisis _ _

utilizados de la empresa documental Diagrama de flujo de Causas que
Determinar las causas que estan procesos 3 afectan_ _ la
afectando ala productividad de la Extraccion y productividad
empresa de calzado e identificar las analisis de
herramientas adecuadas para y Ishikawa metodologia informacion Herramientas de
mejorarla. Procesos de produccion de calzado . i d [

g de Hernandez, E (2000) mejora e la
de la empresa Observacion ' productividad
Diagrama de Pareto
L Herramientas de la
: : . Observacion . . ;
Aplicar herramientas de lateoriade Ficha de registro Andlisis de la teoria de
restricciones en el area de Ishikawa Andlisis informacion restricciones
produccion de la empresa de calzado documental Guia de observacion aplicadas de forma
eficaz

Evaluar el impacto de lateoria de
restricciones sobre la Registros de produccion e insumos  Andlisis Ficha de registro Analisis de la Mejora de la
productividad de la empresa de utilizados de la empresa documental informacion productividad

calzado




Anexo 2. Instrumentos de recoleccidon de datos

Anexo 2.1 Hoja de observacion aplicada en la empresa de calzado ficha de
observacion

Investigado: Curso:
Responsable: Fecha:
VALORACION
OBSERVAR Siempre Casi Siempre Nunca

Resultados de observacion:

Firma del Representante de la empresa
DNI:
Cargo:



Anexo 2.2 DAP: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

DAP

N° Descripcion del Proceso . » . ?:nnp;, Di:rt:t:():ia Cotc/)y "t Frf;:: Obs.
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Tabla de resumen

Actividad

Simbologia

Total

Tiempo

Distancia

Operacion

Transporte

Demora

Almacenamiento

Inspeccion

H49 3 0




Anexo 2.3 CURSOGRAMA

CURSOGRAMA ANALITICO Operario / Material / Equipo

Diagrama no. Hoja: de Resumen

Producto: Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacion @]
Inspeccion O

Actividad: Espera D
Transporte (=3
Almacenamiento V7

Método: actual / propuesto Distancia (mts.)

Lugar: Tiempo (hrs.-hom.)

] . . Costo

Operario (s): Ficha no. Mano de obra

Compuesto por: Fecha: Material

Aprobado por: Fecha: TOTAL

i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES

QD 2> [V

TOTAL




Anexo 2.4 ISHIKAWA

Tewtn
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Anexo 2.5 DIAGRAMA DE PARETO

LISTADO DE CAUSAS

Causas

Datos recolectados

%

DIAGRAMA DE PARETO

Datos recolectados

70

60

50

40

30

20

10

P1

P2

P3

%

P6

I Datos recolectados

il
5

P4 P

0%
P7 P8 P9 P10 P11 P15

P12 P13 P14

e Porcentaje acumulado

120%

100Be0%

80%

60%

40%

[
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Anexo 2.6 ANALISIS DE TIEMPO

- CALZADO Muestras - Tiempo Tiempo
PROD ION .
obucclo (ZANDALIAS) Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |11 |12 |13 |14 |15
Anexo 2.7 FICHA DE PRODUCTIVIDADES
PRODUCCION POR HORAS HOMBRE
Numero de Fecha de produccion (P) N° de unidades N° total de horas- Productividad
dias (N) P producidas (pares) hombre (pares/hora-hombre)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
PROMEDIO

Anexo 2.8 FICHA DE REGISTRO DE METODOLOGIA 5S




FICHA DE REGISTRO DE METODOLOGIA 5S

EMPRESA:

REALIZADO POR:

METODOLOGIA 5S 1 2 3 4 5 TOTAL

¢ Exceso de materiales innecesario en la
zona?

¢La zona se encuentra limpia y ordenada?

SEIRI

¢,Los materiales se encuentran en buen
estado?

¢ Existe una correcta administracion de los
materiales en almacén?

¢Las areas de trabajo se encuentran
identificadas y sefialadas?

¢,Los materiales se encuentran identificados?

SEITON

¢ Existe un orden en la recepcién de
materiales?

¢ Cuenta con lugar especifico para material
defectuoso?

¢ Los equipos 0 maquinas se encuentran en
6ptimas condiciones?

¢ Se realiza el mantenimiento correspondiente
a las maquinas?

SEISON

¢ Existen implementos como el tacho de
basura para los residuos?

¢ Existe cronograma de limpieza para
mantener el orden?

¢,Cumplen con el procedimiento adecuado
para fabricar

¢ Existen asignaciones para mantener ordeny
limpieza?

SEIKETSU

¢Existen contenedores para los residuos?

¢ Existe una adecuada administracion en la
distribucion de materiales?

¢ Existen procedimientos de seguridad?

¢ Se realiza inspecciones de salubridad?

SHITSUKE
¢,Cumplen con las politicas de registro?

¢ Se encuentra localizados los desperdicios?

ESCALA

0-25 PESIMO
26—-50 BUENO
51-75 REGULAR
76 -100 EXCELENTE

Anexo 3. Fichas de validacién de instrumentos para larecoleccion de datos




VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

DATOS GENERALES

Apellidos y Nombres del juez : Roberto Farfan Martinez

Grado profesional : Colegiado

Cddigo CIP 42006

Especialidad o linea de investigacion : Ingeniera de operaciones

Cargo / institucion donde labora : Magister

Institucion donde labora : Ucv

Instrumentos de evaluacién : Hoja de observacion, Diagrama de

Actividades de Proceso, Cursograma,
Ishikawa, Diagrama de Pareto, Analisis de
Tiempo, Ficha de Productividades Y Ficha
de Registro de Metodologia 5s

Autores de los instrumentos : Campos Siccha, Jazmin Elizabeth y
Sanchez Cotrina Jhordan Junior.

ASPECTOS DE VALIDACION

(1) No cumple con el criterio (2) Bajo nivel (3) Moderado nivel
(4) Alto nivel
CATEGORIA INDICADOR CALIFICACION

1 2 3 4

El item se comprende facilmente,es
CLARIDAD decir, su sintictica y semantica son X
adecuadas.

El item tiene relacién I6gica con la
COHERENCIA dimension o indicador que esta X
midiendo.

El item es esencial o importante,es

RELEVANCIA decir debe ser incluido.

TOTAL 10

Nota: Tener en cuenta que el instrumento es valido cuando se tiene un puntaje minimo
de 9; sin embargo, un puntaje menor a ello se considera al instrumento no valido, ni
aplicable.

o0 GIP N° 42008

FIRMA DEL JUEZ



Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Teoria de Restricciones para mejorar la
Productividad en el Proceso productivo de una Empresa de Calzado, Trujillo, 2024.”. La evaluacion del instrumento
es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados
eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

Datos generales del juez

Nombre del juez: ROBERTO FARFAN MARTINEZ
Grado profesional: Maestria (X ) Doctor ( )
Clinica( ) Social  ( )

Area de formacién académica:
Educativa () Organizacional ( )

Areas de experiencia profesional: INGENIERIA INDUSTRIAL
Institucion donde labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afios ( )

el area: Mas de 5 afios (X )

Experienciaen Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

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

Datos dela escala

Teoria de Restricciones para mejorar la Productividad en el Proceso

Nombre de la Prueba: productivo de una Empresa de Calzado, Trujillo, 2024.

Autores: Campos Siccha, Jazmin Elizabeth y Sanchez Cotrina, Jhordan Junior.

Procedencia:

Administracion:

Tiempo de aplicacion: 15/12/2023 — 15/07/2024
Ambito de aplicacion: Proceso de producciones de la empresa de calzado.
Significacion: Tenemos 2 variables y 2 dimensiones de cada una de las variables.

Soporte tedrico



Escala/ Area Subescala Definicion
(dimensiones)

Romero et al. (2019), la programacion debe hacerse de
modo que los procesos con cuello de botella se utilicen a su
maxima capacidad, mientras que los procesos sin cuello de
botella se gestionan en funcién de la capacidad de los
procesos con cuello de botella

Teoriade

restricciones Cuellos de botella

Sung (2019) lo define como la comparacién entre los
recursos dedicados a producir algo y los resultados
obtenidos de ese proceso, mostrando asi la eficacia con
gue se han utilizado los recursos.

Productividad Productividad

Presentacidon de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario Implementacion de la teoria de restricciones para mejorar la
productividad de la empresa de calzado, Trujillo, 2023. elaborado por Campos Siccha, Jazmin Elizabeth y Sanchez
Cotrina Jhordan Junior en el afio 2024. De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items
segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador

1. No cumple con el El item no es claro.

criterio
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o una
El item se 2 Baio Nivel modificacién muy grande en el uso de las palabras
comprende - b4 de acuerdo con su significado o por laordenacion de
facilmente, es estas.
decir, su
sintacticay . Se requiere una modificacién muy especifica de
semantica son 3. Moderado nivel algunos de los términos del item.
adecuadas.

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

1. Totalmente en

desacuerdo (no cumple El item no tiene relacion légica con la dimension.

con el criterio)

HERENCIA Lo . . I . .

Eloitem tience: 2. Desacuerdo (bajo nivel El item tiene una relacion tangencial /lejana conla

relacién logica
conla dimension
o indicador que
estamidiendo.

deacuerdo)

dimensioén.

3. Acuerdo (moderado
nivel)

El item tiene una relacibn moderada con la
dimension que se esta midiendo.

4. Totalmente de Acuerdo
(altonivel)

El item se encuentra esta relacionado con la
dimension que esta midiendo.

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

1. No cumple con el
criterio

El item puede ser eliminado sin que se vea
afectada la medicion de la dimension.

2. Bajo Nivel

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

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

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




1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Dimensiones del instrumento: Implementacion de la teoria de restricciones para mejorar la
productividad de la empresa de calzado.

Primera dimension: (Colocar el nombre de la dimension)

Objetivos de la Dimensién: (describa lo que mide el instrumento).

Indicadores item Claridad Coherencia Relevancia Rg?:me;\:]?jzicoigr?:s{
4 4 4
4 4 4
4 4 4

Segunda dimensién: (Colocar el nombre de la dimensién)
Objetivos de la Dimension: (describa lo que mide el instrumento).

INDICADORES ftem Claridad Coherencia Relevancia Rg?:nig\a?j(:coigr(?:s/
4 4 4
4 4 4
4 4 4

Firma del evaluador
DNI 02617808



Evaluacion por juicio de expertos

JUEZ EVALUADOR:
Thanarit Nikita Narvaez Esquivel.

Me complace dirigirme a usted para enviarle un cordial saludo y, al mismo
tiempo, informarle que, como estudiante de Ingenieria Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo, sede Trujillo, necesito validar el instrumento que
utilizaré para recopilar la informacién necesaria para mi trabajo de investigacion.

El titulo del proyecto de investigacion es: " Implementacién de la teoria de
restricciones para mejorar la productividad de laempresa de calzado ", que
viene siendo realizado por los estudiantes Campos Siccha Jazmin Elizabeth y
Sanchez Cotrina Jhordan Junior. Para lo cual es fundamental contar con la
aprobacion de profesores especializados para poder aplicar los instrumentos
mencionados. Por esta razon, he considerado apropiado recurrir a usted debido
a su destacada experiencia en temas de investigacion educativa.

Le expreso mis sentimientos de respeto y consideracion al despedirme, no sin
antes agradecerle por su atencién a la presente solicitud.



VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

DATOS GENERALES

Apellidos y Nombres del juez : Narvaez Esquivel, Thanarit Nikita

Grado profesional : Colegiado

Cddigo CIP 257746

Especialidad o linea de investigacién: Ingeniera de operaciones

Cargo / institucion donde labora . Jefa de Operaciones

Institucion donde labora : Jarobas contratista.

Instrumentos de evaluacion . Hoja de observacion, Diagrama de

Actividades de Proceso, Cursograma,
Ishikawa, Diagrama de Pareto, Analisis de
Tiempo, Ficha de Productividades y Ficha de
Registro de Metodologia 5s.

Autores de los instrumentos : Campos Siccha, Jazmin Elizabeth y
Sanchez Cotrina Jhordan Junior.

ASPECTOS DE VALIDACION

(1) No cumple con el criterio  (2) Bajo nivel (3) Moderado nivel
(4) Alto nivel
CALIFICACION
CATEGORIA INDICADOR
1 2 3 4
CLARIDAD El |t¢m,se_ compren@e facnmente,es decir, X
su sintactica y semantica son adecuadas.
COHERENCIA . El |t¢'m tiene relacién |OgICE,l con la X
dimension o indicador que estamidiendo.
El item es esencial o importante,es decir
RELEVANCIA debe ser incluido. X
TOTAL 10

Nota: Tener en cuenta que el instrumento es valido cuando se tiene un puntaje minimo
de 9; sin embargo, un puntaje menor a ello se considera al instrumento no valido, ni
aplicable.

Truijillo, 11 de diciembre de 2023. Y—AA /
J/L%w /fu{/ ——_

------------------------

NARVAEZ ESQUIVEL
.. Ingeniera Industrial
CIP N° 257746 -
FIRMA DEL JUEZ

Evaluacion por juicio de expertos



JUEZ EVALUADOR:
Jose Percy Chamay Ordoiiez

Me complace dirigirme a usted para enviarle un cordial saludo y, al mismo tiempo,
informarle que, como estudiante de Ingenieria Industrial en la Universidad Cesar
Vallejo, sede Truijillo, necesito validar el instrumento que utilizaré para recopilar la
informacion necesaria para mi trabajo de investigacion.

El titulo del proyecto de investigacion es: "Teoria de Restricciones para mejorar la
Productividad en el Proceso productivo de una Empresa de Calzado, Trujillo,
2024", que viene siendo realizado por los estudiantes Campos Siccha Jazmin
Elizabeth y Sanchez Cotrina Jhordan Junior. Para lo cual es fundamental contar con
la aprobacion de profesores especializados para poder aplicar los instrumentos
mencionados. Por esta razén, he considerado apropiado recurrir a usted debido a su
destacada experiencia en temas de investigacion educativa.

Le expreso mis sentimientos de respeto y consideracion al despedirme, no sin antes
agradecerle por su atencién a la presente solicitud.



VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

DATOS GENERALES

Apellidos y Nombres del juez

Grado profesional
Cddigo CIP

: Chamay Ordoriez, Jose Percy.
: Colegiado
268462

Especialidad o linea de investigacion: Ingeniero de Operaciones
Cargo / institucion donde labora
Tiempo de experiencia profesional
Instrumentos de evaluacion

Autores de los instrumentos

. Jefe de operaciones / Mina la poderosa.
: 2 afos

Hoja de observacién, Diagrama de
Actividades de Proceso, Cursograma,
Ishikawa, Diagrama de Pareto, Analisis de
Tiempo, Ficha de Productividades y Ficha de

Registro de Metodologia 5s.

Campos Siccha, Jazmin Elizabeth vy

Sanchez Cotrina Jhordan Junior.

ASPECTOS DE VALIDACION

(1) No cumple con el criterio  (2) Bajo nivel (3) Moderado nivel
(4) Alto nivel
CALIFICACION
CATEGORIA INDICADOR
1 2 3 4
CLARIDAD E_I itgm_ se comprgnde facilmente,es decir, su X
sintactica y semantica son adecuadas.
COHERENCIA _EI i_tem tiene relac’ién_ Ig’)gica con la dimension o X
indicador que estamidiendo.
RELEVANCIA El it_em es esencial o importante,es decir debe X
ser incluido.
TOTAL 11

Nota: Tener en cuenta que el instrumento es valido cuando se tiene un puntaje minimo
de 9; sin embargo, un puntaje menor a ello se considera al instrumento no valido, ni

aplicable.

Trujillo, 11 de diciembre de 2023.

FIRMA DEL JUEZ
Anexo 4 Reporte de similitud en software Turnitin




TESIS-SANCHEZ COTRINA Y CAMPOS SICCHA.docx

INFORME DE ORIGIMALIDAD

19, 18, 1«

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERMET  PUBLICACIOMES

10%

TRABAJOS DEL

ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARIAS
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hdl.handle.net

Fuente de Internet
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Submitted to Universidad Cesar Vallejo

Trabajo del estudiante

3%
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repositorio.utp.edu.pe

Fuente de Internet

2%
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Fuente de Internet

1w

=l

repositorio.ucv.edu.pe

Fuents de Internet

repositorio.upn.edu.pe
Fuente de Internet

1w

~ i o

Submitted to Universidad TecMilenio

Trabajo del estudiante

1w
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polodelconocimiento.com

Fuente de Internet
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www.coursehero.com

Fuente de Internet
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Submitted to Ana G. Méndez Universit
Trabajo del estudiante y <1 %
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Fuente dEInternet g < %
Www.isotools.or /
Fuente de Internet g < %
P Submitted to Universidad Nacional Abierta y a < %
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Submitted to Instituto Superior de Artes, <1 "
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Trabajo del estudiante
www.slideshare.net
Fuente de Internet <1 %
core.ac.uk /
Fuente de Internet < %
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idoc.pub
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ine.es
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prezi.com <1
= Fuente de Internet %
repositorio.unsa.edu.pe
24 Fuente de Internet <1 %
Submitted to Universidad Argentina John F. <1 %
Kennedy
Trabajo del estudiante
Submitted to
Trabajo del estudiante <: 1 %
www.construmatica.com
Fuente de Internet <1 %
www.dipujaen.es
Fuente de Internet <1 %
Submitted to Universidad Anahuac México <1 %
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Trabajo del estudiante
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Fuente de Internet <1 %
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Fuente de Internet <1 %




docplayer.es
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N issuu.com 4
3"’ Fuente de Internet < %
A www.bluebirdcorp.com *‘
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Espiritu Santo
Trabajo del estudiante
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Fuente de Internet g < %
futur,upc.edu /
Fuente deln?ternet < %
huggingface.co /
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EIE'F‘I[E de Internet < %
Submitted to Pontificia Universidad Catolica <*‘ %
del Ecuador - PUCE
Trabajo del estudiante
Submitted to Universidad San Francisco de
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Quito
Trabajo del estudiante
Submitted to Universidad Privada del Norte <1
Trabajo del estudiante %




pa Submitted to Universidad del Istmo de
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Panama
Trabajo del estudiante

A www.plandemejora.com
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agenda.pucp.edu.pe <1
Fuente de Internet %
Www.noegasystems.com

Fuente deInterngt y <1 %

, Submitted to Universidad EAN

Trabajo del estudiante <1 %
ceula.ie.edu

Fuente de Internet <1 %

) conocimientosweb.net

Fuente de Internet <1 %

uesswatches.com
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www.upb.edu
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cathi.uacj.mx

Fuente deInterJnet <1 %
derechos.org.ve
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Fuente de Internet



repositorio.ulima.edu.pe
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repositorio.usanpedro.edu.pe
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repository.unimilitar.edu.co

Fuente de Internet <1 %

worldwidescience.org <
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Fuente de Internet < %
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Fuente de Internet %

Excluir citas Activo Excluir coincidencias

Excluir bibliografia Activo
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Anexo 5 Analisis complementario

Anexo 5.1. Ficha de observacién aplicada en la empresa de calzado

Ficha de observacion aplicada en la empresa de calzado

Investigado:

Curso:

Diana Gonzalez Martel

Disefio del proyecto de investigacion

Responsable: Fecha:
Campos Slcc_:ha, Jazmin Elizabeth y Sanchez Cotrina, 01/04/2023
Jhordan Junior.
VALORACION
OBSERVAR . Casi
Siempre : Nunca
Siempre
Existe la falta de utilizacion de indicadores de X
desempefio.
Existe la generacion de mermas en la empresa. X
Falta de planes de metas de produccion X
Falta de personal capacitado en sus actividades. X
Descoordinacién en la rotacion del personal. X
Falta de programacién con el mantenimiento de las X
maquinas.
Existe exceso de desperdicio de insumos en la X
empresa.

Resultados de observacion:

Se puede llegar a apreciar que la empresa muestra una gran variedad de problemas de gran
repercusion para la obtencién de una buena productividad en la empresa

HiAC

Firma del Representante de la empresa

Diana Gonzalez Martel

DNI: 44158350

Cargo: Gerente General

Anexo 5.2 Diagrama de Ishikawa inicial.




Materia prima Medio ambiente Método
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Productividad

Falta de criterio en las areas > Desempefio incoherente

Perdida de tiempo
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Anexo 5.3 Diagrama de anédlisis del proceso detallado



Diagrama de andlisis del tiempo de produccion de sandalias.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO

ACTIVIDADES
PRODUCCION CALZADO (ZANDALIAS) T min. OBSERVACION / IMAGEN
OV
Almacén de
1 materiales y materia 5.95 X
prima /
'4 4
S L. .
) ellecuon de ma"cerla 5.04
prima en almacén
N
Traslado de materia \
3 prima al area de 4.99 X
cortado /
4 Revmgn de los 3 5.77 X
materiales recepcion
/
y
5 Cortede cuero usan.do 515
moldes para sandalias
6 Verificacién de los 5.09 ¥X
cortes \
7 Tras.lado alareade 5.02 X
perfilado /
‘/
Unié turad
3 .nlonycos urade 6.01
piezas \
Probar e inspeccionar
9 costuras de suelas y 5.02 X
tiras \
10 Traslado al drea de 701 X
armado
11 Moldeado de piezas 6.03




inspeccién de las

12 5.05
plantas
/
J
13 Eliminacién de 573 | x
rebabas en las plantas |
v
14 Alistado de plantas 6.14 | X
\\
15 Transporte al area de 7.00 X
pegado
16 Verificacion de piezas 703
del calzado /
17 Pegado de I'as partes 605 | x
correspondientes |
18 Uso de maquina de 493 | X
pegado \
\
19 Inspeccidn final del 5.04
calzado
20 Tra’nsporte del calzado 701 X
al drea de acabado N
N
21 Corte de excedentes 6.02
l/
/
2 Coloc_aaon de 602 | x
plantillas :
Colocaciénde v
23 . 5.13 X
etiquetas
|
Realizacion de v
24 499 | X
acabados
\
25 Inspeccidn final 5.02
2% Empaquetado del 504 | X

producto




27

Transporte al area de
almacenamiento

7.00

28

Almacenamiento del
producto final

6.91

TOTAL

161.19

12




Anexo 5.4 Cursograma del andlisis de diagndéstico del proceso para las sandalias

Cursograma del andlisis de diagnéstico del proceso para las sandalias

Cursograma de diagndstico del proceso detallado
\9 = ©
o 8| g € Simbolos Obs
22 CALZADO (ZANDALIAS) g | 8 £
2 |8 | =
a
Ol 1ovID
1 Almacén de materiales y materia prima 1 5.95 //X
2 Seleccién de materia prima en almacén 1 5.04
3 Traslado de materia prima al area de cortado 1 4.99 >(
4 Revision de los materiales recepcion 1 5.77 X
5 Corte de cuero usando moldes para sandalias 1 5.15 )Q
6 Verificacion de los cortes 1 5.09 X
7 Traslado al &rea de perfilado 1 5.02 X
8 Unién y costura de piezas 1 6.01 X/
9 I?robar e inspeccionar costuras de suelas y 1 5.02 \
tiras
10 Traslado al area de armado 1 7.01 /\X
11 Moldeado de piezas 1 6.03 X
12 Inspeccion de las plantas 1 5.05 }
13 Eliminacion de rebabas en las plantas 1 573 | )
14 Alistado de plantas 1 6.14 | X
15 Transporte al &rea de pegado 1 7.00 >‘
16 Verificacion de piezas del calzado 1 7.03 )(
17 Pegado de las partes correspondientes 1 6.05 X
18 Uso de maquina de pegado 1 493 | )
19 Inspeccién final del calzado 1 5.04 X
20 Transporte del calzado al area de acabado 1 7.01 N
21 Corte de excedentes 1 6.02 L X
22 Colocacion de plantillas 1 6.02 )1///
23 Colocacion de etiquetas 1 513 | )
24 Realizacién de acabados 1 499 |
25 Inspeccion final 1 5.02 ¥
26 Empaquetado del producto 1 5.04 )5/\
27 Transporte al area de almacenamiento 1 7.00 X




28 Almacenamiento del producto final 6.91
TOTAL 161.2 | 12
Anexo 5.5 Resumen del cursograma
RESUMEN
Actividad Total Tiempo
Operacion O 12 66.26
Transporte = 6 38.02
Demora D 1 6.02
Almacenamiento \V4 2 12.86
Inspecciéon |:| 7 38.03
Total 28 161.19




Anexo 5.6 Toma de tiempo de sandalias Pre Test

PRODUCCION CALZADO (ZANDALIAS) Muestras - Tiempo orempo
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Seleccién de materia prima del drea de almacenamiento 7 6.7 6.8 5.2 5.2 55 5.2 55 5.1 5.2 78 52 8 6 49 6.0
2 Traslado de materia prima al drea de cortado 52 5 4.7 4.8 55 55 5.2 54 5 51 4.8 48 49 51 46 5.0
3 Revisién de los materiales recepcién 5 53 53 4.5 5 5 51 4.7 5.2 49 5 52 49 52 45 5.0
4 Corte de cuero usando moldes para sandalias 55 6.7 6.8 5.2 5.2 55 5.2 55 51 5.2 55 52 53 6 55 5.6
5 Verificacion de los cortes 55 5.9 5.7 5.6 52 53 55 4.7 51 4.8 5 46 49 46 49 52
6 Traslado al drea de perfilado 48 48 47 52 52 55 52 55 51 52 47 52 55 55 55 52
7 Unién y costura de piezas 55 48 49 4.9 52 51 45 47 51 55 51 53 49 46 52 5.0
8 Probar e inspeccionar costuras de suelas y tiras 6 7.7 6.8 5.2 6 55 5.2 55 51 5.2 78 52 8 6 54 6.0
9 Traslado al drea de armado 51 53 53 5.2 4.6 5 4.6 51 55 4.6 54 53 46 48 53 5.0
10 Moldeado de piezas 7 7 75 7.3 7.4 7.1 7 75 75 6.5 6 6 6.5 6 6 6.8
11 Inspeccidn de las plantas 75 7.3 6.8 52 6 55 5.2 55 5.1 5.2 7.1 8 8 6 6.6 6.3
12 Eliminacion de rebabas en las plantas 5 53 5.3 4.5 5 5 51 4.7 5.2 4.9 5.8 52 51 52 6 5.2
13 Alistado de plantas 55 72 6.8 5.2 55 55 52 55 51 52 58 52 62 65 55 5.7
14 Transporte al area de pegado 6 7.7 6.8 5.2 6 55 5.2 55 51 5.2 78 52 8 6 55 6.0
15 Verificacion de piezas del calzado 7 7 8 8 8 7.8 7 7.5 75 7.8 6 51 65 58 77 7.1
16 Pegado de las partes correspondientes 7.8 7.3 75 8 8 5.8 7 75 7 6.5 6 7 6.5 65 7 7.0
17 Uso de maquina de pegado 75 72 6.8 5.2 55 55 52 55 51 52 78 52 7 65 68 6.1
18 Inspeccidn final del calzado 51 46 4.6 53 46 52 52 48 53 47 48 46 51 52 48 49
19 Transporte del calzado al drea de acabado 45 5 54 4.5 53 5 54 53 54 4.6 52 55 47 46 52 5.0
20 Corte de excedentes 6.5 75 8 8 8 7.8 7 7.5 7.5 7.8 6 5 65 6 6 7.0
21 Colocacién de plantillas 75 7.3 6.8 5.2 6 55 52 55 5.1 52 71 52 72 6.6 49 6.0
22 Colocacion de etiquetas 7 7.7 6.8 52 6 55 5.2 55 51 5.2 7 5.2 8 6 5 6.0
23 Realizacion de acabados 48 48 4.7 52 52 55 52 55 51 52 47 52 55 55 49 51
24 Inspeccidn final 46 52 4.8 53 52 52 53 45 49 5 53 48 47 49 52 5.0
25 Empaquetado del producto 51 5.3 53 5.2 4.6 5 4.6 51 55 4.6 54 53 46 48 49 5.0



26 Empaquetado del producto embalaje 45 5 54 45 53 5 54 53 54 4.6 52 55 47 46 52 5.0

27 Transporte al area de almacenamiento 7 7 8 8 8 7.8 7 75 7.5 7.8 6 51 65 58 65 7.0

28 Almacenamiento del producto final 6.5 75 8 8 6.5 7.8 7 75 7.5 7.8 6 5 65 65 6.3 7.0
TOTAL 161.91




Anexo 5.7. Estudio preliminar en 15 dias de trabajo de trabajo para el estudio del tamafio de la muestra.

MUESTRAS valor a
PRODUCCION  CALZADO (ZANDALIAS) I.Promedio  valor X  cuadrado
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 )

Seleccion de materia prima

1 del area de 7 67 68 52 52 55 52 55 51 52 78 52 8 6 49 6.0 5.9 34.62
almacenamiento

2 Trasladodemateriaprima 5, 5 47 48 55 55 52 54 5 51 48 48 49 51 46 5.0 5.0 25.29
al area de cortado

3 Revision de los materiales 5 53 53 45 5 5 51 47 52 49 5 52 49 52 45 5.0 5.0 24.86
recepcionados

4 Corte de cuero usando 55 67 68 52 52 55 52 55 51 52 55 52 53 6 55 5.6 5.6 30.96
moldes para sandalias

5 Verificaciéon de los cortes 55 59 57 56 52 53 55 47 51 48 5 46 49 46 49 5.2 51 26.32

6 Traslado al area de 48 48 47 52 52 55 52 55 51 52 47 52 55 55 55 5.2 5.2 27.02
perfilado

7 Unién y costura de piezas 55 48 49 49 52 51 45 47 51 55 51 53 49 46 52 5.0 5.0 24.88

8 Probar e inspeccionar 6 77 68 52 6 55 52 55 51 52 78 52 8 6 54 6.0 6.0 36.51
costuras de suelas y tiras

9 Traslado al &readearmado 51 53 53 52 46 5 46 51 55 46 54 53 46 48 53 5.0 5.0 25.43

10 Moldeado de piezas 7 7 75 73 74 71 7 75 75 65 6 6 65 6 6 6.8 6.8 46.35

11 Inspeccidn de las plantas 75 73 68 52 6 55 52 55 51 52 71 8 8 6 6.6 6.3 6.3 39.13

12 lE"m'”aC'O” derebabasen 5 54 53 45 5 5 51 47 52 49 58 52 51 52 6 5.2 5.2 26.66
as plantas

13 Alistado de plantas 55 72 68 52 55 55 52 55 51 52 58 52 62 65 55 5.7 5.7 32.97

14 Transporie al area de 6 77 68 52 6 55 52 55 51 52 78 52 8 6 55 6.0 6.0 36.60

pegado




Verificacion de piezas del

15 7 7 8 8 8 78 7 75 75 78 6 51 65 58 7.7 7.1 7.1 50.71
calzado
Pegado de las partes
16 . 78 73 75 8 8 58 7 75 7 65 6 7 65 65 7 7.0 7.0 48.65
correspondlentes
17 Uso de maquina de pegado 7.5 7.2 68 52 55 55 52 55 51 52 78 52 7 65 68 6.1 6.0 36.51
18 Inspeccion final del calzado 5.1 46 46 53 46 52 52 48 53 47 48 46 51 52 48 4.9 4.9 24.16
19 Transporte delcalzadoal 45 5 54 45 53 5 54 53 54 46 52 55 47 46 52 5.0 5.1 25.77
area de acabado
20 Corte de excedentes 65 75 8 8 8 78 7 75 75 78 6 5 65 6 6 7.0 7.0 49.57
21 Colocacién de plantillas 75 73 68 52 6 55 52 55 51 52 71 52 72 66 49 6.0 5.9 35.06
22 Colocacion de etiquetas 7 77 68 52 6 55 52 55 51 52 7 52 8 6 5 6.0 6.0 35.54
23 Realizacion de acabados 48 48 47 52 52 55 52 55 51 52 47 52 55 55 49 51 5.2 26.58
24 Inspeccion final 46 52 48 53 52 52 53 45 49 5 53 48 47 49 52 5.0 5.0 25.20
25 Empagquetado del producto 51 53 53 52 46 5 46 51 55 46 54 53 46 48 49 5.0 5.0 25.15
26 Empaquetadodelproducto 5 5 54 45 53 5 54 53 54 46 52 55 47 46 52 5.0 5.1 25.77
embalaje
27 Transporte al area de 7 7 8 8 8 78 7 75 75 78 6 51 65 58 65 7.0 7.0 49.50
almacenamiento
28 Almacenamiento del 65 75 8 8 65 78 7 75 75 78 6 5 65 65 63 7.0 7.0 48.87
producto final
TOTAL 1615 161.2 944.63




Anexo 5.8 Calculo de tamaio de muestra

Donde se incluira el calculo de tamafio de muestra u otros calculos requeridos en el
proyecto de investigacion.

40VnT = 2xZ — z(x)z))2

n=(

XX
Donde:
Simbolo Significado

N Tamafio Qe la muestra que deseamaos calcular (numero de
observaciones)

nl n pr_im_a representa al nimero de observaciones del estudio
preliminar

> Sumatoria de los valores

X El valor de las observaciones

40 Constante para un nivel de confianza de 94.45%

aplicando la formula n muestral

n= sumatoria del valor x
853.16

n=
161.23

n= 28



Anexo 5.9 Estudio de productividades por hora por operario de cada estacion - PRE-
TEST

Produccion por horas hombre area de cortado - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - CORTADO

Numero de Fecha de N° de unidades N° total de horas- Productividad
dias (N) produccion producidas (pares) hombre (Eares/hr-
ombre)
1 1/04/2024 75 7 10.71
2 2/04/2024 65 6 10.83
3 3/04/2024 77 7 11.00
4 4/04/2024 75 7 10.71
5 5/04/2024 82 8 10.25
6 6/04/2024 70 6.5 10.77
7 8/04/2024 71 6.5 10.92
8 9/04/2024 72 6.5 11.08
9 10/04/2024 69 6.5 10.62
10 11/04/2024 71 6.5 10.92
11 12/04/2024 76 6.5 11.69
12 13/04/2024 83 7.5 11.07
13 15/04/2024 80 8 10.00
14 16/04/2024 82 7.5 10.93
15 17/04/2024 81 7.5 10.80
16 18/04/2024 83 7.5 11.07
17 19/04/2024 75 8 9.38
18 20/04/2024 78 6.5 12.00
19 22/04/2024 76 8 9.50
20 23/04/2024 75 8 9.38
21 24/04/2024 78 7 11.14
22 25/04/2024 7 6 12.83
23 26/04/2024 81 7.5 10.80
24 27/04/2024 78 6 13.00
25 29/04/2024 79 6 13.17
26 30/04/2024 68 6 11.33
27 1/05/2024 79 6 13.17
28 2/05/2024 71 6 11.83

PROMEDIO 11.10




Produccion por horas hombre area de perfilado 1 - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - PERFILADO 1

, o . Productividad
Ngggr&?e pro'ziiccrc]:?édne(P) prﬁdfﬁdu;sﬁ?gfgs) N° total de horas-hombre (pﬁ;en%fga-
1 2/04/2024 35 8 438
2 3/04/2024 33 7 471
3 410412024 34 8 4.25
4 5/04/2024 35 8 438
5 6/04/2024 42 8.7 4.83
6 7/04/2024 36 7.5 4.80
7 9/04/2024 36 7.5 4.80
8 10/04/2024 36 7.5 4.80
9 11/04/2024 36 7.5 4.80
10 12/04/2024 36 7.5 4.80
11 13/04/2024 39 8 4.88
12 14/04/2024 42 8.7 4.83
13 16/04/2024 45 8.7 5.17
14 17/04/2024 42 8.7 4.83
15 18/04/2024 42 8.7 4.83
16 19/04/2024 42 8.7 4.83
17 20/04/2024 42 8.7 4.83
18 21/04/2024 39 8 4.88
19 22/04/2024 45 9.3 4.84
20 23/04/2024 45 9.3 484
21 24/04/2024 39 8 4.88
22 25/04/2024 33 7 471
23 26/04/2024 41 8.7 471
24 27/04/2024 40 7 571
25 29/04/2024 42 7 6.00
26 30/04/2024 42 8.7 4.83
27 1/05/2024 42 8.7 4.83
28 2/05/2024 39 8 4.88

PROMEDIO 4.85




Produccion por horas hombre area de perfilado 2 - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - PERFILADO 2

Ng :,r; grE)N()ie Fecha de(g;oducci()n prﬁ; Sgdu;si(zggress) N;t:::sl_de I?;cg?gg}a/ (i)crig_d
hombre hombre)

1 3/04/2024 39 8.5 4.59
2 4/04/2024 33 7.5 4.40
3 5/04/2024 39 8.5 4.59
4 6/04/2024 39 8.5 4.59
5 7/04/2024 42 9.2 4.57
6 8/04/2024 36 8 4.50
7 10/04/2024 36 8 4.50
8 11/04/2024 36 8 4.50
9 12/04/2024 36 8 4.50
10 13/04/2024 36 8 4.50
1 14/04/2024 39 8.5 4.59
12 15/04/2024 42 9.2 4.57
13 17/04/2024 45 9.8 4.59
14 18/04/2024 42 9.2 4.57
15 19/04/2024 42 9.2 4.57
16 20/04/2024 42 9.2 4.57
17 21/04/2024 42 9.2 4.57
18 22/04/2024 39 8.5 4.59
19 23/04/2024 45 9.8 4.59
20 24/04/2024 45 9.8 4.59
21 25/04/2024 39 8.5 4.59
22 26/04/2024 33 7.5 4.40
23 27/04/2024 42 9.2 4.57
24 28/04/2024 33 7.5 4.40
25 29/04/2024 345 7.85 4.39
26 30/04/2024 33.6 7.72 4.35
27 1/05/2024 32.7 7.59 4.31
28 2/05/2024 318 7.46 4.26

PROMEDIO 4.51




Produccion por horas hombre area de Armador 1 - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ARMADOR 1

NUmero de ., N°de uni_dades N° total de Productividad
dias (N) Fecha de produccion (P) pr?selljrgg)as horas-hombre (pﬁgen%r:g;a—
1 4/04/2024 26 7.3 3.56
2 5/04/2024 22 6.41 3.43
3 6/04/2024 26 7.6 3.42
4 7/04/2024 26 7.6 3.42
5 8/04/2024 28 8.2 341
6 9/04/2024 24 7 3.43
7 12/04/2024 24 7 3.43
8 13/04/2024 24 7 3.43
9 14/04/2024 24 7 3.43
10 15/04/2024 24 7 3.43
11 16/04/2024 26 7.6 3.42
12 17/04/2024 28 8.2 341
13 18/04/2024 30 8.8 341
14 20/04/2024 28 8.2 341
15 21/04/2024 28 8.2 341
16 22/04/2024 28 8.2 341
17 23/04/2024 28 8.2 341
18 24/04/2024 26 7.6 3.42
19 25/04/2024 30 8.8 341
20 27/04/2024 30 8.8 341
21 28/04/2024 26 7.6 3.42
22 29/04/2024 22 6.4 3.44
23 30/04/2024 28 8.2 341
24 1/05/2024 22 6.4 3.44
25 2/05/2024 23 6.7 3.43
26 3/05/2024 22 6.52 3.37
27 4/05/2024 21 6.34 3.31
28 2/05/2024 22 6.4 3.44

PROMEDIO 3.42




Produccion por horas hombre area de Armador 2 - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ARMADOR 2

Namero de dias Fecha de produccion (P) Nop(:gduur::ii%laadses N total de T;%?ggm/(l)?:d
(N) (pares) horas-hombre hombre)
1 5/04/2024 26 6.5 4.00
2 6/04/2024 22 55 4.00
3 7/04/2024 21 55 3.82
4 8/04/2024 28 7 4.00
5 9/04/2024 21 55 3.82
6 10/04/2024 24 6 4.00
7 12/04/2024 24 6 4.00
8 13/04/2024 24 6 4.00
9 14/04/2024 24 6 4.00
10 15/04/2024 24 6 4.00
11 16/04/2024 26 6.5 4.00
12 17/04/2024 28 7 4.00
13 19/04/2024 18 5.5 3.27
14 20/04/2024 28 7 4.00
15 21/04/2024 28 7 4.00
16 22/04/2024 28 7 4.00
17 23/04/2024 28 7 4.00
18 24/04/2024 26 6.5 4.00
19 26/04/2024 30 7.5 4.00
20 27/04/2024 18 55 3.27
21 28/04/2024 26 6.5 4.00
22 29/04/2024 22 55 4.00
23 30/04/2024 18 5.5 3.27
24 1/05/2024 22 5.5 4.00
25 2/05/2024 21 55 3.82
26 3/05/2024 20 5 4.00
27 4/05/2024 18 55 3.27
28 5/05/2024 25 6.5 3.85

PROMEDIO 3.87




Produccion por horas hombre area de Armador 3 - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ARMADOR 3

Numerodedias  Fechade produccion N p?g duur::i%zzges N° total de I?Lc;(gggjag?:_d
(N) P) (pares) horas-hombre hombre)
1 6/04/2024 26 6.5 4.00
2 7/04/2024 22 5.5 4.00
3 8/04/2024 26 6.5 4.00
4 9/04/2024 26 6.5 4.00
5 10/04/2024 28 7 4.00
6 11/04/2024 24 7 343
7 13/04/2024 24 7 3.43
8 14/04/2024 24 7 343
9 15/04/2024 24 7 3.43
10 16/04/2024 24 7 343
1 17/04/2024 26 6.5 4.00
12 18/04/2024 28 7 4.00
13 20/04/2024 30 7.5 4.00
14 21/04/2024 28 7 4.00
15 22/04/2024 28 7 4.00
16 23/04/2024 28 7 4.00
17 24/04/2024 28 7 4.00
18 25/04/2024 26 6.5 4.00
19 28/04/2024 30 7.5 4.00
20 29/04/2024 30 7.5 4.00
21 30/04/2024 26 6.5 4.00
22 1/05/2024 22 5.5 4.00
23 2/05/2024 28 7 4.00
24 3/05/2024 22 55 4.00
25 4/05/2024 21 5.35 3.93
26 5/05/2024 20 5 4.00
27 6/05/2024 18 4.65 3.87
28 8/05/2024 22 55 4.00

PROMEDIO 3.89




Produccion por horas hombre area de Alistado - PRE-TEST

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ALISTADO

, . N° de unidades o Productividad
Numero de dias Fecha de producidas N° total de (pares/hora-
(N) produccion (P) horas-hombre
(pares) hombre)
1 7/04/2024 78 6.5 12.00
2 8/04/2024 66 55 12.00
3 9/04/2024 78 6.5 12.00
4 10/04/2024 78 6.5 12.00
5 11/04/2024 84 7 12.00
6 12/04/2024 72 7 10.29
7 14/04/2024 72 7 10.29
8 15/04/2024 72 7 10.29
9 16/04/2024 72 7 10.29
10 17/04/2024 72 7 10.29
11 18/04/2024 78 6.5 12.00
12 19/04/2024 84 7 12.00
13 21/04/2024 90 75 12.00
14 22/04/2024 84 7 12.00
15 23/04/2024 84 7 12.00
16 24/04/2024 84 7 12.00
17 25/04/2024 84 7 12.00
18 26/04/2024 78 6.5 12.00
19 28/04/2024 90 75 12.00
20 29/04/2024 90 75 12.00
21 30/04/2024 78 6.5 12.00
22 1/05/2024 66 55 12.00
23 2/05/2024 84 7 12.00
24 3/05/2024 66 55 12.00
25 26/04/2024 68 5.7 11.93
26 28/04/2024 66 5.5 12.00
27 29/04/2024 63 5 12.60
28 30/04/2024 60 5 12.00

PROMEDIO 11.7




Anexo 5.10 Resumen de productividades del area de produccion PRE - TEST

PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION

%

CORTADO 11.10 11.10 35.59%
PERFILADO 1 4.85

PERFILADO 4.68 15.01%
PERFILADO 2 451
ARMADOR 1 3.42

ARMADO ARMADOR 2 3.87 3.73 11.96%
ARMADOR 3 3.89

ALISTADO 11.66 11.66 37.41%

TOTAL 31.17 100.00%

Anexo 5.11 Estudio de tiempo observado en la elaboracién de las sandalias PRE -

TEST
ftem Proceso Pares de Tiempo observado (TO) en minutos Promedio TO
Calzado
T1 T2 T3 T4 T5
1 Cortado 12 60 64 66 62 60 62.4
2 Perfilado 12 160 150 160 155 160 157
3 Armado 12 220 230 225 248 242 233
4 Alistado 12 60 50 58 55 60 56.6
PROMEDIO GENERAL 127.25

Anexo 5.12 Tiempo Estandar del &rea de produccion de la empresa PRE -TEST

) Pares  Tiempoobservado (TO)en . 4o Tiempo Suplem Tiempo
Item Proceso de minutos TO Normal entos % Estandar
Calzado T1 T2 T3 T4 T5 (TN) (TE)
1 Cortador 12 60 64 66 62 60 62.4 60 0.14 14.00% 68.4
2 Perfilado 12 160 150 160 155 160 157 160 0.14 14.00% 182.4
3 Armador 12 220 230 225 248 242 233 210 0.14 14.00% 239.4
4 Alistador 12 60 50 58 55 60 56.6 60 0.14 14.00% 68.4
PROMEDIO TOTAL TO 127.25 Promedio TE 139.65




Anexo 5.13 Ficha para la Identificacion de problemas (Restricciones) en la empresa

Ficha de preguntas para la Identificacién de problemas (Restricciones) en la empresa

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA
. . . xr ; ; — N 32}
Gerente Adm.: Riveros Medina Luis o) o) o) o o o o
a A A o) o o) 2 e
] . < < < c e e = =
Area: Produccion o = o s s s % IC_)
g o o o o o =<
Evaluadores: Campos Siccha Jazmin Elizabeth E E < < <
y Sanchez Cotrina Jhordan Junior.
MANO DE OBRA
¢Faltade capacitaciones en los diferentes 0 1 1 0 1 1 0
procesos productivos?
<;EX|st9 falta de compromiso por parte de los 0 0 0 0 0 0 0
operarios?
¢ Existe sobrecarga de trabajo? 0 0 1 0 0 0 0
¢ Existe personal con poca experiencia? 0 0 1 0 0 0 0
MEDIO AMBIENTE
¢Existe la falta de orden en el area? 1 0 1 0 1 1 1
¢ El area donde laboran es reducida? 0 1 1 0 0 0 1
¢ El entorno donde laboran es desagradable? 1 0 0 0 0 0 1
¢ Existen zonas pocas seguras en el area? 1 1 0 0 1 1 1
MATERIAL
¢ Existe material en mal estado? 1 0 0 0 0 0 0
g,_EX|_ste_n faltas para organizar el area para 1 0 1 0 0 0 0
distribuir el material?
METODO
¢ Suele hacer falta los estandares de calidad en 0 0 1 1 0 1 1
el area?
¢ Se retrasar en el proceso productivo? 1 1 1 1 1 1 1
¢Los métodos de trabajo no son seguros? 1 1 0 0 0 0 0
MAQUINARIA
¢ Se realizan algunos mantenimientos a las
magquinas utilizadas en cada proceso? v v v g Y 1 v
¢ Existe maquinas en mal estado absoluto? 0 0 0 0 0 0 0




Anexo 5.14 Lista de problemas en el proceso productivo en la identificacion de
restricciones segun la gréfica de Pareto

Resumen de identificacion de restricciones
8 p— 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
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20%
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0%




Anexo 5.15 Resumen del tiempo de areas en el proceso productivo de la empresa de
Calzados

ITEM PROCESO PARES DE CALZADO TIEMPO ESTANDAR (TE) %
1 Cortador 12 68.4 12.00%
2 Perfilado 12 1824 33.00%
3 Armador 12 2394 43.00%
4 Alistador 12 68.4 12.00%
TOTAL 558.6 100%

Anexo 5.16 Registro y analisis de las actividades para descubrir restricciones en el
proceso de armado detallado por cada operario.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL ARMADOR 1
OPERACION: ARMADO REALIZADO POR: Sanchez Cotrina, Jhordan y Campos Siccha, Jazmin
PROCESOS REALIZADOS POR PRODUCT.
ARMADOR 1: ACTIVIDADES TIEMPO
SI NO
Recepcion de piezas perfiladas 1.05 X
Cortado de retazos sobrantes de piezas perfiladas 2.25 X
Agarra el pegamento a las piezas 231 X
Lo acondiciona a su costado derecho 1.08 X
Inspeccion de piezas perfiladas 3.04 X
Traslado a buscar hormas 1.06 X
Regresar a su lugar de trabajo 1.04 X
Ordena hormas en mesa 2.04 X
Elaboracion del calzado de cuero Traslado a mesa para marca y corta 1.09 X
Marcado de falsa 2.02 X
Cortado de falsa 1.44 X
Marcado de lona 2.18 X
Cortado de lona 143 X
Inspeccién de cortes 1.07 X
Clavado de falsa a horma 2.27 X
Traslado para dejar a otra mesa hormas con falsa
2.04 X
puesta
Cortado de falsa con horma puesta Ordena Plantillas 11
Inspeccion Traslada a suelas 1.07
Limpia con alojes 181
Echa pegamento a falsa
Regresar a su lugar de trabajo 1.06 X
Desbastado con cuchilla 151 X
Inspeccion 1.07 X
Traslada a suelas 1.05 X
Unién de piezas armada y saca clavo Echa aguaje 2.09 X
Echa el pegamento 0.25 X
Traslada a su lugar de trabajo 1.07 X
Recepcion de piezas perfiladas 1.05
Marca la base para armar el calzado Cortado de retazos sobrantes de piezas perfiladas 3.25
Inspeccion Echa pegamento a piezas 3.16 X




Traslada el calzado a maquina lijadora Echa pegamento para que endure 4.07 X
Lijado de calzado Inspeccién de piezas perfiladas 1.08
Inspeccion Traslado a buscar hormas 1.06
Traslado de calzado a su sitio de trabajo Regresar a su lugar de trabajo 1.04
Traslada a suelas Ordena hormas en mesa 2.04
SRueéf;essa asu lugar de trabajo con las Traslado a mesa para marcay corta 1.09 X
Echa cemento a la base de calzado Marcado de falsa 212 X
Coloca suela y calzado al horno Cortado de falsa 144 X
Saca del horno y une suela con calzado Marcado de lona 2.18 X
Inspeccion Cortado de lona 1.43 X
gggll(;cé%faalzado armago a maquina Inspeccién de cortes 1.07 X
Retira calzado Clavado de falsa a horma 4.27 X
Inspeccion del calzado '[I)'Lrlizl;do a dejar a otra mesa hormas con falsa 204 X
SE REPITE LA OPERACION DE OTRA Traslaq("in la dot_:ena de ca_lzado t'erminado_ dela 332 X
DOCENA DE CALZADO operacion anterior al ler piso al area de alistado
Total, de tiempo (min) 75.20
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL ARMADOR 2
OPERACION: ARMADO REALIZADO POR: Sanchez Cotrina, Jhordan y Campos Siccha, Jazmin
ZE(I\DAS\EDSO.?{SZ REALIZADOS POR: ACTIVIDADES TIEMPO PRODUCT.
SI NO
Recepcion de piezas perfiladas 1.05 X
Cor;ado de retazos sobrantes de piezas 295 X
perfiladas
Agarra el pegamento a las piezas 231 X
Lo acondiciona a su costado derecho 1.08 X
Inspeccidn de piezas perfiladas 2.04 X
Traslado a buscar hormas 1.06 X
Regresar a su lugar de trabajo 1.04 X
Ordena hormas en mesa 2.04 X
Elaboracion del calzado de cuero Traslado a mesa para marca y corta 1.09 X
Marcado de falsa 2.02 X
Cortado de falsa 144 X
Marcado de lona 2.18 X
Cortado de lona 1.43 X
Inspeccion de cortes 1.07 X
Clavado de falsa a horma 2.27 X
Traslado para dejar a otra mesa hormas con
falsa puesta 204 X
Cortado de falsa con horma puesta Ordena Plantillas 11 X
Inspeccion Traslada a suelas 1.07 X
Limpia con alojes 1.81 X
Echa pegamento a falsa
Regresar a su lugar de trabajo 1.06 X




Desbastado con cuchilla 151 X
Inspeccion 1.07 X
Traslada a suelas 1.05 X
Union de piezas armada y saca clavo Echa aguaje 2.09 X
Echa el pegamento 0.25 X
Traslada a su lugar de trabajo 1.07 X
Recepcion de piezas perfiladas 1.05 X
Marca la base para armar el calzado Cor;ado de retazos sobrantes de piezas 297 X
perfiladas
Inspeccion Echa pegamento a piezas 2.16 X
Traslada el calzado a maquina lijadora Echa pegamento para que endure 2.07 X
Lijado de calzado Inspeccién de piezas perfiladas 1.08 X
Inspeccion Traslado a buscar hormas 1.06 X
;;iﬂ;do de calzado a su sitio de Regresar a su lugar de trabajo 1.04 X
Traslada a suelas Ordena hormas en mesa 2.04 X
SRueggisa asu lugar de trabajo con las Traslado a mesa para marcay corta 1.09 X
Echa cemento a la base de calzado Marcado de falsa 212 X
Coloca suela y calzado al horno Cortado de falsa 144 X
Saca del horno y une suela con calzado | Marcado de lona 2.18 X
Inspeccion Cortado de lona 143 X
;:ggll(;(aifslzado armado amagquina Inspeccion de cortes 224 X
Retira calzado Clavado de falsa a horma 2.27 X
Inspeccién del calzado ;L?azlgdo a dejar a otra mesa hormas con falsa 204 X
Se repite la operacién de otra docena ;I'rasladar_l ’Ia docer_la de calza_do terminado de
de calzado a operacion anterior al ler piso al area de 3.32 X
alistado
Total, de tiempo (min) 69.39 30 13
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL ARMADOR 3
OPERACION: ARMADO REALIZADO POR: Sanchez Cotrina, Jhordan y Campos Siccha, Jazmin
PROCESOS REALIZADOS POR: ACTIVIDADES TIEMPO PRODUCT.
ARMADOR 3
SI NO
Recepcion de piezas perfiladas 1.15 X
Cortado de retazos sobrantes de piezas perfiladas 212 X
Agarra el pegamento a las piezas 2.22 X
Lo acondiciona a su costado derecho 1.08 X
Inspeccion de piezas perfiladas 2.04 X
Traslado a buscar hormas 1.06 X
Elaboracion del calzado de cuero
Regresar a su lugar de trabajo 1.04 X
Ordena hormas en mesa 213 X
Traslado a mesa para marcay corta 1.09 X
Marcado de falsa 2.02 X
Cortado de falsa 1.44
Marcado de lona 211 X




Cortado de lona 1.43 X
Inspeccién de cortes 1.07
Clavado de falsa a horma 224 X
Traslado para dejar a otra mesa hormas con falsa 204 X
puesta )
Cortado de falsa con horma puesta Ordena Plantillas 1.02
Inspeccion Traslada a suelas 11
Limpia con alojes 181
Echa pegamento a falsa
Regresar a su lugar de trabajo 1.06 X
Desbastado con cuchilla 151 X
Inspeccion 1.07 X
Traslada a suelas 1.05 X
Union de piezas armada y saca clavo Echa aguaje 2.09 X
Echa el pegamento 1.02 X
Traslada a su lugar de trabajo 1.07 X
Recepcion de piezas perfiladas 1.05 X
Marca la base para armar el calzado Cortado de retazos sobrantes de piezas perfiladas 212 X
Inspeccion Echa pegamento a piezas 181 X
Traslada el calzado a maquina lijadora Echa pegamento para que endure 231 X
Lijado de calzado Inspeccion de piezas perfiladas 1.08 X
Inspeccion Traslado a buscar hormas 1.06 X
Traslado de calzado a su sitio de trabajo Regresar a su lugar de trabajo 1.04 X
Traslada a suelas Ordena hormas en mesa 1.87 X
SRueggessa asu lugar de trabajo con las Traslado a mesa para marca y corta 1.09 X
Echa cemento a la base de calzado Marcado de falsa 212 X
Coloca suela y calzado al horno Cortado de falsa 144 X
Saca del horno y une suela con calzado Marcado de lona 1.94 X
Inspeccion Cortado de lona 143 X
gé);](;z%f;lzado armado a maquina Inspeccién de cortes 1.07 X
Retira calzado Clavado de falsa a horma 2.75 X
Inspeccion del calzado "I)'Lrjaesslgdo a dejar a otra mesa hormas con falsa 195 X
Se repite la operacion de otra docena de Traslad?n la dou_:ena de ca!zado Ferminado_ de la 257 X
calzado operacién anterior al ler piso al &rea de alistado
TOTAL DE TIEMPO (min) 67.08 30 13




Anexo 5.17 Resumen de actividades improductivas en cada proceso

productiva de la empresa Calzados.

del area

RESUMEN DE ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS POR PROCESO

AREA mproductivas %
Cortado 7 25.00%
Perfilado 6 21.40%
Armado 13 46.40%
Alistado 2 7.10%
TOTAL 28 100.00%

Anexo 5.18 Aplicacion de la Técnica de los 5 ¢Por qué? - Problema: Transportes

innecesarios
Causa . . . . . p . p . p L
critica ¢Porqué? ¢Porqué? ¢Porqué? ¢Porqué? ¢SPorqué? Solucién
Traslado a
Transporte L
- - otras zonas Reduccion de
S Desabastecimie Incumplimient Falta de ) -
innecesario nto de material o de materia Falta stock inspeccion de trabajo los tl.en_lpos de
s por falta de restricciones
material

Anexo 5.19 Técnica de aplicacion de las 5 ¢ Por qué? — Problemas, Desorganizacion

en las areas de trabajo.

Causa critica ¢Porqué? ¢Porqué? ¢ Porqué? ¢Porqué? ¢Porqué? Solucién
Falta de
una
Desorga,mlzacmn Descor_loum!ento de Falta de Falta de Falta de me}odplogla Aplicacién
en el area de material existente L . o N y técnica de
; . supervision  disponibilidad  coordinacién . de las 5S
trabajo en el area trabajo para

la mejora
continua




Anexo 5.20 Formato de ficha de registro de metodologia 5S.

FICHA DE REGISTRO DE METODOLOGIA 5S

EMPRESA:

REALIZADO POR:

METODOLOGIA 5S 1 2 3 4 5 | TOTAL

¢, Exceso de materiales innecesario en la
zona?

¢La zona se encuentra limpia y ordenada?

SEIRI

¢ Los materiales se encuentran en buen
estado?

¢ Existe una correcta administracién de los
materiales en almacén?

¢Las areas de trabajo se encuentran
identificadas y sefialadas?

¢ Los materiales se encuentran identificados?

SEITON ¢ Existe un orden en la recepcion de

materiales?

¢, Cuenta con lugar especifico para material
defectuoso?

¢Los equipos 0 maquinas se encuentran en
Optimas condiciones?

¢ Se realiza el mantenimiento correspondiente
a las maquinas?

SEISON

¢ Existen implementos como el tacho de
basura para los residuos?

¢ Existe cronograma de limpieza para
mantener el orden?

¢, Cumplen con el procedimiento adecuado
para fabricar

¢ Existen asignaciones para mantener ordeny
limpieza?

SEIKETSU

¢ Existen contenedores para los residuos?

¢ Existe una adecuada administracion en la
distribucion de materiales?

¢ Existen procedimientos de seguridad?

¢ Se realiza inspecciones de salubridad?

SHITSUKE

¢,Cumplen con las politicas de registro?

¢ Se encuentra localizados los desperdicios?

ESCALA

0-25 PESIMO
26-50 BUENO
51-75 REGULAR
76— 100 EXCELENTE




Anexo 5.21 Implementacion de las mejoras en reduccion de tiempos

Reduccion de tiempos, Comparacion del tiempo de ciclo del area de armado antes y
después

AREA DE ARMADO (docena)
Tiempo de ciclo antes _Tlempo d?
ciclo despues
239.4 212.8
100% 88.89%

Comparacion de tiempos en estacion de armado

240
235
230
225
220
215
210

Tiempo de Ciclo

205
200

195
Tiempo de ciclo antes Tiempo de ciclo después

m Tiempo de Ciclo 239.4 212.8



Anexo 5.22 Ficha de registro de Checklist ANTES de la aplicacion de la metodologia

5s

Ficha de registro de Checklist ANTES de la aplicacion de la metodologia 5s

Resumen de la ficha de la metodologia 5s PRE - TEST

1 2 4| S|TOTAL
¢Exceso de materiales incccesario en la zona? X
SEIRI ¢{L a zona se encuentra limpia y ordenada?
¢Los materiales se encuentran en buen estado? '1- i
¢Existe una correcta administracion de los materiales en almacén? X
¢éLas areas de trabajo se encuentran identificadas y sefialadas? X
¢Los materiales se encuentran identificados? X
SEITON e e : 8
¢Existe un orden en la recepcion de materiales? X
¢Cuenta con lugar especifico para material defectuoso? X
¢Los equipos o maquinas se encuentran en 6ptimas condiciones? X
¢Se realiza el mantenimiento correspondiente a las maquinas? X
s ¢ Existen implementos como el tacho de basura para los residuos? X 2
é P pa
¢Existe cronograma de limpieza para mantener el orden? X
¢Cumplen con el procedimiento adecuado para fabricar el producto? X
¢Existe asignacion para mantener orden y limpieza? X
SEIRS0 ¢Existe contenedores para los residuos? X A%
¢Existe una adecuada administracion en la distribucion de materiales ? X
¢Existe procedimiento de seguridad? X
SHITSUKE éSe realiza inspeccior\fes de solut.)ridad? X 3
¢Cumplen con la politicas de registro? X
¢Se encuentra localizados los desperdicios? X
TOTAL 46
FASES PUNTAJE V.M. %
SIRI 14 20 55 %
SEITON 3 0 Y0 ok T
= 8 20 10 % 0a25 PESIMO
SEIKETSO 14 20 S5% 26250 | REGULAR
SHITSUKE y 20 H0o % 51a75 | BUENO
TOTAL 46 100 Y6 % 76 2100 |EXCELENTE

Fases Puntaje Porcentaje
SEIRI 11 55%
SEITON 8 40%
SEISO 8 40%
SEIKETSO 11 55%
SHITSUKE 8 40%
TOTAL 46 46%




Anexo 5.23 Resumen de la ficha de registro de las 5s. El esperado

Fases Puntaje Valor Max % ESPERADO
SEIRI 11 20 24% 100%
SEITON 20 18% 100%
SEISO 8 20 17% 100%
SEIKETSO 11 20 24% 100%
SHITSUKE 8 20 17% 100%
TOTAL 46 100 100% 100%
Puntaje

12

10

8
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4

2
Y SEIRI SEITON SEISO SEIKETSO  SHITSUKE

B Puntaje 11 8 8 11 8

Anexo 5.24 Figura de Comparacion de porcentaje actuales y esperados
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Anexo 5.25 Porcentaje de mejora

PORCENTAJE PUNTAJE %
Actual 46 46%
Por Mejorar 54 54%
%

46%

54%

B ACTUAL ® POR MEJORAR

Anexo 5.26 Tabla de registro de Seiri y su clasificacion de los articulos intervinientes

N° Articulo Cantidad Tipo de objeto éSon utiles Destino

1 Laptop 6 Necesario - Organizarlos
2 Files antiguos 20 Obsoleto No Descartalos
3  Lapiceros fallados 10 Dafado No Descartalos
4  Escritorio 6 Necesario - Organizarlos
5 Silla 6 Necesario - Organizarlos
6 Teléfono 4 Necesario - Organizarlos
7 Bandejade utiles 6 Necesario - Organizarlos
8  Muestras obsoletas 30 Obsoleto No Descartalos
9 Cajas de avios 4 De mas Si Vender

10 Files de documentos 8 Obsoleto No Descartalos
11 Bolsas usadas 5 De mas Si Donar

12 Muestras de clientes 4 Necesario - Organizarlos




Utensilios para

) 7 De mas Si Transferir
alimentos

14 Tachos de basura 6 Necesario - Organizarlos

Anexo 5.27 Procedimiento de identificacion de elementos innecesarios y
necesarios

Realizar una inspeccion del &rea de produccion de calzado: Lo primero que se debe
hacer es realizar una inspeccion exhaustiva del &rea de produccién de calzado. Esto
incluye revisar cada seccion del area de trabajo y observar cuidadosamente los
elementos presentes.

Clasificar los elementos: Una vez que se han identificado los elementos presentes en
el area de produccion de calzado, se deben clasificar en dos categorias: necesarios
e innecesarios. A continuacién, se describen algunos ejemplos de cada categoria:
Elementos necesarios: cuero, hebillas, tiras de cuero, pegamento, etc. Estos
elementos son esenciales para el trabajo que se realiza en el area de produccion de
calzado y no pueden ser eliminados.

Elementos innecesarios: Papeles, documentos y manuales obsoletos, retazos de
cuero, hebillas defectuosas, herramientas que no se usan, muebles y sillas que no se
usan, contenedores vacios, material de embalaje innecesario, etc. Estos elementos
no tienen un proposito especifico y solo ocupan espacio.

Identificar la frecuencia de uso de cada elemento: Para determinar si un elemento es
necesario o innecesario, es importante identificar la frecuencia con la que se utiliza.
Los elementos que se usan con frecuencia son necesarios, mientras que los que se
usan con poca o ninguna frecuencia pueden considerarse innecesarios.

Considerar la obsolescencia y el estado de los elementos: Ademas de la frecuencia
de uso, es importante considerar la obsolescencia y el estado de los elementos. Los
elementos obsoletos 0 en mal estado pueden ser innecesarios y pueden ser
eliminados.

Preguntar a tus comparieros: Para asegurarse de gue no se eliminen elementos que
son necesarios pero que no se han identificado, es importante preguntar a los tus
comparfieros del area de produccion de calzado. Ellos pueden aportar informacién
valiosa sobre el uso y la importancia de cada elemento. Por ejemplo, los trabajadores
pueden identificar herramientas especificas que son necesarias para su trabajo.



Eliminar los elementos innecesarios: Una vez que se han identificado los elementos
innecesarios, es necesario eliminarlos del area de trabajo. Los elementos
innecesarios pueden ser donados, reciclados, vendidos o descartados segun

corresponda.

Anexo 5.28 Procedimiento y criterio del orden de los Equipos, materiales,

herramientas, etc en los puestos de trabajos

Colocar [unto a la persona

Acada
momento
Es posible Varias
Colocar en drea leana que se veces 3l Colocar cerca de b persana
use Equipo' dia
materiales,
herramienta,
Algunas etc Varias e
R veces al por Colocar cercano al rea de trabao
ano semana
Algunas
veces al
mes

Colocar en dreas comunes



Anexo 5.29 Tabla de inspeccién del orden de implementos de la empresa de calzado.

N°  Articulo Cantidad Necesario Frecuencia de uso Ubicacién
1 Laptop 6 Si A cada momento Cerca de la persona
2 Escritorio 6 Si A cada momento Cercano al area de
trabajo
3 Silla 6 Si A cada momento Dentro de estante
4 Teléfono 4 Si Varias veces al dia Dentro de estante
5 Bandeja de Utiles 6 Si Varias veces por En areas comunes
semana
. . Algunas veces al Cercano al areade
6 Files de documentos 8 Si afio trabajo
7 Muestras de clientes 4 Si Algunarf];/:ces al Cerca de la persona
8 Tachos de basura 2 Si Algunari;/sces al Cerca de la persona
9 Ajugas delgadas 6 Si Algunani;/:ces al Dentro de estante
10  Hilos conos 12 Si Varias veces por Junto a la persona
semana
11 Pegamento tarro 8 Si Algunas veces al Dentro de estante
grande mes
12 Martillos 2 Si Algunari;/;eces al En areas comunes
13 Clavos millar 1 Si Varias veces por En areas comunes
semana
14  Cuchillas 3 Si Algunaasﬁ\geces al En areas comunes
15  Marroquies 4 Si Alguna;;/:ces al En areas comunes
16  Guantes 3 Si Varias veces al dia En areas comunes
17 B_otellas de agua un 1 Si Varias veces por En 4reas comunes
bidon semana
18  Retazos de zuelas 24 Si Algunas~veces al Cercano al area de
afo trabajo
19  Correas de cuero 24 Si Algunarf];/:ces al Cerca de la persona
20 Mante_nlmlento ala > Si Algunas veces al En area lejana
magquina cosedora mes




Anexo 5.30 Imagenes de las estaciones de trabajo antes de la metodologia de las 5S

Area de cortado, situacion antes de la metodologia 5s

Area de cortado (Situacion ANTES)

Area de perfilado, situacion antes de la metodologia 5s

Area de perfilado (Situacién ANTES)




Area de armado, situacion antes de la metodologia 5s

Area de armado (Situacién ANTES)

—

T,

P e e

Area de alistado, situacion antes de la metodologia 5s

Area de Alistado (Situacion ANTES)

Anexo 5.31 Procedimiento de asighacion de espacios a elementos necesarios

1.

identificar los elementos necesarios: En primer lugar, los trabajadores del area de
produccion de calzado deben identificar todos los elementos necesarios para su
trabajo.

Definir las areas de almacenamiento: Una vez identificados los elementos
necesarios, los trabajadores deben definir areas de almacenamiento especificas
para cada uno de ellos. Es importante asegurarse de que cada elemento tenga su
propio espacio de almacenamiento designado, de manera que los trabajadores

puedan encontrar facilmente los elementos que necesitan.



3. Clasificar los elementos por tipo: Los elementos similares deben ser agrupados
juntos para facilitar la busqueda.

4. Organizar los elementos por frecuencia de uso: Los elementos que se utilizan con
mayor frecuencia deben ser almacenados en lugares accesibles y cercanos al
lugar de trabajo.

5. Etiquetar los espacios de almacenamiento: Es importante etiquetar claramente
cada espacio de almacenamiento para que los trabajadores sepan exactamente
donde encontrar cada elemento. Las etiquetas deben ser claras y faciles de leer.

6. Establecer un proceso de mantenimiento: Para mantener el area de produccion
de calzado organizada, es importante establecer un proceso de mantenimiento
regular. Esto implica asegurarse de que todos los elementos estén ubicados en su
lugar designado después de cada uso, y que los espacios de almacenamiento
estén siempre limpios y ordenados.

7. Capacitacion y entrenamiento: Es importante capacitar y entrenar a los
trabajadores del area de produccion de calzado sobre como colocar los elementos
en su lugar de almacenamiento designado y como mantener el area de trabajo
organizada. Esto ayuda a garantizar que el area de producciéon de calzado se

mantenga organizada en el tiempo.

Anexo 5.32 Imégenes de las estaciones de trabajo antes de la metodologia de las 5S
Area de cortado, situacion después de la metodologia 5s

Area de cortado (Situacion ACTUAL)




Area de Perfilado, situacion después de la metodologia 5s

Area de perfilado (Situaciéon ACTUAL)

Area de armado, situacion después de la metodologia 5s

Area de armado (Situacion ACTUAL)

Area de alistado, situacion después de la metodologia 5s

Area de Alistado (Situacion ACTUAL)




Anexo 5.33 Procedimiento de limpieza de area

Preparacion del area de trabajo: Antes de comenzar el proceso de limpieza, es
importante preparar el area de trabajo para minimizar el riesgo de accidentes. Esto
puede incluir apagar todas las maquinas de coser y desenchufar los equipos
eléctricos.

Inspeccion visual: Realizar una inspeccion visual del area de produccién de
calzado. Buscar elementos que estén fuera de lugar, dafiados o que necesiten ser
reemplazados. También es importante identificar elementos innecesarios que puedan
estar ocupando espacio y reduciendo la eficiencia del area de trabajo.

Retiro de elementos innecesarios: Si se identifican elementos innecesarios durante
la inspeccion visual, se deben retirar y llevar a su lugar correspondiente o desecharlos
segun corresponda.

Limpieza de las mesas de trabajo: Las mesas de trabajo son un area clave en el
area de producciéon de calzado y deben limpiarse regularmente para garantizar que
estén libres de polvo y desechos. Para limpiar las mesas de trabajo, se deben retirar
todos los elementos que estén sobre ellas y limpiarlas con un pafio himedo. Luego,
se debe secar la superficie con un pafio seco y limpio.

Limpieza de las maquinas: Las maquinas son los equipos mas importantes en el
area de produccion de calzado, por lo que es necesario limpiarlas regularmente para
asegurarse de que funcionen correctamente.

Limpieza de las estanterias y areas de almacenamiento: Las estanterias y las areas
de almacenamiento también deben limpiarse regularmente para garantizar que estén
libres de polvo y desechos. Para limpiar estas areas, se deben retirar todos los
elementos que estén sobre ellas y limpiarlas con un pafio himedo. Luego, se debe
secar la superficie con un pafio seco y limpio.

Verificacidn de los niveles de inventario: Durante el proceso de limpieza, es
importante verificar los niveles de inventario de los elementos necesarios. Esto ayuda
a garantizar que los trabajadores del area de produccion de calzado tengan los
elementos necesarios para realizar su trabajo sin interrupciones.

Capacitacion y entrenamiento: Es importante capacitar y entrenar a los
trabajadores del area de produccion de calzado sobre el proceso de limpieza regular
y la importancia de mantener el area de trabajo organizada y ordenada.
Documentacion: Finalmente, es importante documentar todo el proceso de limpieza

para llevar un registro de las tareas realizadas y para futuras referencias.



Anexo 5.34 Asignacién del cronograma de las fechas de limpieza

Dia Hora Responsable Tlpq de
limpieza
4:30 pm - 5:30 pm Juan Salinas Diaz
4:30 pm - 5:30 pm Ernesto Sevilla Rodriguez
4:30 pm - 5:30 pm Julia Ventura Toribio Limpieza de la
Martes, viernes su &rea
4:30 pm - 5:30 pm Santos Ventura Rodriguez correspondiente
4:30 pm - 5:30 pm Pedro Santillan Velasco
4:30 pm - 5:30 pm Julio Villanueva Cruz
Sabado 4:30 pm - 6:00 pm Katty Riveros Casanova Limpieza de las

maquinas

Anexos 5.35 Procedimiento de asignacion de responsabilidades

Crear un equipo de liderazgo: Para asegurarse de que el area de produccion de
calzado esté siempre organizada y en 6ptimas condiciones, es importante crear un
equipo de liderazgo para supervisar y coordinar las tareas de mantenimiento y
organizaciéon. Este equipo puede estar formado por 5-10 miembros del equipo con
experiencia en produccion de calzado y habilidades de liderazgo.

Establecer un cronograma de tareas: El equipo de liderazgo debe establecer un
cronograma de tareas de mantenimiento y organizacion que incluya actividades
diarias, semanales y mensuales. Por ejemplo, las tareas diarias pueden incluir limpiar
y organizar las mesas de trabajo después de cada turno, mientras que las tareas
semanales pueden incluir limpiar y ordenar las areas de almacenamiento. Las tareas
mensuales pueden incluir la revisién y limpieza de las maquinas

Asignar responsabilidades especificas: Cada miembro del equipo de produccién
de calzado debe tener asignada una responsabilidad especifica en el proceso de
mantenimiento y organizacion. Por ejemplo, algunos pueden ser responsables de la
limpieza de las mesas de trabajo, mientras que otros pueden ser responsables de la

revision y limpieza de las maquinas



Establecer un proceso de comunicacion: Es importante establecer un proceso de
comunicacion claro y efectivo entre los miembros del equipo para asegurarse de que
todas las tareas sean completadas a tiempo y de manera efectiva. Esto puede incluir
reuniones regulares del equipo de liderazgo y comunicacion diaria entre los miembros
del equipo de produccién de calzado.

Capacitacion y entrenamiento: Es importante capacitar y entrenar a todos los
miembros del equipo de produccién de calzado sobre las tareas de mantenimiento y
organizacion asignadas y asegurarse de que comprendan la importancia de mantener

el area de trabajo organizada y limpia.

Anexo 5.36 Procedimiento de mantenimiento regular de maquinas y equipos
Programacion del mantenimiento: Establecer un programa de mantenimiento

regular para el area de produccién de calzado. Este programa debe incluir la

frecuencia de mantenimiento y el tipo de tareas que se realizaran durante el proceso.

Preparacion del area de trabajo: Antes de comenzar el proceso de mantenimiento,
es importante preparar el area de trabajo para minimizar el riesgo de accidentes. Esto
puede incluir apagar todas las maquinas y desenchufar los equipos eléctricos.

Inspeccién visual: Realizar una inspeccion visual del area de produccién de
calzado. Buscar elementos que estén fuera de lugar, dafiados o que necesiten ser
reemplazados. También es importante identificar elementos innecesarios que puedan
estar ocupando espacio y reduciendo la eficiencia del area de trabajo.

Reorganizacion de los elementos: Si se identifican elementos que necesitan ser
reorganizados, es importante hacerlo en ese momento. Esto puede incluir la
reubicacion de maquinas de coser, mesas de trabajo y estanterias para mejorar el
flujo de trabajo y la accesibilidad de los elementos necesarios.

Limpieza: Después de la reorganizacion, es importante limpiar el area de trabajo
para asegurarse de que esté libre de polvo y desechos. Esto incluye la limpieza de
las mesas de trabajo, las maquinas de coser, las estanterias y cualquier otro elemento
gue haya sido reorganizado.

Revision y mantenimiento de las maquinas de coser: Las maquinas de coser son
los equipos mas importantes en el area de produccion de calzado, por lo que es
necesario realizar una revision y mantenimiento regular para asegurarse de que

funcionen correctamente.



Verificacién de los niveles de inventario: Durante el proceso de mantenimiento
regular, es importante verificar los niveles de inventario de los elementos necesarios.
Esto ayuda a garantizar que los trabajadores del area de produccion de calzado
tengan los elementos necesarios para realizar su trabajo sin interrupciones.

Capacitacion y entrenamiento: Es importante capacitar y entrenar a los
trabajadores del area de produccion de calzado sobre el proceso de mantenimiento
regular y la importancia de mantener el area de trabajo organizada y ordenada.

Documentacion: Finalmente, es importante documentar todo el proceso de
mantenimiento regular para llevar un registro de las tareas realizadas y para futuras

referencias.

Programa de mantenimiento de equipos

Maqu_ma/ Frecuepc!a de Tipo de Mantenimiento
Equipo Mantenimiento
Limpieza superficial de la maquina y las cuchillas.
L. Comprobacién de la tension de la correa y ajuste si es
Maquinade - . e ; . .
Diaria necesario. Verificacion de la alineacién de las cuchillas.
Corte . L
Lubricacién de los puntos recomendados por el
fabricante.
Limpieza y eliminacion de restos de hilo y tela.
P Verificacién de la tension del hilo y ajuste si es necesario.
Maquinade . S ) :
Coser Diaria Comprobacién del estado de las agujas y reemplazo si

estan desgastadas. Lubricacion de los puntos
recomendados por el fabricante.

Limpieza de la maquina y verificacion del estado de las
Maquinade Diaria cintas de encintado. Comprobacion de la tension de las
Encintado cintas y ajuste si es necesario. Lubricacion de los puntos
recomendados por el fabricante.

Limpieza y eliminacion de residuos de material.
Inspeccion de las cuchillas y reemplazo si estan

Troqueladora Semanal desafiladas. Comprobacion de la alineacion de la
maquina y ajuste si es necesario. Lubricacion de los
puntos recomendados por el fabricante.

Limpieza de la maquina y verificacion del estado de los
Pegadorade Mensual rodillos y adhesivos. Comprobacion de la presién de
Plantas pegado y ajuste si es necesario. Lubricacion de los
puntos recomendados por el fabricante.



Limpieza y eliminacion de residuos de adhesivo.
Verificacion del estado de las placas de planchado y

Planchadora Mensual reemplazo si estan dafiadas. Comprobacion de la
temperatura y ajuste si es necesario. Lubricacion de los
puntos recomendados por el fabricante.

Anexo 5.37 Procedimiento de identificacion y reporte de problemas

Identificacion de problemas: Durante el proceso de limpieza, se deben identificar y
registrar todos los problemas y defectos encontrados en el area de produccion de
calzado, como maquinas dafadas, areas de almacenamiento dafiadas, mesas de
trabajo dafiadas, etc.

Documentacion: Para documentar los problemas encontrados, se debe utilizar un
formulario de reporte de problemas. Este formulario debe incluir el tipo de problema,
la ubicacion del problema, la fecha en que se encontré y cualquier otra informacion
relevante.

Asignacion de responsabilidades: Después de documentar los problemas
encontrados, se debe asignar responsabilidades para la resolucién de cada problema.
Esto puede incluir la asignacion de tareas especificas a los miembros del equipo o la
asignacion de responsabilidades a departamentos o equipos de mantenimiento.

Priorizacion de problemas: Es importante priorizar los problemas segun su
gravedad y su impacto en la eficiencia del area de produccién de calzado. Los
problemas mas graves deben resolverse primero para minimizar el impacto en la
produccion y la calidad.

Resolucidon de problemas: Una vez asignadas las responsabilidades y priorizados
los problemas, se deben tomar medidas para resolverlos lo antes posible. La
resolucién de problemas puede incluir reparaciones, reemplazos de equipos o
elementos, reorganizacion de areas de almacenamiento y cualquier otra medida
necesaria.

Verificacion de soluciones: Después de la resolucién de problemas, es importante
verificar que las soluciones hayan sido efectivas. Se debe hacer un seguimiento de
los problemas resueltos para asegurarse de que no vuelvan a ocurrir y verificar que
los elementos estén en su lugar correspondiente.

Capacitacion y entrenamiento: Es importante capacitar y entrenar a los

trabajadores del area de producciéon de calzado sobre la importancia de identificar y



reportar problemas durante el proceso de limpieza, asi como sobre el proceso de

resolucién de problemas.

Anexo 5.38 Ficha de registro de Checklist DESPUES de la aplicacién de la

metodologia 5s

1| 2| 3| 4| 5|TOTAL
éExceso de materiales incccesario en la zona? X
SEIRI ¢L a zona se encuentra limpia y ordenada? X 4 5
¢Los materiales se encuentran en buen estado? X
¢Existe una correcta administracion de los materiales en almacén? X
¢Las dreas de trabajo se encuentran identificadas y sefialadas? X
SEITON ¢:Lo§ materiales se encuentra.n identificadc?s? X /111
¢Existe un orden en la recepcién de materiales? X ;
¢Cuenta con lugar especifico para material defectuoso? X
¢Los equipos 0 mdquinas se encuentran en optimas condiciones? X
¢éSe realiza el mantenimiento correspondiente a las maquinas? X
SEISO Sl . 16
¢Existen implementos como el tacho de basura para los residuos? X
¢Existe cronograma de limpieza para mantener el orden? X
¢Cumplen con el procedimiento adecuado para fabricar el producto? X
SEIKETSO éExfste asignacion para mantener.orden y limpieza? X f]. 5
¢Existe contenedores para los residuos? X
éExiste una adecuada administracion en la distribucion de materiales ? X
¢Existe procedimiento de seguridad? X
SHITSUKE éSe realiza inspeccio(n_es de solut')ridad? X ﬂ_ 5
¢Cumplen con la politicas de registro? X
¢Se encuentra localizados los desperdicios? X
TOTAL +5
FASES PUNTAJE V.M. %
L 15 20 3 ESCALA
SEITON 41 20 10 + 0a25 | PESIMO
SEISO 16 20 80 7 26250 | REGULAR
SEIKETSO 4.5 20 +5 o 51a75 | BUENO
SHITSUKE 4 5 20 }S ek 762100 |EXCELENTE
TOTAL 315 100 5 %

Anexo 5.39 Resumen de la ficha del método 5s

FASES PUNTAJE PORCENTAJE
Seiri 15 20%
Seiton 14 19%
Seiso 16 21%
Seiketso 15 20%
Shitsuke 15 20%

TOTAL 75 100%




Anexo 5.40 Porcentaje real presente del estudio después de aplicar el método.

FASES PUNTAJE VALOR MAX % ESPERADO
Seiri 15 20 75% 100%
Seiton 14 20 70% 100%
Seiso 16 20 80% 100%
Seiketso 15 20 75% 100%
Shitsuke 15 20 75% 100%
TOTAL 75 100 75% 100%

Figura Comparacion de porcentaje presente y deseado

Relacion real requerido
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B ACTUAL MESPERADO

Anexo 5.41 Porcentaje de Mejora de la 5S de la empresa.

Porcentaje actual y porcentaje por mejorar

B % ACTUAL ® % POR MEJORAR



Anexo 5.42 Cronograma de Capacitaciones en la empresa Calzados

Tema/. . Objetivos Participantes Fecha  Duracion Responsable Costo
Capacitacion
Capacitar a los
s
encargados de 20y Siccha, Jazmin
Cap. N Operarios (7) / jefe de Elizabeth /
Metodologia 5s supervision a Produccion (1) 21. 6 horas Sanchez S/150.00
través de abril Cotrina
identificaciony ' .
L Jhordan Junior
aplicacién de
la 5s.
Capacitar a los
operarios
como a los Campos
encargados de 29 Siccha, Jazmin
Cap.Manejo de  supervision Operarios (7) / jefe de 23y 6 horas Elizabeth / S/ 40.00
Inventarios sobre el Produccién (1) abril Sanchez '
manejo Cotrina,
adecuado de Jhordan Junior
materiales de
produccion.
Capacitar a los
operarios
como a los
encargados de Campos
Cap supervision 24y Siccha, Jazmin
Reprocesos de slobr_? cor)t,rol y (P)p%rarlo_s, (7)1/Jefe de 26 6 horas EI!zaﬁeth / S/ 50.00
Produccion garlwl icacion roduccion (1) abril éa?p ez
ela otrina,
produccién, Jhordan Junior
control de
calidad y

auditorias.




Anexo. 5.43 Registro de asistencia de capacitacion en los operarios

Registro de asistencia a Capacitacion: Metodologia 5s - 20 de Abril

VERSION -
CcODIGO -
REGISTRO DE CAPACITACIONES
FECHA 20 de Abril
PAGINA 1DE1
FECHA: 20 de Abril 1 MUY MALA
TEMA: Metodologia 5s 2 MALA
Campos Siccha, Jazmin EFC: evaluacion final
) . p ’ . capacitacion
INSTRUCTOR: EI|zab%tr?()/r§gﬂthuer1zigotrlna, CRITERIOS | 3 REGULAR EEC: evaluacién eficacia
capacitacion
DURACION: 03 horas 4 BUENA
LUGAR: Instalaciones de la empresa 5 EXCELENTE
OBSERVACIONES
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA EFC EEC SEGUIMIENTO
1 Diana Gonzalez Jefa de 4 4
Martel Produccioén
2 Juan §al|nas Operario 4 4
Diaz
Ernesto Sevilla .
3 Rodriguez Operario 4 4
Julia .
4 Ventura Toribio Operario s 4
Santos Ventura .
5 Rodriguez Operario 4 4
6 Pedro Santillan Operario 4 4
Velasco
Julio
7 Villanueva Operario 4 4
Cruz
Julio
8 Villanueva Operario 4 4
Cruz
Registro de asistencia a Capacitacion: Metodologia 5s — 21 de Abril
VERSION -
CcODIGO -
REGISTRO DE CAPACITACIONES -
FECHA 21 de Abril
PAGINA 1DE1
FECHA: 21 de Abril 1 MUY MALA
TEMA: Metodologia 5s 2 MALA
Campos Siccha, Jazmin EFC: evaluacion final
INSTRUCTOR: Elizabeth / Sanchez Cotrina, | CRITERIOS | 3 REGULAR capacitacion
Jhordan Junior EEC: evaluacion eficacia
capacitacion
DURACION: 03 horas 4 BUENA
LUGAR: Instalaciones de la empresa 5 EXCELENTE
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA EFC EEC OBSERVACIONES

SEGUIMIENTO




1 Diana Gonzalez Jefa de 4 4
Martel Produccioén
2 Juan §al|nas Operario 4 4
Diaz
Ernesto Sevilla .
3 Rodriguez Operario 4 4
Julia .
4 Ventura Toribio Operario 5 4
Santos Ventura .
5 Rodriguez Operario 4 4
6 Pedro Santillan Operario 4 4
Velasco
Julio
7 Villanueva Operario 4 4
Cruz
Julio
8 Villanueva Operario 4 4
Cruz

Registro de asistencia a Capacitacion: Manejo de Inventarios — 22 de Abril

REGISTRO DE CAPACITACIONES

VERSION -
cODIGO -
FECHA 22 de Abril
PAGINA 1DE1

FECHA: 22 de Abril 1 MUY MALA
TEMA: Manejo de Inventarios 2 MALA
- - EFC: evaluacion final
Campos Siccha, Jazmin capacitacion
INSTRUCTOR: Elizabeth / SAnchez Cotrina, CRITERIOS | 3 REGULAR EEpC' | i6n efi .
Jhordan Junior - evaluacion eficacia
capacitacion
DURACION: 03 horas 4 BUENA
LUGAR: Instalaciones de la empresa 5 EXCELENTE
OBSERVACIONES
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA EFC EEC SEGUIMIENTO
1 Diana Gonzalez Jefa de 4 4
Martel Produccién
2 Juan §al|nas Operario 4 4
Diaz
Ernesto Sevilla .
3 Rodriguez Operario 4 4
Julia .
4 VenturaToribio Operario 4 4
Santos Ventura .
5 Rodriguez Operario 4 4
6 Pedro Santillan Operario 3 4
Velasco
Julio
7 Villanueva Operario 4 4
Cruz
Julio
8 Villanueva Operario 4 4
Cruz




Registro de asistencia a Capacitaciéon: Manejo de Inventarios — 23 de Abril

VERSION -
cODIGO -
REGISTRO DE CAPACITACIONES
FECHA 23 de Abril
PAGINA 1DE1
FECHA: 23 de Abril 1 MUY MALA
TEMA: Manejo de Inventarios 2 MALA
Campos Siccha, Jazmin EFC: evaluacion final
INSTRUCTOR: Elizabeth / Sanchez Cotrina, | CRITERIOS | 3 REGULAR capacitacion
Jhordan Junior EEC: evaluacién eficacia
capacitacion
DURACION: 03 horas 4 BUENA
LUGAR: Instalaciones de la empresa 5 EXCELENTE
OBSERVACIONES
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA EFC EEC SEGUIMIENTO
1 Diana Gonzalez Jefa de 4 4
Martel Produccién
Juan Salinas .
2 Diaz Operario 4 4
Ernesto Sevilla .
3 Rodriguez Operario 4 4
Julia .
4 Ventura Toribio Operario 4 5
5 Santos Yentura Operario 4 4
Rodriguez
6 Pedro Santillan Operario 4 4
Velasco
Julio
7 Villanueva Operario 4 4
Cruz
Registro de asistencia a Capacitacion: Reprocesos de Produccion- 24 de Abril
VERSION -
cODIGO -
REGISTRO DE CAPACITACIONES
FECHA 24 de Abril
PAGINA 1DE1
FECHA: 24 de Abril 1 MUY MALA
TEMA: Reprocesos de Produccién 2 MALA
Campos Siccha, Jazmin EFC: evaluacion final
INSTRUCTOR: Elizabeth / Sanchez Cotrina, | CRITERIOS | 3 REGULAR capacitacion
Jhordan Junior EEC: gva!uacmn eficacia
capacitacion
DURACION: 03 horas 4 BUENA
LUGAR: Instalaciones de la empresa 5 EXCELENTE
OBSERVACIONES
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA EFC EEC SEGUIMIENTO
1 Diana Gonzalez Jefa de 4 4
Martel Produccién




2 Juan §al|nas Operario . )
Diaz
Ernesto Sevilla )
s Rodriguez Operario 4 y
Julia )
4 Ventura Toribio Operario A ]
Santos Ventura ]
° Rodriguez Operario 4 ,
Pedro Santillan ]
° Velasco Operario 4 ,
Julio
7 Villanueva Operario 4 .
Cruz

Registro de asistencia a Capacitacion: Reprocesos de Produccion— 25 de Abril

VERSION -
cODIGO -
REGISTRO DE CAPACITACIONES
FECHA 25 de Abril
PAGINA 1DE1
FECHA: 25 de Abril 1 MUY MALA
TEMA: Reprocesos de Produccién 2 MALA o
Campos Siccha, Jazmin EFC. g:/al_u,acmn final
INSTRUCTOR: Elizabeth / Sanchez Cotrina, | CRITERIOS | 3 REGULAR capacitacion
Jhordan Junior EEC: evaluacién eficacia
capacitacion
DURACION: 03 horas 4 BUENA
LUGAR: Instalaciones de la empresa 5 EXCELENTE
OBSERVACIONES
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA EFC EEC SEGUIMIENTO
1 Diana Gonzalez Jefa de 4 4
Martel Produccién
2 Juan §al|nas Operario 4 4
Diaz
Ernesto Sevilla .
3 Rodriguez Operario 4 4
Julia .
4 VenturaToribio Operario 4 5
Santos Ventura .
5 Rodriguez Operario 4 4
6 Pedro Santillan Operario 4 4
Velasco
Julio
7 Villanueva Operario 4 4
Cruz




Anexo 5.44 Registro de evaluacion de productividad del Post test

Produccion por horas hombre en el area de cortado post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - CORTADO

Numero de Fecha de N° de unidades N° total de I?L:?::;:;?:d
dias (N) produccién (P) producidas (pares) horas-hombre hombre)
1 10/04/2024 80 6.3 12.7
2 11/04/2024 60 6.2 9.7

3 12/04/2024 85 6.4 13.3
4 13/04/2024 85 6.3 135
5 14/04/2024 82 6.3 13.0
6 15/04/2024 76 6.5 11.7
7 17/04/2024 80 6.3 12.7
8 18/04/2024 78 6.1 12.8
9 19/04/2024 82 6.3 13.0
10 20/04/2024 76 6.5 11.7
11 21/04/2024 78 6.6 11.8
12 22/04/2024 90 7.1 12.7
13 24/04/2024 80 7.2 11.1
14 25/04/2024 86 6.7 12.8
15 26/04/2024 88 6.7 13.1
16 27/04/2024 82 6.4 12.8
17 28/04/2024 84 6.5 12.9
18 29/04/2024 87 6.7 13.0
19 1/04/2024 9 75 125
20 2/04/2024 80 7.3 11.0
21 3/04/2024 80 6.3 12.7
22 4/04/2024 72 6.1 11.8
23 5/04/2024 74 6.3 11.7
24 6/04/2024 80 6.7 11.9
25 8/04/2024 88 6.5 135
26 9/04/2024 90 6.8 13.2
27 10/04/2024 91 6.7 13.6
28 11/04/2024 90 6.2 145
PROMEDIO 12.53




Produccioén por horas hombre en el area de perfilado 1 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - PERFILADO 1

Ndmero de Fecha de N° de unidades N°ht:::::_de P(Lc;?.::;::::fi
dias (N) produccién (P) producidas (pares) hombre hombre)

1 11/04/2024 40 14 541
2 12/04/2024 30 6.5 4.62
3 13/04/2024 43 7.4 5.81
4 14/04/2024 43 7.3 5.89
5 15/04/2024 41 7.3 5.62
6 16/04/2024 38 6.8 5.59
7 18/04/2024 40 14 541
8 19/04/2024 39 14 5.27
9 20/04/2024 41 7.3 5.62
10 21/04/2024 38 6.9 5.51
11 22/04/2024 39 6.9 5.65
12 23/04/2024 45 7.4 6.08
13 25/04/2024 45 7.4 6.08
14 26/04/2024 43 7.3 5.89
15 27/04/2024 44 75 5.87
16 28/04/2024 41 7.3 5.62
17 29/04/2024 42 7.3 5.75
18 30/04/2024 44 7.5 5.87
19 2/05/2024 47 1.7 6.10
20 3/05/2024 46 7.9 5.82
21 4/05/2024 40 7 571
22 5/05/2024 36 6.7 5.37
23 6/05/2024 37 6.7 5.52
24 7/05/2024 44 14 5.95
25 9/05/2024 38 6.75 5.63
26 10/05/2024 37 6.62 5.59
27 11/05/2024 38 6.49 5.86
28 12/05/2024 37 6.36 5.82

PROMEDIO 5.68




Produccioén por horas hombre en el area de perfilado 2 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - PERFILADO 2

N° de

Nt'u’nero de Fecha de produccion unidac.ies N°:§:aa:_de ?:::::;:’;dr:fj
dias (N) (P) producidas hombre hombre)
(pares)

1 12/04/2024 40 74 541
2 13/04/2024 30 6.5 4.62
3 14/04/2024 42 74 5.68
4 15/04/2024 42 7.3 5.75
5 16/04/2024 41 7.3 5.62
6 17/04/2024 38 6.8 5.59
7 19/04/2024 40 74 541
8 20/04/2024 39 74 5.27
9 21/04/2024 41 7.3 5.62
10 22/04/2024 38 6.9 5.51
11 23/04/2024 39 6.9 5.65
12 24/04/2024 45 7.4 6.08
13 26/04/2024 45 7.4 6.08
14 27/04/2024 43 7.3 5.89
15 28/04/2024 44 7.5 5.87
16 29/04/2024 41 7.3 5.62
17 30/04/2024 42 7.3 5.75
18 1/05/2024 43 7.5 5.73
19 3/05/2024 47 1.7 6.10
20 4/05/2024 46 7.9 5.82
21 5/05/2024 40 7 5.71
22 6/05/2024 36 6.7 5.37
23 7/05/2024 37 6.7 5.52
24 8/05/2024 44 74 5.95
25 10/05/2024 44 7.3 6.03
26 11/05/2024 47 1.7 6.10
27 12/05/2024 46 7.9 5.82
28 13/05/2024 40 7 5.71

PROMEDIO 5.67




Produccion por horas hombre en el area de armador 1 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ARMADOR 1

N° de L
Numero de Fecha de unidades N° total de T:;i::;:;?:ij
dias (N) produccion (P) producidas horas-hombre hombre)
(pares)
1 13/04/2024 27 7.2 3.75
2 14/04/2024 20 4.36 4,59
3 15/04/2024 28 7.4 3.78
4 16/04/2024 28 14 3.78
5 17/04/2024 28 7.3 3.84
6 18/04/2024 25 6.9 3.62
7 20/04/2024 27 7.1 3.80
8 21/04/2024 26 7.1 3.66
9 22/04/2024 28 7.5 3.73
10 23/04/2024 25 6.8 3.68
11 24/04/2024 26 7.2 3.61
12 25/04/2024 30 7.6 3.95
13 27/04/2024 30 75 4.00
14 28/04/2024 29 7.5 3.87
15 29/04/2024 29 7.5 3.87
16 30/04/2024 28 7.3 3.84
17 1/05/2024 28 14 3.78
18 2/05/2024 29 14 3.92
19 4/05/2024 32 1.7 4.16
20 5/05/2024 31 7.6 4.08
21 6/05/2024 27 7.3 3.70
22 7/05/2024 24 6.9 3.48
23 8/05/2024 25 6.9 3.62
24 9/05/2024 30 7.5 4.00
25 11/05/2024 30 7.5 4.00
26 12/05/2024 28 7.3 3.84
27 13/05/2024 28 7.4 3.78
28 14/05/2024 29 7.4 3.92

PROMEDIO 3.84




Produccion por horas hombre en el area de armador 2 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ARMADOR 2

N° de L
Nt; ?;:T; t)ie Fechade (|:Ia:)oducci6n t:z;duacciig:s N°;:::;_de I?L‘;?::;:’;dr:fj
P (pares) hombre hombre)
1 14/04/2024 31 1.7 4.03
2 15/04/2024 20 44 4.55
3 16/04/2024 29 74 3.92
4 17/04/2024 28 1.4 3.78
5} 18/04/2024 27 1.4 3.65
6 19/04/2024 31 1.7 4.03
7 21/04/2024 27 7.1 3.80
8 22/04/2024 26 7.1 3.66
9 23/04/2024 31 7.7 4.03
10 24/04/2024 25 6.9 3.62
11 25/04/2024 31 1.7 4.03
12 26/04/2024 30 7.6 3.95
13 28/04/2024 30 7.5 4.00
14 29/04/2024 28 74 3.78
15 30/04/2024 30 7.5 4.00
16 1/05/2024 31 1.7 4.03
17 2/05/2024 31 1.7 4.03
18 3/05/2024 29 1.4 3.92
19 5/05/2024 31 1.7 4.03
20 6/05/2024 31 7.6 4.08
21 7/05/2024 31 1.7 4.03
22 8/05/2024 24 6.9 3.48
23 9/05/2024 31 1.7 4.03
24 10/05/2024 29 1.5 3.87
25 12/05/2024 29 7.5 3.87
26 13/05/2024 29 74 3.92
27 14/05/2024 31 1.7 4.03
28 15/05/2024 31 7.6 4.08

PROMEDIO 3.93




Produccion por horas hombre en el area de armador 3 post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ARMADOR 3

N° de

Numero de Fecha de unidades N° total de P(:ooa(:::;:’:::?
dias (N) produccion (P) producidas horas-hombre hombre)
(pares)
1 15/04/2024 30 7.6 3.95
2 16/04/2024 20 44 4.55
3 17/04/2024 29 74 3.92
4 18/04/2024 29 1.4 3.92
5 19/04/2024 27 7.3 3.70
6 20/04/2024 30 7.6 3.95
7 22/04/2024 30 7.6 3.95
8 23/04/2024 30 7.6 3.95
9 24/04/2024 30 7.6 3.95
10 25/04/2024 26 6.8 3.82
11 26/04/2024 30 7.6 3.95
12 27/04/2024 30 7.6 3.95
13 29/04/2024 30 7.5 4.00
14 30/04/2024 29 1.5 3.87
15 1/05/2024 29 7.5 3.87
16 2/05/2024 27 7.3 3.70
17 3/05/2024 28 74 3.78
18 4/05/2024 29 1.4 3.92
19 6/05/2024 31 1.7 4.03
20 7/05/2024 30 7.6 3.95
21 8/05/2024 30 7.6 3.95
22 9/05/2024 30 7.6 3.95
23 10/05/2024 24 6.9 3.48
24 11/05/2024 29 7.5 3.87
25 13/05/2024 29 7.5 3.87
26 14/05/2024 30 7.6 3.95
27 15/05/2024 30 7.6 3.95
28 16/05/2024 30 7.6 3.95

PROMEDIO 391




Produccion por horas hombre en el area de alistado post test

PRODUCCION POR HORAS HOMBRE - ALISTADO

N° de

Numero de Fecha de produccion unidades N° total de F;L‘::::;:’;?:f’
dias (N) (P) producidas horas-hombre hombre)
(pares)
1 16/04/2024 80 45 17.78
2 17/04/2024 60 3.7 16.22
3 18/04/2024 85 4.6 18.48
4 19/04/2024 85 4.6 18.48
5 20/04/2024 82 4.4 18.64
6 21/04/2024 76 4.1 18.54
7 23/04/2024 80 44 18.18
8 24/04/2024 78 4.3 18.14
9 25/04/2024 82 4.2 19.52
10 26/04/2024 76 4.2 18.10
11 27/04/2024 78 4.3 18.14
12 28/04/2024 90 49 18.37
13 30/04/2024 90 4.9 18.37
14 1/05/2024 86 4.6 18.70
15 2/05/2024 88 4.8 18.33
16 3/05/2024 82 4.1 20.00
17 4/05/2024 84 4.5 18.67
18 5/05/2024 87 4.7 18.51
19 7/05/2024 9 5 18.80
20 8/05/2024 92 49 18.78
21 9/05/2024 80 4.6 17.39
22 10/05/2024 72 41 17.56
23 11/05/2024 74 4.2 17.62
24 12/05/2024 88 4.7 18.72
25 14/05/2024 88 4.7 18.72
26 15/05/2024 82 4.1 20.00
27 16/05/2024 84 4.5 18.67
28 17/05/2024 87 4.7 18.51

PROMEDIO 18.43




Anexo 5.45 Resumen de las productividades por estaciéon de trabajo - POS TEST

PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION %

CORTADO 12.53 12.53 30.92%
PERFILADO 1 5.68

PERFILADO 5.67 14.00%
PERFILADO 2 5.67
ARMADOR 1 3.84

ARMADO ARMADOR 2 3.93 3.89 9.61%

ARMADOR 3 3.91

ALISTADO 18.43 18.43 45.47%

TOTAL 40.53 100.00%

Anexo 5.46 Resumen de las productividades por estacion de trabajo - PRE TEST

PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION %

CORTADO 11.10 11.10 35.59%

PERFILADO PERFILADO 1 4.85 4.68 15.01%
PERFILADO 2 451
ARMADOR 1 3.42

ARMADO ARMADOR 2 3.87 3.73 11.96%
ARMADOR 3 3.89

ALISTADO 11.66 11.66 37.41%

TOTAL 31.17 100.00%

Anexo 5.47 Variacion de las productividades pre y post test

AREA PROI:,)AUNC1'-I|—EI\S/|DAD PRODDEUS%'[JI\ég)AD %VARIACION
CORTADO 11.10 12.53 12.86%
PERFILADO 4.68 5.67 21.20%
ARMADO 3.73 3.89 4.48%
ALISTADO 11.66 18.43 58.02%

TOTAL 31.17 40.53 30.01%




Anexo 5.48 La productividad pre y post test con T — Student

Desy Media
N Media estandar de error
estandar

PRE 4 7.7475 4.2558 2.1279

POST 4 10.0975 6.66154 3.33077
Anexo 5.49 Medida de disposicion — significancia
Significancia Decision
P Sig< 0.05 Rechaza la hipétesis nula

P Sig> 0.05 Se Acepta la hipétesis nula




Anexo 6 Autorizaciones para el desarrollo del proyecto de investigacion
Carta de autorizacion para el acceso ainformacién para desarrollo de tesis

El (Ia) representante de la empresa: Diana Gonzales Martel, hace de
conocimiento que la Srta. Jazmin Elizabeth Campos Siccha y el Sr. Jhordan Junior
Sanchez Cotrina, Estudiantes de la Universidad César Vallejo de la Escuela de
ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a las instalaciones de la empresa
Calzados Ramary’s S.A.C. ubicada en la ciudad de Trujillo, distrito el Porvenir en las
fechas 28/06/2023 el motivo es para el recojo de datos que le ayudaran a realizar su
investigacion de fin de carrera.

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

Es potestad del estudiante aplicar sus diferentes conocimientos en el
desarrollo del trabajo a realizar.

Asi mismo, la empresa exige se le haga llegar una copia del trabajo realizado
como prueba del buen uso de los datos recogidos.
Para dar fe del acuerdo se firma el siguiente documento:

\ o
Firma de la estudiante Firma del estudiante
Jhordan Junior Sdnchez Cotrina Jazmin Elizabeth Campos Siccha
DNI:73856987 DNI:73095930

Y

/"("' -

Selloy firma del Representante de la empresa
Diana Gonzalez Martel
DNI: 44158350
Cargo: Gerente General



