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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion de Herramientas de Lean
Manufacturing en el proceso productivo, para incrementar la productividad en la
empresa de calzado NOVEDADES JUDYSA, 2018”, enmarcado en las teorias
de las herramientas de Lean Manufacturing y la productividad; por lo que se
utilizé el método deductivo, con una investigacion de tipo Pre- experimental,
aplicado a una poblacion de, la toma de tiempos del proceso de produccion, el
tiempo (H-H), la materia prima (cuero Pie2) y Energia Eléctrica (kwh) del
proceso productivo, en un periodo de 20 dias Para lo cual empled técnicas de
deteccion como Brainstorming, Ishikawa, Pareto y VSM para identificar las
principales causas de la baja productividad, posteriormente aplicando
herramientas como 5°S, Layout, Pokayoke y Just it time para solucionar dicha
problematica. Obteniendo como principales resultados mejorar la productividad
de mano de obra diaria en un 9%, asi mismo la productividad de materia prima
incrementar un11% diaria y la energia eléctrica 12 % diario, obteniendo un
incremento de la productividad Total en un 28 %, realizando una prueba de
hipotesis a la productividad de Mano de Obra obteniendo una normalidad de 0,01
utilizando la prueba estadistica Wilcoxon con un resultado de 0,00 aceptado la
hipétesis, de igual forma a la productividad de Materia Prima obteniendo una
normalidad de 0,64 utilizando la prueba estadistica T-Student con un
resultado de 0,00 aceptado la hipétesis, y también la productividad de Energia
Eléctrica obteniendo una normalidad de 0,139 utilizando la prueba estadistica T-
Student con un resultado de 0,00 aceptado la hipotesis para finalmente aplicar
una prueba estadistica de a la Productividad Total Obra obteniendo una
normalidad de 0,008 utilizando la prueba estadistica Wilcoxon con un resultado
de 0,00 aceptado la hipétesis Lo que me permite concluir que La aplicacién de
las herramientas de Lean Manufacturing permitio el incremento de la
productividad del proceso productivo de la empresa de calzado Novedades

Judysa.

Palabras claves: Productividad, Lean Manufacturing



ABSTRACT

This research entitled "Application of Lean Manufacturing Tools in the
production’s process, to increase productivity in the footwear company
NOVEDADES JUDYSA, 2018" framed in the theories of Lean Manufacturing
tools and productivity; for which | used the deductive method, with a Pre-
experimental type of research, applying to a population a time taking of the
production process, time (HH), raw material (leather Pie2) and Electric Power
(kwh) of the productive process, in a period of 20 days. The detection techniques
were used are Brainstorming, Ishikawa, Pareto and VSM to identify the main
causes of low productivity, later applying tools such as 5'S, Layout, Pokayoke
and Just it time were used to solve this problem was solved. The main results
that were obtaining were to improve the productivity of daily labor by 9%, likewise
raw material productivity increase 11% daily and electric power 12% daily,
obtaining an increase in Total productivity by 28%. A Hypothesis test of
productivity of Labor was performed obtaining a normality of 0.01 using the
Wilcoxon statistical test with a result of 0.00 accepted the hypothesis, similarly to
the productivity of Raw Material obtaining a normality of 0.64 using the T-Student
statistical test with a result of 0.00 accepted the hypothesis. And also, the Electric
Energy productivity obtaining a normality of 0.139 using the T-Student statistical
test with a result of 0.00 accepted the hypothesis to finally apply a statistical test
of the Total Productivity Obtaining a normality of 0.008 using the Wilcoxon
statistical test with a result the acceptance of the hypothesis. Whit all these
results, | can conclude that the application of the tools of Lean Manufacturing
allowed the increase of the productivity of the productive process of the footwear

company Novedades Judysa.

Keywords: Productivity, Lean Manufacturing



. INTRODUCCION



1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

La industria del calzado, es una de las industrias manufactureras mas
importantes en el mundo actual, siendo la productividad uno de los principales
factores en el desarrollo. Asi lo informa APICCAPS (Asociaciéon Portuguesa de
calzado industrial, componentes, articulos de cuero y sus sustitutos),
sobresaliendo las empresas del continente Asiatico, siendo los principales

productores de calzado, con un 83% del total producido a nivel mundial.

En el contexto Nacional la industria del calzado en el Pert, segun el INEI
(Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica) se ha visto una disminucién en
un 5.2% de la produccion de los diversos tipos de calzado en los ultimos afos,
debido a diversos factores que afectan directamente la disminucion de la
produccion de calzado, situacion que se presenta en muchos fabricantes con
sistemas de produccion obsoletos e indices de productividad relativamente
bajos. Presentando en los diversos factores del proceso de produccion como, la
magquinaria, los insumos y la mano de obra, identificandolos como los principales

problemas y desafios tiene que enfrentar la industria del calzado a nacional.

Actualmente, la principal necesidad para las industrias de calzado, es de
aceptar los desafios del mercado global y Nacional, aplicando las diversas
herramientas y técnicas que se han creado, y asi poder mejorar su productividad,

estandares de calidad y satisfaccion al cliente.

Aproximadamente desde hace 30 afios, el distrito de El Porvenir es conocido
como la capital de los cueros y calzados de todo el Pera. Cerca del 70% de la
poblacién en el Distrito de El Porvenir se dedica a la produccion de calzado y
procesamiento de cuero, segun datos de la Gerencia de Desarrollo Econémica

Local.

Son un promedio de 3000 empresas, entre pymes y grandes empresas en el
distrito del Porvenir, los cuales producen calzado para los distintos mercados
nacionales como internacionales. La produccion de estas empresas asciende
a un promedio de 30 millones de pares anuales. De las empresas de calzado
ubicadas en el Porvenir, la mayoria son reconocidas formalmente como

empresas, pero la gran mayoria no poseen con una buena tecnologia de



produccion, mayormente se realiza de forma artesanal. Otro factor fundamental,
es que estas empresas no se encuentran ubicadas en centros de produccién
creados para tal fin, sino en domicilios de los duefios o en casas que son

alquiladas, presentando estaciones de trabajo en algunos lugares inadecuados.

Gran parte de estas empresas nho tienen nocion que una buena organizacion y
una mejora de sus procesos podria repercutir inmensamente en el aumento de
su productividad en sus microempresas, asi mismo estas pymes de calzado
presentan grandes brechas con las grandes industrias, por tener modelos de
produccion ineficientes generando grandes costos y gastos, a la vez que no
poseen una filosofia de mejora continua en sus procesos para asi poder

combatir esta situacion.

Dentro de ellas encontramos la empresa de Calzado Novedades JUDYSA que
al ser una Pyme comparte este tipos de problemas descritos anteriormente,
principalmente el area de produccion, la cual cuenta con una mala organizacion
en sus procesos, registrandose gran cantidad de desperdicios de Materia Prima
y actividades que no generan valor por parte de los trabajadores, Agregando a
todo lo descrito anteriormente que no se cuenta con ningun tipo de control por
parte de la administracién, dando como resultado un baja productividad de la
empresa, y un incumplimiento de las demandas requeridas por el mercado,
siendo estos problemas muy graves y que de seguir presentando este tipo de
problemas, contribuiria a un futuro nefasto para la empresa generandole grandes

pérdidas, que incluso podria llevar a la desaparicion de la empresa.

Finalmente esta investigacion a realizar ayudara a la empresa a incrementar su

productividad a través de la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing.

1.2. TRABAJO PREVIOS

En materia de Estudio se encontro antecedentes que hace referencia al estudio,

como.



La investigacién realizada por, SILVA (2013), denominada “PROPUESTA PARA
LA IMPLEMENTACION DE TECNICAS DE MEJORAMIENTO BASADAS EN LA
FILOSOFIA DE LEAN MANUFACTURING, PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE FABRICACION DE SUELAS PARA
ZAPATO EN LA EMPRESA INVERSIONES CNH S.A.S.”, en la ciudad de Bogota
— Colombia enla empresa dedicada a la fabricacion de calzado, y que empleo
un disefio de estudio pre-experimental, utilizando técnicas que forman parte de
la mejora continua, basandose en la filosofia Lean Manufacturing la cual otorgo
una mejora de gran magnitud en el proceso de fabricacion de suelas,
disminuyendo la cantidad de desperdicios en las distintas areas del proceso , asi
como una adecuada distribucion y ordenamiento en la linea de produccion,
aumentando el valor agregado del proceso. Obteniendo asi Mediante la
implementacion de las propuestas una disminucion del 74.7 % en el
desplazamiento de los operarios, asi también disminuyo en un 49.5% el
desperdicio de MP y reduciendo también el 19.8% en las actividades que no

generaban valor al proceso de productivo de suelas de zapatos.

De la misma forma la investigacion realizada por, QUIROGA (2015), denominada
“PROPUESTA DE MEJORAS EN PRODUCCION, EN UNA EMPRESA
MANUFACTURERA USANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING

“ en la ciudad de Guanajuato — México en la empresa dedicada a la
fabricacion de calzado, en la cual se emple6é un disefio de estudio pre-
experimental, con el fin de ser utilizado como base en relacién a las mejoras que
se obtienen en los diferentes procesos productivos con el uso de herramientas
de Lean Manufacturing, usando en este caso las herramientas Kanban, 5’S,
Smed para asi poder mejorar el sistema de produccion de la empresa, mejorando
en un 25% sus productividad H-H final, con respecto a la situacion inicial

presentada.

Asi también tenemos La investigacion realizada por CHANG  (2016),
denominada “PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA DEDICADA A LA
FABRICACION DE SANDALIAS DE BANO?”, en la ciudad de Chiclayo — Peru en
la empresa dedicada a la fabricacion de sandalias, teniendo como base datos

historicos de los ultimos 3 afios, analizando las causas de la problematica a

6



través del diagrama de Ishikawa, posteriormente usando herramientas para
mejorar la productividad de la empresa tales como Distribucion de Planta,
Mantenimiento Productivo, Estudio de Tiempos y Requerimientos de Materiales;
reduciendo los tiempos ociosos en un 68% y las distancias de recorridos en un
43% obteniendo como resultado el incremento de la productividad de Maquina
en un 35 %, asi también la productividad de Mano de Obra aumento en un 68 %,

y la productividad de energia incremento en un 48 %

Otra investigacién es la realizada por, ALVAREZ Y VICUNA (2016),
denominada “MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD A BASE DE UN
MODELO DE MEJORA CONTINUA EN UNA EMPRESA DE CALZADOS”, en la
ciudad de Lima — Peru, donde realizo un estudio en el transcurso de 8 meses
en la empresa de calzados Calzatura Miranda S.A.C., que tuvo como principal
objetivo incrementar la productividad del area de produccion a través del ciclo de
mejora continua. Utilizando primeramente la matriz AMFE para priorizar las
principales causas y posteriormente seleccionar la metodologia del ciclo de
Deming (PHVA), aplicando herramientas como la 5°S el cual tuvo una mejora de
54% con respecto a la situacion inicial, también se realiz6 un TPM
(Mantenimiento Total Preventivo) el cual redujo los tiempos de averias y fallas
en un 85%, obteniendo como resultado final el incremento de la productividad
de 0.0148 pares/soles a un 0.0174 pares/soles, equivalente a un 17.52%.

Asi mismo La investigacion realizada por, AGREDA (2017), denominada
“APLICACION DEL CICLO PHVA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE EMPRESAS CHANG S.R.L, 20177,
en la ciudad de Trujillo — Perd en la empresa dedicada a la fabricacién de
calzados, empleo un disefio de estudio pre-experimental, cuyo objetivo principal
fue la aplicacion del ciclo PHVA que permita incrementar la productividad,

aplicando herramientas y técnicas, como el balance de Lineas reduciendo el



tiempo de ciclo de 0,3 % y reduccion de tiempos de H-H en un 4%, la mejora de
métodos incorrectos redujo las fallas de produccion de 49% y un ahorro de
Materia Prima 22%, asi mismo las distribucién del taller redujo la distancias de
recorridos en un 44.18% y la aplicacion de un taller corporativo disminuyo la
produccion faltante en un 48%, obteniendo como resultado el incremento de la

productividad de mano de Obra en un 20 % y en materia prima en un 48%.

De igual manera La investigacion realizada por, SILVA (2014), denominada
“EFECTOS DE LA IMPLEMENTACION DEL LEAN MANUFACTURING EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS EN LA EMPRESA DE
CALZADO VIA D’ ANTONELLA DE TRUJILLO ”, en la ciudad de Trujillo — Pert
en la empresa dedicada a la fabricacion de calzados, empleando un disefio de
estudio pre-experimental, En donde se aplicO herramientas del Lean
Manufacturing tales como el, 5’'S el cual permiti6 un mayor desempefio en los
trabajadores, mejorando la metodologia un 60% con respecto a la situacion
inicial, también con el uso del Pokayoke se logré eliminar los desperfectos en
un 8,33 %, asi mismo en el uso de la técnica Smed redujo el tiempo de los
procesos en un 39%. Al concluir con todos los resultados y las herramientas
aplicadas se determiné que pudo aumentar la productividad en un 40% con

respecto a la situacion inicial.

1.3. TEORIAS RELACIONADAS.

Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta es una filosofia de trabajo, que se
basa en el factor de las personas, y tiene como funcion las forma de mejorar y
optimizar el sistema de produccion de una empresa, centrandose principalmente
en identificar y eliminar todos los “desperdicios”, alos cuales se les define como
procesos o actividades que utilizan en mayor cantidad los recursos de los que

deberia utilizar necesariamente. Existen diversos “desperdicios” que se pueden



apreciar en el proceso productivo: por ejemplo los sobre stocks, tiempos de
espera, exceso de produccion, inventario, transporte, movimiento y fallas. La
metodologia Lean observa lo que no se deberia hacer y que no genera valor
al cliente y al proceso productivo, y tiende a eliminarlo del proceso. Para poder
lograr las metas, se desarrolla de forma habitual y continla un conjunto de
técnicas y herramientas que se apliquen practicamente en su totalidad en las
diferentes areas productivas como: areas administrativas, departamento de la
calidad, area de operaciones y produccion, mantenimiento, area de logistica.
(HERNANDEZ Y VIZAN, 2013)

La incorporacion de manufactura esbelta por parte de la empresa TOYOTA, se
da con el fin de reducir las cantidades de desperdicios y asi poder tener la
capacidad de competir con automotrices de nacionalidad americanas. Con el
transcurrir del tiempo, el sistema creado e implementado logra sobrepasar a la
productividad de las compafilas que antes suponian su competencia,
posicionandose actualmente como un modelo a seguir por todas las empresas.
(VILLASENOR Y GALINDO, 2008)

La Casa del Lean Manufacturing, muestra un enfoque diferentes respecto a los
modelos de organizacién convencionales, este es uno nuevo de organizacion
lean que tiene como finalidad una mejorar calidad, disminuir el lead time, y
principalmente disminuir los costos, todo esto, a través de la eliminacion del

desperdicio y exceso de mermas. (Ver anexo, Figura 46)

De acuerdo a (Hernandez y Vizan, 2013): nos dicen que es una doctrina que se
aplica en cualquier tipo de trabajo, orientada a las personas, que necesitan una
mejora continua y la optimizacion de los sistemas de trabajo, centrandose en
hallar y desaparecer todas las mermas que se presentan en el proceso, en otros

términos actividades que no agregan valor al proceso.

Las distintas actividades que no generan valor al producto o proceso y a la vez
ocasionan un costo adicional considerandos como merma o desperdicio. En
Ohno destaco siete importantes tipos de desperdicios entre los que
encontramos: espera, sobreproduccién, sobre procesamiento, transportacion,

inventarios, retrabajos y movimientos (GUTIERREZ, 2014).
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Para lograr una buena implementacion se necesita el desarrollo practico de
herramientas, es asi como Lean Manufacturing posee una gran variedad de
ellas, que varian entre ellas por sus diferentes caracteristicas, pero que con el
tiempo se han puesto en marcha en diferentes empresas de distintos rubros.

(Ver anexo, Figura 47)

Las diferentes herramientas se pueden aplicar o implementar de manera
conjunta o también de manera individual, ya que existen una gran variedad de
ellas, a continuacion se enumeraran las principales: Las 5S, SMED,
Estandarizaciéon, TPM, Control Visual (ANDON), Jidoka, Kaizen (Mejora
Continua), Value Stream Map (Mapa de Cadena de Valor), Heijunka, Kanban.

Una técnica a utilizar es el diagrama de operaciones (DOP), en donde podemos
observar las principales operaciones e inspecciones que ocurren en un proceso
de forma secuencial. Es por eso que se usa la simbologia de las actividades ya
mencionadas al momento de elaborar un DOP. Para su elaboracion no es
necesario precisar quien realizo el proceso, ya que solo importa la identificacién
de las principales actividades. Mediante esta técnica podemos reconocer
facilmente todas las actividades de un proceso, respetando el orden cronoldgico
en que suceden. (HERNANDEZ Y VIZAN, 2013)

Cabe precisara también que un DOP se puede elaborar para un proceso
productivo asi como para procesos administrativos. Es una herramienta muy util
para detectar los problemas que pueden presentar los procesos. (Ver Anexo,
Figura 48)

Una técnica a utilizar también es el Diagrama de Ishikawa, el cual sirve para el
analisis en la busqueda de resolucion de problemas, fue desarrollada por Kaoru
Ishikawa, profesor que laboraba en la Universidad de Tokio, en el afio de 1943,
fue usado por primera vez en la planta de la Kawasaki Steel Works, en conjunto
con varios ingenieros, con el fin de poder explicar la forma de uso y como es que
influyen en una empresa, pueden ser clasificadas de acuerdo a los diferentes
factores que lo caracterizan y asi poder ser relacionados. Esta herramienta para
identificar los problemas que se generan en las empresas, se procede a realizar
este diagrama para identificar las posibles causas que lo originan y luego
proponer soluciones de esta. (MADARRIAGA, 2013)
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La definicibn comun se le denomina el "efecto”, que nos da a entender un area
por mejorar: algun problema a solucionar o cualquier caracteristica a identificar
de un proceso. Una vez definido el problema, es mucho mas sencillo hallar los

factores que causan el problema.

Se hace tedioso identificar los problemas sin el uso de esta estructura, dado que
posee una secuencia de causas y efectos, la forma mas sencilla y facil es a

través de un diagrama Ishikawa (Ver Anexo, Figura 4)

Joseph Juran en el afio 1962 fue el primero en explicar la técnica o herramienta
del Diagrama de Pareto, esta herramienta sirve principalmente para la
clasificacion de una determinada cantidad de errores, dependiendo de la
frecuencia en la que se presenten, en diferentes categorias. Este diagrama,
también se le conoce como curva del 80-20 o Distribucion A-B-C, el que es una
forma gréfica de ordenar los datos, obteniendo asi una distribucion descendente,
graficada de izquierda a derecha y divididos por barras. Con estas acciones
podemos determinar un orden de las principales prioridades. Graficamente el
diagrama nos puede mostrar (pocos vitales, muchos triviales), en otras palabras
existen bastantes problemas sin importancia a comparacion de unos pocos con
suma urgencia a corregir. Mediante la elaboracién de la gréfica colocamos los
menos significantes a la izquierda y los mas significativos a la derecha. Teniendo
en consideracién la distribucién de las consecuencias asi como las probables
causas, esto no es mas que un proceso que hace que el 20% del total de las
causas hace que sean originados el 80% de los efectos. (ARMENDARIZ, 2013),

Otra técnica es el Layout el cual se le define como la adecuada distribucién de
las diversas areas o sectores en una fabrica o instalaciones de servicios, asi
también como la maquinaria que se encuentra en ella. La finalidad con que se
realiza el analisis Layout es una distribuciéon optima del espacio de la planta en

relacion a los recursos usados. (SORTINO, 2011)

Tanto como la distribucion de los recursos y la interrelacién que se presenta son
factores de gran magnitud, para el buen desarrollo de un Sistema de Produccion.
Para una adecuada evaluacion es vital tomar los aspectos econdémicos y
técnicos, asi como el factor humano, puesto que las personas son los

encargados del proceso de produccion.
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Para un buen desarrollo de los sistemas de produccion, el area o espacio a
utilizar se ha convertido en una de las principales restricciones en la actualidad.
Por estos motivos se recomienda realizar un analisis integral de los recorridos y
traslados en las diferentes areas de un sistema de produccidon, comenzando
desde la recepcion de materia prima u inicio de la prestacion del servicio hasta
la salida del producto terminado o concrecion del servicio, con el fin de obtener
una circulacion del proceso eficiente y econémico. (SORTINO, 2011)

Asi mismo Podemos decir que la gestion visual es informarnos o comunicarnos
el estado en que se encuentra algo a un determinada observacion, utilizando
para ello el dispositivo o control que se considere necesario. De forma que, de
una observacion rapida determinamos si estamos dentro de los rangos que
tenemos definido y si tenemos alguna variacion respecto al estandar. El objetivo

principal de la gestion visual es minimizar la comunicacion y agilizar los analisis.

La gestion visual se puede aplicar en cualquier area de las empresas, por
experiencia, la gestion visual se ha aplicado mayormente en las plantas de
fabricacion, donde es habitual implementar los controles visuales y trasladarlos
a una de pizarras de gestion visual. En estas pizarras se ponen los indicadores
de calidad, produccién, etc... y de un vistazo u observacion se puede ver la
situacion actual en la empresa. Para que la gestion visual sea la correcta, los
indicadores deben de estar actualizados, por lo que habitualmente se suelen
rellenar medida que se van conociendo datos.

Para que las empresas implementen la metodologia lean Manufacturing,
primeramente es conocer la situacion actual, de qué manera hay que actuar, qué
recursos se necesitan, etc. Existe una manera de autoevaluarse y consistes en
la realizacion de un Value Stream Map o "mapa de la cadena de valor" que nos
permite llegar conocer la base para una futura mejora organizativa (RAJADELL
Y SANCHEZ, 2010)

El VSM permite identificar, en el flujo de la cadena de valor del proceso de las
organizaciones, y la relacion de las actividades que interactian dentro de ellos

para llegar al final del proceso, de manera practica y sencilla.

El VSM es el encargado de analizar cada estacion a lo largo del proceso de

produccion y asi poder determinar, si los procesos proporciona un valor
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agregado al producto final. Si dicho paso o parte del proceso no proporciona
ningun tipo de valor, se analiza para determinar si se puede minimizar o eliminar

por completo.

También tenemos la lluvia de ideas (Brainstorming), es otra herramienta que se
presenta de forma espontanea acerca de un determinado tema que implica a
todas las personas involucradas. En donde cada uno muestra una opinion e

expone sus ideas, para luego ser analizadas y determinar una conclusion final.

Al analizar las diversas empresas en el mundo competitivo actual, gran cantidad
de paises desarrollados, utilizan en sus procesos u operaciones del dia a dia la
metodologia que ha sido llevada a la préactica por su facilidad de aplicacién, nos

referimos a las 5°S.( Anexo Figura 49)

Otra metodologia es la de 5S’s tiene como principal objetivo establecer y
mantener buenos ambientes de trabajo, conservando areas y espacios laborales
libres, ordenados, limpios y productivos. 5S’s, es una metodologia que motiva a
realizar las actividades, mas con menos: menos esfuerzo humano, menos
equipo, menos espacio, menos inventario, materiales y tiempo. Es una
metodologia que implica su realizacion diariamente en la empresa y en la vida
diaria, disciplinando hasta que se establezca como un habito. (ALDAVERT,
2016)

Segun (Aldavert, 2016) las 5’'S sigue un proceso de 5 pasos:

Clasificar (Seiri): se pretende es clasificar, separar, ordenar por clases, tipos,
tamafos, categorias, se le considera una fase con oposicién al cambio, en la
cual se usan tarjetas rojas que identificar los objetos 0 maquinarias necesarias
0 innecesarias dentro de la empresa. Bajo estos lineamientos es importante
identificar los objetos y pertenencias personales para asi poder mantenerlos en
menor cantidad, herramientas o equipos que utilizamos en el area de trabajo y
separarlos de aquellos que no son necesarios 0 se encuentran en lugares

incorrectos.
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Ordenar (Seiton): ordenar todo, esta actividad consiste en acomodar y ordenar
los objetos o herramientas dentro de un conjunto, también es contar con
disposicion u ubicacién de cualquier herramienta u objeto de manera que se

pueda ubicar y utilizar de una manera facil y sencilla.

Limpiar (Seiso): significa el cambio mas significado para los distintos puestos de
trabajo. El cual tiene finalidad de eliminar polvo, suciedad o mermas de los
procesos productivos que se encuentren en el area de Trabajo. Preservando

permanentemente las condiciones adecuadas de higiene y limpieza.

Estandarizar (Seiketsu): permite estandarizar las 3 anteriores “S”, y consiste en
mantener una mentalidad de los trabajadores, con condiciones de trabajo sin
suciedad, y un ambiente saludable y para laborar de la mejor manera. Se
centran los esfuerzos en estandarizar, y se desea la aplicacion de las mejores

practicas en los puestos de trabajo

Disciplina (Shitsuke): aqui se consolida el habito de mejora continua, la Ultima
de las S’s. requiere que se cumplan todas las normas establecidas a cabalidad.
Diversos estudios a las personas que practican continuamente las primeras

cuatro Ss y lo han convertido en un habito propio, adquiriendo autodisciplina.

Otra herramienta a utilizar es el Pokayoke, los cuales son métodos que permite
gue se produzcan los errores humanos en los procesos anticipando que se
conviertan en defectos y logrando que los trabajadores puedan concentrarse

en sus actividades.

En los sistemas PokaYoke se realizan inspecciones casi en su totalidad y
tomandose acciones inmediatas con respecto a los defectos encontrados
(RAJADELL Y SANCHEZ, 2010)

Algunos de los tipos de errores que mas e se presentan con mayor frecuencia
en los procesos son: Mal entrenamiento, errores inadvertidos, equivocaciones,
descuido, Métodos incompletos, falta de documentacién, métodos obsoletos,
Mantenimiento inadecuado, cambios deficientes, instalaciones inadecuadas.

Mala calibraciéon, muestreos incorrectos.

Otra Herramienta es el Just it Time, siendo una filosofia empresarial de gran

uso por las empresas ya que permite eliminar los desperdicios tanto internos y
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externos, Asi también logra que el sistema de produccién se optimice al punto

de saber en qué momento producir y que cantidad producir.

Segun (Cabrera, 2012), El Just it Time es una forma de gestionar por una
diversidad de técnicas, Pretendiendo siempre producir los productos y servicios
en el momento que se necesiten, con la cantidad requerida y la méxima calidad,
cuyo objetivo primordial es eliminar costo originados por actividades

innecesarias.

La otra variable de estudio es la productividad, la definicion de productividad ha
sido muy cambiante y ha ido evolucionando con el transcurso del tiempo,
actualmente hay diversos conceptos que abarcan este palabra, de la misma
manera existen una diversidad de factores que lo conforman, no obstante
muchos elementos se pueden encontrar como constantes, por ejemplo: la

produccion, el hombre, materia prima y el dinero.

Una de las muchas definiciones nos dice que la productividad es un indicador
relativo que nos permite la medicion de un factor productivo, o varios, y asi
obtener determinados bienes, y que al poder incrementarla se logran
determinadas mejoras, teniendo en consideracién los diversos recursos para
generar los respectivos bienes. La productividad es un factor de vital importancia
que sirve como indicador para medir en que situacion real se encuentra la

economia, de una industria o de la gestiéon empresarial (CRUELLES, 2013)

También se dice que la productividad es el arte de ser capaz de mejorar o
generar servicios y bienes, en otros términos se refiere a una medida de la
eficiencia en la produccion y se expresa como la relacion entre las entradas a
utilizar en la produccion y sus respectivas salidas, siendo la productividad uno
de los factores claves en el desempefio productivo de la empresa, a su vez esto
se interpreta en mayores ingresos, siendo este uno de los principales objetivos
de las empresas. (MEDIANERO, 2016)

Una buena medicion de la productividad en un amplio sentido requiere una
adecuada cuantificacion, por una parte, el volumen de una determinada linea de
produccion, de una empresa, siendo la otra parte, la magnitud de uso de los
factores o insumos que se utilizan para la produccion tales como: capital

monetario , capital humano y capital fisico. En este caso nos estamos centrando
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en la productividad total en términos monetarios asi como en los principales
factores del proceso productivo. La productividad de acuerdo a la

conceptualizacion realizada tendria el siguiente calculo:

Productividad = resultados / recursos

Especificamente para una produccion de calzados se tendria:
Productividad = pares producidos / Horas Hombre
Productividad = pares producidos / Materia Prima

Productividad = pares producidos / Energia Eléctrica

Existen muchos factores para medir en productividad, como: la eficiencia, la

efectividad, la eficacia, y la relevancia.

La productividad media de las empresas artesanales corresponde un tercio de
las grandes empresas desarrolladas. Para lograr disminuir la diferencia de la
productividad se necesita un gran trabajo para poder lograr la modernizacion
tecnoldgica de las maquinarias y las tecnologias de manufactura modernas, al
igual que las mejoras en los disefios de administracion de la produccion y el
trabajo. (GARCIA, 2011)

1.4. JUSTIFICACION
Esta investigacion se justifica teGricamente, porque nos admite probar la
eficacia de las herramientas del Lean Manufacturing, siendo esta en la
actualidad una de las de mayor uso para solucionar problemas de
productividad en las empresas manufactureras, también se justifica de
manera practica pues al aplicar herramientas de Lean Manufacturing la
empresa optimiza sus recursos, soluciona sus problemas de control, asi
también elimina actividades que no generen valor, lo cual permite
incrementar la productividad, obteniendo también un impacto positivo en el
factor ambiental pues al reducir el tiempos de las actividades de produccién,
se reduce el uso de energia eléctrica, causando asi un menor efecto
negativo en el medio ambiente. Asi también podemos justificar la
investigacion de forma econdmica ya que al mejorar el problema de la
productividad, permite el aumento de los ingresos de la empresa, por uGltimo
la presente investigacion obtiene un impacto social, puesto que al
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implementar herramientas de la metodologia Lean Manufacturing, en una
PYME como la empresa en estudio, permite poder competir contra las
grandes Empresa, otorgando asi un puesto de trabajo a distintas familias

del sector dedicadas a la fabricacion de calzado.

1.5. FORMULACION DEL PROBLEMA
¢,Cual es el impacto de la Aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing

en la productividad de la empresa de calzado Novedades Judysa, 2018?

1.6. HIPOTESIS:
La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing en el proceso productivo,

incrementa la productividad de la empresa de calzado Novedades Judysa, 2018.

1.7. OBJETIVOS:

1.7.1. OBJETIVO GENERAL.:
Aplicar herramientas del Lean Manufacturing en el proceso productivo de la

empresa de Calzado Novedades Judysa, 2018.

1.7.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS:
e Determinar la productividad actual de la empresa.
e |dentificar las herramientas Lean a usar.
e Aplicar herramienta de Lean Manufacturing.
o Determinar el impacto de las herramientas de Lean Manufacturing en la

productividad.
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. MARCO METODOLOGICO

2.1. TIPO DE ESTUDIO:

La presente investigacion presenta un tipo de estudio aplicada, dado que se usa
los conceptos tedricos del Lean Manufacturing, que soluciona la problematica de
la empresa de calzado en estudio. De la misma forma es un estudio
experimental, ya que se cambia el proceso productivo de calzado a través de la
implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing para asi establecer su
efecto en la variable dependiente (productividad), a través de un disefio pre
experimental de pre test y post test, que a su vez es longitudinal, dado que se
realiza mediciones antes y después de manipular intencionalmente la variable, y

determinar el comportamiento que presenta por recibir el estimulo

2.2. DISENO DE INVESTIGACION:
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El método de investigacion de este proyecto es de tipo pre-experimental, porque
manipula el sistema productivo, a través del Lean Manufacturing para medir su

impacto en la mejora de la productividad, mediante Pre- Prueba y Post- Prueba.

M

O1 | o 02
Pre-prueba post-prueba

M: grupo o muestra

O1: Productividad actual, antes de aplicar las herramientas del Lean

Manufacturing.

02: Productividad obtenida después de aplicar las herramientas del Lean

Manufacturing.

X: Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing:

2.3. VARIABLES DE OPERACIONALIZACION:

e Variable Independiente: Lean Manufacturing (cuantitativa)
Filosofia de mejora continua que permite optimizar un sistema de
produccion centrandose en identificar y descartar todo tipo de

desperdicios presentes en el proceso. (Hernandez y Vizan, 2013)

e Variable Dependiente: Productividad (cuantitativa)
Es la relacion entre la cantidad de productos, obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion.
(Medianero, 2016)
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Tabla 1 Cuadro Operacional

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
DE MEDICION
VARIABLE Filosofia de mejora continua que permite | o 5'S % cumplimiento de metodologia
INDEPENDIENTE optimizar un sistema de produccién e PokaYoke (Error actual/Erro anterior)x100 RAZON
. centrdndose en identificar descartar i % reduccion de falta de Materia
Lean Manufacturing y * Justit Time Prima
todo tipo de desperdicios presentes en el | o | gqyout
proceso. . (Hernandez y Vizan, 2013) % reducido de traslados
Innecesarios
Volumen de produccién
VARIABLE Es la relacion entre la cantidad de | Producividad de m.0. roras hombre trabajadas (F-H)
Volumen de produccion
DEPENDIENTE productos, obtenida por un sistema | Productividad de Materia Prima Materia prima utlizada (pie2) RAZON

Productividad

productivo y los recursos utilizados para
obtener dicha produccion.
2016)

(Medianero,

Productividad Energia Eléctrica

Productividad Total

Volumen de produccion
Energia Eléctrica. utilizada (kwh)

Volumen de produccién S/

Recursos invertidos S/
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2.4. POBLACION Y MUESTRA.

Poblacién

Se procedio a tomar como poblacion del estudio, una toma de tiempos del proceso
de produccién, el tiempo (H-H), la materia prima (cuero Pie2) y Energia Eléctrica
(kwh) del proceso productivo, en un periodo de 20 dias tanto antes como después

de la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing.

Para la toma de tiempos la poblacion se consider6 infinita, donde se encontraba
compuesta por los tiempos operativos del proceso productivo, en base a una toma

inicial de 15 datos por operacion.
Muestra:

Toma de tiempo:

n = (40\/n,2§2x_ (Z x)Z )2

Siendo:

n= tamafo de la muestra que deseamos determinar.
n"= namero de observaciones del estudio preliminar.
> =suma de los valores.

X=valor de las observaciones.

Criterios de exclusion: se excluyeron aquellos tiempos que por criterio del

investigador se encontraban fuera del contexto normal de cada proceso.
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2.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Para llevar el desarrollo de cada uno de los objetivos especificos, se procedera a

emplear herramientas y técnicas, que se describen a continuacion.

Para determinar la condicion actual de la en la empresa, iniciaremos con aplicar
una guia de entrevista al duefio (ver - anexos instrumentosl) , y asi poder tener
mas informacion acerca del rubro y a la vez entender con mas claridad los procesos
en produccion de calzado, se elaborara un Diagrama de Operaciones de los
procesos productivos mediante la observacion directa, asi mismo se aplico un
estudio de tiempos (ver anexo instrumentos - 2) de la empresa en mencién, para
identificar el tiempo promedio, normal y estdndar que se utiliza para la produccién
de una docena de calzado, paraluego poder plasmar toda la informacion en un

mapa de flujo de valor (VSM) e identificar las actividades que no generan valor.

Para determinar la actual productividad de la empresa en estudio, se utilizd la
observacion directa, como técnica y como instrumento las fichas de registro tanto
de horas trabajadas y produccion (ver anexo instrumentos - 3) , para la Mano de
Obra, fichas de registro de cuero Pie2 para la Materia Prima (ver anexo
instrumentos - 4) y las fichas de registro de Energia en kWh para la Energia
Eléctrica (ver anexo instrumentos - 5), llevando un control diario por el periodo
de 20 dias al mes, posteriormente se ejecutd las férmulas ya establecidas para

hallar la productividad.

Una vez diagnosticado que la productividad de la empresa se encontraba con un
indice muy bajo, se determind realizar un estudio Para determinar las causas
principales que conllevan a la baja productividad de la empresa se empled un
Brainstorming (lluvia de ideas) (ver anexo de instrumentos — 6), para luego plasmar
las ideas encontradas en un Diagrama de Ishikawa (ver anexo instrumentos - 7)
en sus diferentes factores dependiendo de sus respectivas caracteristicas,
posteriormente para determinar cuales son las causas de mayor importancia
segun su el numero de frecuencia que se presenta en el proceso se utilizé un

Diagrama de Pareto.
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En base a las causas encontradas se eligieron las herramientas de Lean
Manufacturing a implementar, haciendo uso del analisis tedrico de la metodologia,
siendo las escogidas las herramientas 5°S, Layout, Pokayoke y Just it Time. Para
la implementacion de la 5°S se utilizé una hoja de verificacion tipo Check List (ver
anexo instrumentos - 8), detallando los diversos aspectos y el nivel de cumplimiento
que comprenden esta metodologia, asi también para desarrollar la herramienta
Layout se utilizé una ficha de registro de las distancias recorridas (ver anexo
instrumentos - 9) entre las diversa areas, ya asi poder graficarlas en un plano, para
luego mediante la metodologia redistribuir las &reas para un optimizar los
recorridos. Para la siguiente herramienta Pokayoke se evalu6 mediante la
observacion directa cuales son los errores que se presentan con mas frecuencia, y
eligiendo un Pokayoke que disminuye o elimine el error. Anotando en una Ficha de
registro (ver anexo instrumentos - 10) la frecuencia de errores pre Yy post
implementacion, y por ultimo en el desarrollo de la herramienta Just it Time se utilizé
fichas de registro Kardex (ver anexo instrumentos - 11), para tener la informacién
de la entradas y salidas de la materia prima y asi evitar los faltas o escasez en el

proceso de fabricacion.

Una vez aplicadas las herramientas correspondientes, se procedié a determinar el
impacto de las herramientas del Lean Manufacturing, se realiz6 una segunda
muestra diagnosticando la productividad de la empresa en sus diferentes factores
Post — Implementacion, contrastando con los del diagnéstico inicial através de un
analisis técnico y verificando posteriormente con pruebas estadisticas tanto de

Wilcoxon como T-Student, dependiendo de la normalidad de los datos.
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2.6. METODOS DE ANALISIS DE DATOS

Analisis descriptivo:

Para recoger la informacion se utilizaron las herramientas propuestas,
dependiendo de la escala de las variables en la investigacion (nominal y/o razén),
seguidamente se calcul6 las medidas de tendencias central tabulando los datos en
tablas de frecuencia, gréficos de barra segun el tipo de los resultados.

Andlisis ligados a las hipotesis:

Para probar la hipotesis, primeramente se identifico la normalidad de los datos y
su diferencia, a través de la prueba de Kolmogorov Smirnov, al ser los datos
normales se realiz6 una prueba paramétrica que consiste en la comparacion de
medias nominada t-Student, y caso contrario al no tener un comportamiento normal
se optd por probar la hipotesis con la prueba no paramétrica de comparacion de

medias de Wilcoxon.

2.7. ASPECTOS ETICOS

El investigador tiene como fin respetar la propiedad intelectual de la empresa que
nos proporciona la informacién, asi como la legitimidad de los datos brindado por
la empresa, asi mismo se compromete a brindar con toda veracidad los datos

obtenidos en los resultados.
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3.1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La empresa de Calzados Novedades JUDYSA, es una microempresa ubicada
en Francisco de Zela # 820, El Porvenir. Novedades JUDYSA comenzé con la
fabricacion de sus productos en el afio 2010 con tan solo 4 operarios. En la
actualidad posee 14 operarios, La venta de sus productos son repartidos a sus
principales clientes, a diversas ciudades del pais. Entre las principales ciudades
que se distribuye estan Lima y Piura. La entrega se realiza por via terrestre, cabe
recalcar que el cliente elije el modelo a comprar, para proceder a realizar el
pedido y comprar los materiales de produccién, definiendo también el tiempo de

entrega y las fechas de pago.

La empresa esta registrada en las respectivas entidades de fiscalizacion, como
persona natural con un ndmero de RUC es 10077590299, que lo identifica.
Novedades Judysa es conocida por la elaboracion de productos novedosos, con

una adecuada calidad del material, y con precios al alcance de las personas.

Novedades JUDYSA fabrica sandalias para dama, con solo una linea de
produccion, los cuales son fabricados con cuero nacional e insumos de calidad

gue se encuentran en el mercado.

La Administracion del negocio es dirigida por el Sr. Luis Sanchez Mufioz, quién
siempre estd buscando innovar en sus productos asi como en la busca de
nuevos mercados en donde colocar los calzados producidos, escuchando los
diveros consejos que se le pueda brindar para mejorar como empresa. (Anexos

Figura 50 — Entrevista Duefio de la empresa)
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3.2. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.

GERENTE GENERAL » Asesor Contable
Y : ¥
AREA DE
el PRODUCCION
N B
AREA DE AREADE | | AREADE AREA DE
CORTADO PERFILADO | | ARMADO | ALISTADO

Figura 1 Organigrama de Novedades Judysa.

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracién: Propia
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3.3. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

La empresa de calzados Novedades Judysa cuenta con 4 procesos que
forman parte del proceso productivo de la fabricacion de calzados para

dama.

e CORTADO: Es el primer proceso en donde los rollos de cuero (pie2) son
cortados, dependiendo del modelo y las respectivas tallas, a lo que
también se le agrega el corte de plantilla, adornos y forros. (Anexo -Figura
51)

e PERFILADO: En este segundo proceso consiste en la unién de las piezas
anteriormente cortadas, a través del pegamento para luego ser cocidas
tanto en la union como en los bordes, dando forma al modelo elegido,

agregandole sus respectivos adornos.(Anexo - Figura 52)

¢ ARMADO: En el proceso de armado es aqui donde se toma las partes
perfiladas se les agrega pegamento, se refuerzan las falsas, se limpia la
planta para luego pasar a unir todas las partes para conformar el calzado
en su totalidad, este proceso es muy importante ya que implica una buen
ejecucion de los procesos anteriores, para poder desarrollarse con
normalidad, que resaltar es uno de los procesos que tomas mas tiempo.

(Anexo - Figura 53)

e ALISTADO: Es el tltimo proceso el cual se encarga de dar los retoques
finales del calzado, tales como cortar los hilos sobrantes, limpiar el
pegamento, colocar tinte en partes especificas, para que finalmente
ordenar por tallas para ser etiquetado y guardado obteniendo asi un
producto terminado listo para ser ofrecido a los respectivos clientes.

(Anexo - Figura 54)
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3.4. DIAGRAMA DE OPERACIONES

EMPRESA: NOVEDADES YUDISA AREA: PRODUCCION
PROCESO: CORTADO DIAGRAMADOR: HAROLD VASQUEZ
AREA s .
CORTADO ) 1 | Recepcion de Material
3 | Seleccionar Molde

Traslado &l Puesto de Trabajo

]

4 Recortar Molde Alistar el cuero

v ki Colocar Moldes sobre el

Cuero
. Trazar las falsas
l |
: ' 6 Cortar Cuero
b3 Cortar Falsas \
9 Sellar los Cortes
ACTIVIDADES CANTIDA
D
OPERACION 9 ﬂ] Transporte &l Area de
] INSPECCION ; I Perfilado
D DEMORA -
=> TRANPORTE 2 -
OPERACION DOBLE 1
TOTAL 12

Figura 2 Diagrama de Actividades del proceso Cortado

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia

30



EMPRESA: NOVEDADES YUDISA
PROCESO: PERFILADO

AREA: PRODUCCION
DIAGRAMADOR: HAROLD VASQUEZ

AREA i
PERFILADO { 1 Recepcidn de Plezas
P Inspeccion de Piezas
7 Habilitar :_I ______ :
il Waquina de
Y Cocer
l { 2 Deshaste de Piezas de Cuero
. 5 } Se]eHciion de 3 Pegamento s las Piezas de
L Hes cuero
1 Secado de Piezas
Il
8 Colocar Hebillas 6 Costura de Piezas
T
Cocido de
? contornos
=
2 Inspeccion de
Piezas
ACTIVIDADES CANTIDAD ‘IV Transporie Area
de Armado
O OPERACION 7 9 !
D INSPECCION 1 5
D DEMORA 1 II:>
=> TRANPORTE 1
OPERACION DOBLE 1
@]
TOTAL 11

Actividades de Perfilado.

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia
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EMPRESA: NOVEDADES YUDISA AREA: PRODUCCION

PROCESO: ARMADO DIAGRAMADOR: HAROLD VASQUEZ
AREA ARMADO ; : 1 _‘_l Recegcion de Piezas
3 Lijar Falsa ] :
-i- o L 1J Inspeccién de Piezas
L4 ) i
T 2 J Ordenar Hormas Por talla
-
5 I Marcado Punta Talon
' 6 :l Clavado de Horma
P .
L 74 1 Armado en Hormas
(11 ) l
- Llimpiar PLlanta g Lijado de
Armado
% Agregar PVCa
(12 ) (i)
\ / planta 9 Pasar Pegamento
10 I Calentar en Fuegpo
g
13 Unir Planta con
el Armado
ACTIVIDADES CANTIDAD
Esperar que enfrie
O OPERACION 11
D INSPECCION 1 [ = =
f 1 Pegado e
D DEMORA 3 N | Inspecdon

=> TRANPORTE 1 - ’_]

. { 14 Deshormado
OPERACION DOBLE 1 \

TOTAL 17 Transporie a
Alistado

Figura 4 Diagrama de Actividades del proceso Armado

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia
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EMPRESA: NOVEDADES YUDISA AREA: PRODUCCION

PROCESO: ALISTADO DIAGRAMADOR: HAROLD VASQUEZ C
AREA 1 Recepcidnde Piezas de
ALISTADO ' Armado
B
1 Inspeccionar Calzado
P :
. Cortar Hilos Sobrantes
Bl
3 Quitar Restos de Pegamento
T
il Pintar Partes Descolorizadas
2 Inspeccionar
o g
5 Colocar Etiqueta de Talla
45
6 Colocar en Bolsa
L
ACTIVIDADES CANTIDAD 77 ) ColocarenCaja
O OPERACION 7 ‘
Transporte al Areade
D INSPECCION 2 PT
D DEMORA - - L
TRANPORTE 1 8 Almacenar Cajas
OPERACION DOBLE -
@]
TOTAL 10

Figura 5 Diagrama de Actividades del Proceso Alistado

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia
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3.5.

Estudio de Tiempos

Tabla 2 Tiempo inicial del proceso productivo de Novedades Judysa, Abril 2018

observaciones en minutos

OPERACIONES ACTIVIDADES
1 I 4 | s | & 7 8 9 10

Traslado al almacen de MP 1.09 1.07 1.07 1.06 1.05 1.03 1.06 11 11 1.08

RECEPCION DE MP Recepcion del Cuero 10.35 11.25 10.57 11.51 10.35 11.25 10.36 12.52 10.36 11.26
Traslado al Puesto de Trabajo 1.39 1.46 1.37 1.36 1.33 1.43 1.34 1.35 14 1.47

Alistar el cuero 2.06 2.01 2.05 2.05 2.07 2.06 2.02 21 2.07 2.12

Seleccionar molde 2.11 2.05 2.06 2.08 2.09 2.11 2.1 2.07 2.12 2.06

Recorte de Molde 5.41 5.36 5.37 5.31 5.45 5.46 5.46 5.47 5.42 5.37

Afilar Cuchilla 4.29 4.36 4.25 4.21 431 4.33 4.32 4.34 4.3 4.37

CORTADO Colocar molde sobre el cuero 1.01 113 1.09 1.01 1.01 1.19 1.02 1.17 1.02 114
Cortar Cuero 59.32 59.2 59.4 59.33 59.2 58.5 58.58 59.5 59.22 59.15

Trazar las falsas 15.53 15.5 16.02 15.55 15.4 16.25 16.03 15.53 15.54 15.5

Cortar las falsas 36.1 36.05 35.45 35.5 35.4 35.45 35.5 35.44 36.1 35.54

Sellar los cortes 5.46 5.5 5.58 5.57 5.45 5.51 6.02 5.57 5.47 5.45

Transporte al area de Perfilado 1.51 1.54 1.56 1.51 15 15 1.6 1.52 1.52 1.55

Recepcion del Piezas de Cuero 1.14 131 1.34 1.37 1.15 1.26 1.16 1.19 1.23 1.21

Inspeccion de Piezas 4.16 4.17 3.56 412 4.13 3.55 411 4.06 4.08 4.03

Desbaste de Cuero 18.01 18.36 18.56 19.02 18.02 19.01 17.61 18.51 18.01 18.41

Pegamento a las piezas de cuero 18.56 19.45 19.01 20.02 18.57 20.01 18.51 19.51 19.01 18.01

Esperar que seque las piezas 35 3.52 3.56 3.57 3.49 3.55 3.51 3.56 3.59 4.03

Habilitar Maquina de Cocer 2.05 2.06 2,11 2.07 2.06 2.01 2.09 2.13 2.06 2.12

PERFILADO Selecion de hilos 3.11 3.01 311 3.07 3.12 3.01 3.03 3.06 3.12 3.06
Costuray Union de Piezas 59.14 59.12 59.01 59.32 59.15 59.05 58.5 59.01 59.41 58.51

Cocido de Contorno 49.45 49.52 49.55 49.52 49.5 50.31 50.21 49.31 49.21 49.4

Colocar Hebillas 10.33 10.41 10.36 10.52 10.34 10.21 10.56 10.35 10.21 10.11

Inspeccion de Piezas 8.15 8.17 8.07 7.59 8.11 8.08 8.13 8.06 8.12 8.05

Ordenar por Tamaiio 4.56 4.58 4.52 4.55 4.57 4.46 4.56 4.41 4.48 4.54

Transporte al area de armado 1.51 1.55 1.56 1.6 1.52 1.53 2.01 1.51 1.54 1.56
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Recepcion de piezas 2.21 2.12 2.1 2.02 2.17 2.01 2.16 2.21 2.21 2,11
Inspeccionde piezas 3.51 3.47 3.54 35 3.52 3.55 3.51 3.51 3.52 3.46
Ordenar Hormas por Talla 10.01 9.54 9.47 9.57 9.42 9.56 9.41 9.41 10.01 9.53
Lijar falsa 20.01 20.02 19.62 19.55 19.62 20 19.61 19.81 19.01 20.01
Forrar Falsa 21.14 21.02 22.02 21.12 20.52 2111 20.51 20.41 21.06 21.01
Marcar Puntay Talon 3.06 317 3.22 3.02 3.14 3.01 3.13 3.21 2.51 3.16
Clavado en Horma 6.08 6.12 6.02 6.12 6.1 6.11 5.56 6.21 6.16 6.11
Armado en Hormas 57.59 58.07 58.12 58.22 58.14 58.21 58.13 57.51 57.51 58.06
ARMADO Lijado de armado 18.01 19.02 19.02 18.3 18.42 19.2 18.41 18.41 18.01 19.01
Pasar Pegamento 7.53 7.57 7.52 732 7.47 731 7.46 8.01 7.21 7.56
Calentar en fuego 7.36 7.17 6.6 6.57 7.22 6.56 7.21 7.16 7.26 7.16
Enfriar 2.26 2.12 2.17 2.02 2.17 2.01 2.16 2.34 2.13 2.11
Limpiar planta 9.57 10.02 10.02 10.12 10.12 10.11 10.12 10.06 10.04 10.01
Pasar Pegamento a la planta 10.01 9.58 9.2 9.15 8.22 8.81 8.21 9.01 10.01 9.61
Unir Planta con el armado 3.23 3.22 3.12 3.32 3.17 331 3.16 3.13 3.21 321
Pegado e Inspeccion 18.56 19.17 19.22 19.27 18.57 19.26 18.56 19.36 19.31 19.16
Deshormado 8.01 7.46 7.45 7.47 8.02 7.46 8.01 7.56 7.21 7.45
Traslado al area de Alistado 3.13 3.12 3.17 3.22 3.22 3.21 3.21 3.01 2.56 3.11
Recepccion de Piezas de armado 24 2.45 2.22 2.35 3 3 2.44 24 2.55 2.5
Inspeccionar calzado 5 5.2 5.45 5.3 5.45 5.24 5.15 5.22 5.15 5.2
Cortar Hilos sobrantes 15 14.3 14.25 14.26 14.5 14.45 14.45 14.5 15 15
Quitar restos de pegamento 20 19 19.35 19.4 20 19.5 19.35 19.44 19.55 20
ALISTADO Pintar partes descolorizadas 25 24 24.5 25 25.3 24.5 24.4 25.1 25.2 24.5
Inspeccionar 44 4.35 4.2 5 4.55 4.48 4.44 5 4.55 45
Colocar etiqueta de Talla 2 2.25 2 2.1 23 2.1 2.15 22 2.3 2.25
Colocar en Bolsa 3.12 3 32 3.1 3.05 3.15 3.2 3.18 311 31
Colocar en Cajas 4.55 5 5.1 5.05 5.1 5.1 5 4.58 5.05 5
ALMACEN DE PT Transporte al area de Produc Termina 3 2.55 31 3.05 3 3 31 2.55 3.1 3.15
Almacenar las cajas 9.5 10 9.55 10 10.12 9.45 10.05 10.1 10 9.52

Fuente: Novedades Judysa
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Se realiz6 un estudio de tiempos, con una primera observacion de 10 tiempos en
minutos por docena de cada actividad, como base para luego poder obtener el
namero de observaciones optimas a través de la aplicacion de la formula de
KANAWATY.

40\/n’2x2 Y (x)? )

b )’

n=(

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

2 = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Obteniendo como resultado que el nimero de Observaciones Optimas por cada
actividad es de 15, al ser encontrado como mi “n” mayor una vez aplicada la
formula Kanawaty. (Anexo - Tablas N 3. Aplicacion de la formula Kanawaty, a la

toma de tiempos.)
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Tabla 3 Calculo de Tiempos éptimos observados

~

OPERACONES ACTVIDADES observaciones en minutos
| | | | | L7 s [ o [ 0 | u | 2| 8| u| 5 10
Traslado al almacen de MP 106 103 109 107 107 106 105 109 107 103 1.06 11 11 108 108 10
RECEPCIONDEMP  |Recepcion del Cuero 1 12201 1035 1025 1057 1151 1035 1251 1035 1025 1036 125 1036 1126 1058 1110
Traslado al Puesto de Trabajo 136 18 13 146 13 136 13 134 136 18 134 135 14 147 133 138
Alistar el cuero 159 207 206 201 205 205 207 157 206 206 202 21 207 212 2000 200
Seleccionar molde 206 204 21 205 206 208 209 206 209 21 21 207 212 206 200 28
Recorte de Molde 533 539 541 536 537 531 545 546 543 546 546 547 542 537 533 540
Afilar Cuchilla il 426 42 436 425 il 431 43 429 43 43 434 43 437 42 430
CORTADO Colocar molde sobre el cuero Jnil 106 101 13 109 101 101 116 Wil 119 102 117 102 114 1] 110
Cortar Cuero 59.01 59.1 5932 59.2 594 5933 59.2 5944 5855 5.5 5858 55 59.2 59.15 5850 5907
Trazar las falsas 16 155 15.53 155 162 15,55 154 16 1612 16.5 163 15.53 1554 155 1545 1574
Cortarlas falsas B2 35 %1 36.05 345 355 354 3.2 36.05 345 355 B4 3.1 .54 $5 3566
Sellar los cortes 6.1 551 546 55 558 557 545 5.5 5.49 5,51 6.02 557 547 5.45 559 598
Transporte al area de Perfilado 15 201 151 154 1.5 151 15 151 155 15 16 152 15 155 151 1%
Recepcion del Piezas de Cuero 126 116 119 13 i i 136 114 131 134 137 115 12 14 2 15
Inspeccion de Piezas 355 411 4,06 4,08 403 4,05 403 416 41 3.56 41 413 407 4,05 404 401
Deshaste de Cuero 191 1761 1851 181 1841 1881 191 181 183% 185 192 1802 185 182 184 184
Pegamento a las piezas de cuero 30.54 30.55 3105 3 312 305 3105 3L 3115 30.45 3L 30.45 30.55 3115 LY 08
Esperar que seque las piezas 355 351 356 359 403 357 3.56 35 3R 3.56 357 349 357 35 35 3%
Habilitar Maquina de Cocer 201 209 213 206 21 21 206 205 206 21 207 206 214 207 23 28
PERFILADO Selecion de hilos 301 303 306 3 306 309 306 31 301 31 307 3 307 33 30 307
Costuray Union de Piezas 59,05 585 59.01 5941 5851 5846 5931 59.14 59.12 59.01 5932 59.15 59.02 59.42 5850 5900
Cocido de Contorno 59.14 59.12 59.01 5932 59.01 5941 5851 5932 59.15 59.02 59.02 59,05 5.5 59.01 5922 5908
Colocar Hebillas 1021 105 1035 1021 101 1001 1051 1033 1041 1036 105 1034 1036 102 01 1031
Inspeccion de Piezas 8.08 813 8,06 8.1 8.05 8.04 758 8.15 817 807 159 8.1 807 8.04 806 802
Ordenar por Tamafio 446 45 44 448 45 501 501 456 458 45 45 45 48 449 45 458
Transporte al area de armado 15 201 151 154 1.563 1.56 159 151 155 1.56 16 15 152 155 151 158




Recepcion de piezas 211 2.06 201 216 221 221 211 2.09 216 221 212 21 202 217 222 213

Inspeccionde piezas 3.56 401 3.5 351 351 352 346 353 4,01 351 347 354 35 352 3.52 358

Ordenar Hormas por Talla 9.46 951 9.56 941 941 10.01 9.53 946 9.51 10.01 9.54 947 9.57 942 942 9.55

Lijar falsa 1841 20.01 20 19.61 19.81 19.01 20,01 19.61 1841 20,01 20.02 19.62 19.55 19.62 198 1957

Forrar Falsa 2046 nn n1u 20,51 2041 21.06 2101 2.0 213 2114 202 2.02 212 20.52 2042( 2102

Marcar Puntay Talon 3.01 256 301 33 321 251 316 32 301 3.06 37 2 3.02 34 32 3.04

Clavado en Horma 6.01 5.51 6.11 5.56 6.21 6.16 6.11 6.01 6.05 6.08 6.12 6.02 6.12 6.1 6.22 6.03

Armado en Hormas 58.21 58.01 58.21 58.13 5751 57151 58.06 58.11 58.05 571.59 58.07 58.12 58.22 58.14 581 5800

ARMADO Lijado de armado 18.01 19.01 192 1841 1841 18.01 19.01 19.01 1841 18.01 19.02 19.02 183 18.42 1842 1858
Pasar Pegamento 8.01 7.26 731 7.46 8.01 7.2 7.56 7.51 741 7.53 157 7.5 132 747 8.02 7.54

Calentar en fuego 731 746 6.56 721 7.16 7.26 7.16 6.59 7.09 7.36 1.1 6.6 6.57 .2 117 7.06

Enfriar 221 236 201 216 234 213 211 216 221 2.26 212 217 202 217 235 219

Limpiar planta 10.01 10.15 1011 1012 10.06 10.04 10.01 10.01 9.51 9.57 10.02 10.02 1012 10.12 1007 1000

Pasar Pegamento ala planta 8.01 8.81 8.81 8.21 9.01 10.01 9.61 881 9.01 10.01 9.58 92 9.15 8.2 9.02 9.03

Unir Planta con el armado 3.01 326 331 316 3 kil 32 31 336 3 2 32 3 7 3.4 320

Pegado e Inspeccion 1841 1921 19.26 18.56 19.36 1931 19.16 1921 9.3 18.56 19.17 1922 1927 18.57 1937 19.05

Deshormado 7.36 7.51 7.46 8.01 7.56 7.2 745 7.55 7.51 8.01 7.46 745 747 8.02 7.57 751

Traslado al area de Alistado 3.01 3.01 32 321 301 256 EaNl 316 3.06 33 32 317 ksl kil 3.02 3.08

Recepccion de Piezas de armado 241 246 23 236 3.0 3.01 245 241 256 251 246 242 224 237 3.02 253

Inspeccionar calzado 5.01 521 5.46 531 5.46 5.5 5.16 5.3 5.16 521 517 5.24 547 532 547 528

Cortar Hilos sobrantes 15.01 1431 14.26 14.27 14,51 1446 1446 14.51 15.01 15.01 14.47 14.52 14.27 14.8 145 1452

Quitar restos de pegamento 20.01 19.01 1936 1941 20.01 1951 1936 1945 19.56 20.01 1937 1946 1937 19.42 2002 1956

ALISTADO Pintar partes descolorizadas 25.01 24,01 2451 25.01 2531 2451 24.41 24.45 84 2451 2.4 2.5 2.52 24.48 45 2457
Inspeccionar 441 436 421 501 4.56 449 445 45 4.56 451 446 5.02 42 5.02 457 456

Colocar etiqueta de Talla 201 226 201 211 231 211 216 22 231 226 217 22 202 212 232 21

Colocar en Bolsa 33 3.01 32 32 3.06 316 32 325 3 u 2 32 3 33 3.07 315

Colocar en Cajas 4.5 5.01 511 5.06 511 511 501 5.08 5.06 5.01 5.02 46 50 5.07 512 5.00

ALMACEN DE PT Transporte al area de Produc Termina 301 256 ERi| 3.06 301 301 ENN| 3 1 316 LN Y] 257 ER Y] 3.07 3.02 301
Almacenar las cajas 9.51 10.08 9.56 10.11 10.13 9.58 10.06 10.12 10.15 10.16 10.07 10.12 10.15 10.12 10.14  10.00

Fuente: Novedades Judysa
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Una vez realizado la toma de tiempos con el nUmero de observaciones 6ptimas,
se hall6 el tiempo promedio de todas las observaciones asi como su respectiva

desviacion estandar.

Continuando con el estudio es necesario realizar una valoracion del desempefio,
es por eso que utilizaremos la tabla de valoracion de ritmo de trabajo

“Westinghouse”. (Anexo -Tabla 5)

Tabla 4 Valoracion Westinghouse Novedades Judysa

FACTORES o1 02 03 04
Habilidad C20.03 C20.03 B2 0.06 D 0.00
Esfuerzo B2 0.08 DO C20.02 C10.05

Condiciones DO DO DO E -0.03

Resistencia DO C0.01 DO D 0.01

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: La presente tabla muestra la valoracion del desempefio de los
operarios de produccién. Obteniendo el Operario de Cortado una valoracién de
1.11, el operario de Perfilado 1.04, el operario de Armado 1.08 y La operaria de
Alistado 1.03.Es necesario también que consideremos las implicancias del
trabajo a través del “METODO DE LA OIT” (Anexo —Tabla N 7)

Tabla 5 Suplementos OIT Novedades Judysa, 2018.
Operacion o1 02 03 04

Nec. Personales
Fatiga
Ligeramente Incomodo

Muy Monétono

N RO A~ O
N A O A~ O
N A O A~ O
N N N NN

Tedio
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Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: La presente tabla muestra la valoracion del desempefio de los
operarios de producciéon. Obteniendo el Operario de Cortado una valoracion de
1.15, el operario de Perfilado 1.15, el operario de Armado 1.15 y La operaria de
Alistado 1.17.

Una vez asignados las respectivas valoraciones y suplementos, se procedi6é a
obtener los tiempos estdndar por cada &rea y se muestra el resumen en el

siguiente cuadro.

Tabla 6 Tiempo Estandar Novedades Judysa

Operaciones Promedio Valoracion Tiempo Suplemento Tiempo
del TO Normal Estandar
(min) (min) (min)
Cortado 146.0 1.11 162.1 1.15 186.42
Perfilado 205.9 1.04 214.1 1.15 246.20
Armado 210.2 1.08 227.0 1.15 261.10
Alistado 94.4 1.03 97.2 1.17 113.70

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: La tabla nos muestra los tiempos estandares de cada operacion

del Procesos Productivo

3.6. VALUE STREAM MAPPING (VSM)
Una vez obtenidos los diferentes tiempos, se procedio a plasmarlo de manera
grafica en un VSM, para asi detallar y comprender el flujo tanto de informacion
como de materiales, e identificar las actividades que no agregan valor al proceso

productivo.

A continuacion se muestra el grafico VSM.
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. CONTROL DE PRODUCCION

CLIENTES
PIURA - LIMA
COMERCIAL LYON
(AV. Sanchez Carrion) Distribuidora MAX
(M. LA UNION)

SEMANAL

=] |
CACREC),

|

2.

1DOCENA 1DOCENA 1DOCENA 1DOCENA 1DOCENA
- CUERO Materia | CUERO Materia | CUERO Materia | CUERO Materia Producto
Materia Prima | 0\ Prima (PIE2) Prima (PIE2) Prima (PIE2) prima | CUFRO(PIE2) Terminado | 217290
0 1217 o 133.88] 0 o 210.2)) 0 81.34 o 13.02
DESV 0.797] DESV 1723 DESV DESV 4.91664017] DESV 1.014] DESV 042484536
™ 1350 [ 148.60) ™ T 227.04) ™ 83.78] ] 13.41
s 15.5j 1s 170.90) s 1s 261.10) s 98.02) s 1568
133.88 min 205.85 min 210.22 min 81.34 min
LEAD TIME 631.3 minutos
12.17 min 2.95 min 17.19 min 8.848 min 9.83 min 13.02 min VALOR AGREGADO 64 minutos

Figura 6 Value Stream Map

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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3.7. PRODUCTIVIDAD ACTUAL DE LA EMPRESA
Para hallar la productividad de la empresa Novedades Judysa, Se realiz6 de la
forma multifactorial, analizando tres factores del proceso de produccién (Mano
de Obra, Materia Prima y Energia Eléctrica) mediante datos brindados por la

empresa y datos obtenidos en el estudio.

3.7.1. PRODUCTIVIDAD FEBRERO NOVEDADES JUDYSA

e Costos del Proceso actual de Produccién Febrero

Materia Prima.

Tabla 7 Costo materia prima Mes de Febrero, Novedades Judys.2018

Cuero Pie2 10

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Mano de Obra:
Tabla 8 Costo Mano de Obra Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

Cortador 10 soles x docena
Perfilador 30 soles x docena
Armador 30 soles x docena
Alistador 15 soles x docena
Total 85 soles

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Energia Eléctrica:

Tabla 9 Costo Energia Eléctrica Mes de Febrero, Novedades Judysa, 2018

Energia kWh 170
Eléctrica

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
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Tabla 10 Ingresos Por Docena Mes de Febrero, Novedades Judysa, 2018

Ingreso  Precio Venta Par X Cantidad Producida = Soles
(Soles)

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
Productividad Mano de Obra

Tabla 11 Productividad Mano de Obra Mes de Febrero, Novedades Judysa,
2018

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA FEBRERO - 2018 NOVEDADES JUDYSA
PRODUCTIVIDAD (Doc Pares
DIA H-H (HORAS
PRODUCCION (Doc) Zap /H-H)

1 8 84 0.0952
2 8 86 0.0930
3 8 88 0.0909
4 8 85 0.0941
5 8 87 0.0920
6 8 84 0.0952
7 8 83 0.0964
8 8 85 0.0941
9 8 84 0.0952
10 8 85 0.0941
11 8 85 0.0941
12 8 84 0.0952
13 8 84 0.0952
14 8 86 0.0930
15 8 85 0.0941
16 8 84 0.0952
17 8 84 0.0952
18 8 87 0.0920
19 8 85 0.0941
20 8 86 0.0930
PROMEDIO 85.05 0.0941

DESV. ESTANDAR 0.0014

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
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Interpretacion: En la tabla 11 se aprecia una produccion de calzado de 8
docenas Diarias y una productividad de Mano de Obra (Horas - Hombre)
promedio por dia es de 0.0941 docenas de zapatos/H-H e, con una desviacion

Tabla 12 Productividad Materia Prima Mes de Febrero, Novedades Judysa,
2018

estandar de 0.0014,

Productividad Materia Prima

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA FEBRERO - 2018 NOVEDADES JUDYSA
DIA Cuero-pie2 PRODUCTIVIDAD (DOC Pares Zap /
PRODUCCION (Doc) Cuero Pie2)

1 8 112 0.0714
2 8 114 0.0702
3 8 113 0.0708
4 8 111 0.0721
5 8 115 0.0696
6 8 113 0.0708
7 8 114 0.0702
8 8 112 0.0714
9 8 115 0.0696
10 8 115 0.0696
11 8 114 0.0702
12 8 114 0.0702
13 8 115 0.0696
14 8 112 0.0714
15 8 113 0.0708
16 8 115 0.0696
17 8 114 0.0702
18 8 112 0.0714
19 8 115 0.0696
20 8 115 0.0696
PROMEDIO 114 0.0704
DESV. ESTANDAR 0.0008

Interpretacion: En la tabla 12 se aprecia que para la produccion de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad de Materia Prima (Cuero Pie2) promedio
por dia de 0.0704 docenas de zapatos/ Cuero Pie”, con una desviacion estandar
de 0.0008.
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Productividad Energia Eléctrica:

Tabla 13 Productividad E. Eléctrica Mes de Febrero, Novedades Judysa, 2018.

PRODUCTIVIDAD ENERGIA ELECTRICA FEBRERO - 2018 NOVEDADES JUDYSA
DIA PRODUCCION DE | Energia Eléctrica | PRODUCTIVIDAD De Energia Eléctrica (DOC
ZAPATOS (kwh) Pares Zap / KWh)

1 8 7334 0.0010909
2 8 7342 0.0010896
3 8 7350 0.0010884
4 8 7338 0.0010902
5 8 7345 0.0010892
6 8 7341 0.0010898
7 8 7342 0.0010896
8 8 7340 0.0010899
9 8 7339 0.0010901
10 8 7345 0.0010892
11 8 7334 0.0010909
12 8 7342 0.0010896
13 8 7350 0.0010884
14 8 7338 0.0010902
15 8 7346 0.0010890
16 8 7343 0.0010895
17 8 7347 0.0010889
18 8 7349 0.0010886
19 8 7344 0.0010893
20 8 7346 0.0010890
PROMEDIO 7343 0.0010895

DESV. ESTANDAR 0.0000007

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 13 se aprecia que para la produccion de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad de Energia Eléctrica (kWh) promedio por
dia de 0.001089 docenas de zapatos/kWh”, con una desviacion estandar de
0.000007
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Productividad Total (Soles):

Tabla 14 Productividad Total Soles Mes de Febrero, Novedades Judysa, 2018.

PRODUCTIVIDAD SOLES - 2018 NOVEDADES JUDYSA

DIA Produccion [Recursos Empleados (soles
Soles ) PRODUCTIVIDAD Total

1 3072 1808.5 1.70
2 3072 1828.5 1.68
3 3072 1818.5 1.69
4 3072 1798.5 1.71
5 3072 1838.5 1.67
6 3072 1818.5 1.69
7 3072 1828.5 1.68
8 3072 1808.5 1.70
9 3072 1838.5 1.67
10 3072 1838.5 1.67
11 3072 1828.5 1.68
12 3072 1828.5 1.68
13 3072 1838.5 1.67
14 3072 1808.5 1.70
15 3072 1818.5 1.69
16 3072 1838.5 1.67
17 3072 1828.5 1.68
18 3072 1808.5 1.70
19 3072 1838.5 1.67
20 3072 1838.5 1.67

PROMEDIO 1.68

DESV. ESTANDAR 0.0121

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 14 se aprecia que para la produccion de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad Total (Soles) promedio por dia de 1.68

docenas de zapatos (Soles) / Soles, con una desviacion estandar de 0.0121.
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3.7.2. PRODUCTIVIDAD MARZO NOVEDADES JUDYSA

e Costos del Proceso actual de Produccién Marzo

Materia Prima

Tabla 15 Costo materia prima Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

Cuero Pie2 10

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Mano de Obra:
Tabla 16 Costo Mano de Obra Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

Cortador 10 soles x docena
Perfilador 30 soles x docena
Armador 30 soles x docena
Alistador 15 soles x docena
Total 85 soles

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Energia Eléctrica:

Tabla 17 Costo Energia Eléctrica Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

Energia kWh 180
Eléctrica

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
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Tabla 18 Ingresos Por Docena Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018.

Ingreso  Precio Venta Par X Cantidad Producida = Soles
(Soles)
32 12 = 384

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA:
Tabla 19 Productividad Mano de Obra Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA MARZO - 2018 NOVEDADES JUDYSA

DIA PRODUCCION ||,/ 1 opas | PRODUCTIVIDAD HORAS HOMBRE (DOC
Doc ZAP / H-H)

1 8 85 0.0941
2 8 87 0.0920
3 8 89 0.0899
4 8 86 0.0930
5 8 88 0.0909
6 8 85 0.0941
7 8 84 0.0952
8 8 86 0.0930
9 8 85 0.0941
10 8 86 0.0930
11 8 86 0.0930
12 8 85 0.0941
13 8 85 0.0941
14 8 87 0.0920
15 8 86 0.0930
16 8 85 0.0941
17 8 85 0.0941
18 8 88 0.0909
19 8 86 0.0930
20 8 87 0.0920
PROMEDIO 86 0.0930

DESV. ESTANDAR 0.0014

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
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Interpretacion: En la tabla 19 se aprecia una produccion de calzado de 8
docenas Diarias y una productividad de Mano de Obra (Horas - Hombre)
promedio por dia es de 0.0930 docenas de zapatos/H-H e, con una desviacion
estandar de 0.0014,

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA:
Tabla 20 Productividad Materia Prima Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA MARZO - 2018 NOVEDADES JUDYSA
DIA PRODUCCION Cuero pie2 PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA
Doc (DOC ZAP / cuero Pie2)

1 8 119 0.0672
2 8 118 0.0678
3 8 119 0.0672
4 8 118 0.0678
5 8 119 0.0672
6 8 118 0.0678
7 8 117 0.0684
8 8 118 0.0678
9 8 119 0.0672
10 8 117 0.0684
11 8 119 0.0672
12 8 118 0.0678
13 8 118 0.0678
14 8 117 0.0684
15 8 118 0.0678
16 8 117 0.0684
17 8 117 0.0684
18 8 119 0.0672
19 8 117 0.0684
20 8 118 0.0678
PROMEDIO 118 0.0678

DESV. ESTANDAR 0.0005

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 20 se aprecia que para la produccién de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad de Materia Prima (Cuero Pie2) promedio
por dia de 0.678 docenas de zapatos/ Cuero Pie”, con una desviacion estandar
de 0.0005,
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PRODUCTIVIDAD ENERGIA ELECTRICA:
Tabla 21Productividad E. Eléctrica Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD ENERGIA ELECTRICA MARZO - 2018 NOVEDADES YUDISA
DIA PRODUCCION KWh PRODUCTIVIDAD Energia Eléctrica
Doc (DOC ZAP / kWh)

1 8 7763.6 0.00103
2 8 7772 0.00103
3 8 7780 0.00103
4 8 7768 0.00103
5 8 7775 0.00103
6 8 7771.0 0.00103
7 8 7772.0 0.00103
8 8 7770.0 0.00103
9 8 7769.0 0.00103
10 8 7775.0 0.00103
11 8 7763.6 0.00103
12 8 7772.0 0.00103
13 8 7780.0 0.00103
14 8 7768.0 0.00103
15 8 7776.0 0.00103
16 8 7773 0.00103
17 8 7777 0.00103
18 8 7779 0.00103
19 8 7774 0.00103
20 8 7776 0.00103
PROMEDIO 7773 0.00103
DESV. ESTANDAR 0.00000

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 21 se aprecia que para la produccién de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad de Energia Eléctrica (kwh) promedio por
dia de 0.00103 docenas de zapatos/kWh”, con una desviacion estandar de
0.0000.
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PRODUCTIVIDAD TOTAL (SOLES):
Tabla 22 Productividad E. Eléctrica Mes de Marzo, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD TOTAL (SOLES) - 2018 NOVEDADES JUDYSA
DIA Ganancias Recursos
Obtenidas Empleados PRODUCTIVIDAD Total
1 3072 1869 1.6437
2 3072 1879 1.6349
3 3072 1869 1.6437
4 3072 1879 1.6349
5 3072 1869 1.6437
6 3072 1859 1.6525
7 3072 1869 1.6437
8 3072 1879 1.6349
9 3072 1859 1.6525
10 3072 1879 1.6349
11 3072 1869 1.6437
12 3072 1869 1.6437
13 3072 1859 1.6525
14 3072 1869 1.6437
15 3072 1859 1.6525
16 3072 1859 1.6525
17 3072 1879 1.6349
18 3072 1859 1.6525
19 3072 1869 1.6437
20 3072 1869 1.6437
PROMEDIO 1869 1.6441
DESV. ESTANDAR 0.0067

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 22 se aprecia que para la produccién de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad Total (Soles) promedio por dia de 1.644
docenas de zapatos (Soles) / Recursos invertidos (Soles), con una desviacion
estandar de 0.0067,
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3.7.3. PRODUCTIVIDAD ABRIL NOVEDADES JUDYSA

e Costos del Proceso actual de Producciéon Abril
Materia Prima

Tabla 23 Costo materia prima Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018

Cuero Pie2 10

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Mano de Obra:
Tabla 24 Costo Mano de Obra Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018.

Cortador 10 soles x docena
Perfilador 30 soles x docena
Armador 30 soles x docena
Alistador 15 soles x docena
Total 85 soles

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Energia Eléctrica:

Tabla 25 Costo Energia Eléctrica Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018.

Energia kWh 200
Eléctrica

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Tabla 26 Ingresos Por Docena Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018
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Ingreso  Precio Venta Par X Cantidad Producida = Soles
(Soles)
32 12 = 384
Fuente: NOVEDADES JUDYSA
PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA:

Tabla 27 Productividad Mano de Obra Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA ABRIL - 2018 NOVEDADES JUDYSA

DIA H-H (HORAS PRODUCTIVIDAD HORAS HOMBRE (DOC
Produccion (Doc) Pares Zap / H-H)

1 8 88 0.0909
2 8 89 0.0899
3 8 91 0.0879
4 8 88 0.0909
5 8 90 0.0889
6 8 91 0.0879
7 8 88 0.0909
8 8 88 0.0909
9 8 91 0.0879
10 8 88 0.0909
11 8 88 0.0909
12 8 87 0.0920
13 8 87 0.0920
14 8 89 0.0899
15 8 90 0.0889
16 8 87 0.0920
17 8 91 0.0879
18 8 90 0.0889
19 8 91 0.0879
20 8 89 0.0899
PROMEDIO 89.05 0.0899
DESV. ESTANDAR 0.0015

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 27 se aprecia una produccién de calzado de 8
docenas Diarias y una productividad de Mano de Obra (Horas - Hombre)
promedio por dia es de 0.089 docenas de zapatos/H-H en cuero sintético, con

una desviacion estandar de 0.0015,
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PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA:
Tabla 28 Productividad Materia Prima Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018.

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA ABRIL - 2018 NOVEDADES JUDYSA
Produccion . PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA
DIA Cuero-pie2
(Doc) (DOC Pares Zap / cuero Pie2)

1 8 122 0.0656
2 8 124 0.0645
3 8 122 0.0656
4 8 123 0.0650
5 8 120 0.0667
6 8 121 0.0661
7 8 124 0.0645
8 8 122 0.0656
9 8 125 0.0640
10 8 125 0.0640
11 8 124 0.0645
12 8 124 0.0645
13 8 121 0.0661
14 8 124 0.0645
15 8 123 0.0650
16 8 125 0.0640
17 8 124 0.0645
18 8 122 0.0656
19 8 125 0.0640
20 8 125 0.0640
PROMEDIO 123 0.0649

DESV. ESTANDAR 0.0008

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 28 se aprecia que para la produccién de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad de Materia Prima (Cuero Pie2) promedio
por dia es de 0.649 docenas de zapatos/ Cuero Pie”, con una desviacion
estandar de 0.0008,
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PRODUCTIVIDAD ENERGIA ELECTRICA

Tabla 29 Productividad E. Eléctrica Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018.

PRODUCTIVIDAD ENERGIA ELECTRICA ABRIL - 2018 NOVEDADES JUDYSA

PRODUCCION . PRODUCTIVIDAD (DOC Pares
DIA Energia Eléctrica (kWh)

(Doc) Zap / kWh)
1 8 8654 0.0009245
2 8 8662 0.0009236
3 8 8670 0.0009227
4 8 8658 0.0009240
5 8 8665 0.0009233
6 8 8661 0.0009237
7 8 8662 0.0009236
8 8 8660 0.0009238
9 8 8659 0.0009239
10 8 8665 0.0009233
11 8 8654 0.0009245
12 8 8662 0.0009236
13 8 8670 0.0009227
14 8 8658 0.0009240
15 8 8666 0.0009231
16 8 8663 0.0009235
17 8 8667 0.0009230
18 8 8669 0.0009228
19 8 8664 0.0009234
20 8 8666 0.0009231
PROMEDIO 8662.71 0.0009235
DESV. ESTANDAR 0.0000005

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 29 se aprecia que para la produccion de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad de Energia Eléctrica (kwh) promedio por
dia es de 0.000923 docenas de zapatos/kWh”, con una desviacion estandar de
0.0000005,
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PRODUCTIVIDAD TOTAL (SOLES):

Tabla 30 Productividad Total Mes de Abril, Novedades Judysa, 2018.

PRODUCTIVIDAD TOTAL (SOLES) ABRIL - 2018 NOVEDADES JUDYSA
DIA Produccion Recursos Empleados (Soles PRODUCTIVIDAD Total
(Soles) )
1 3072 1910 1.61
2 3072 1930 1.59
3 3072 1910 l1.61
4 3072 1920 1.60
5 3072 1890 1.63
6 3072 1900 1.62
7 3072 1930 1.59
8 3072 1910 1.61
9 3072 1940 1.58
10 3072 1940 1.58
11 3072 1930 1.59
12 3072 1930 1.59
13 3072 1900 1.62
14 3072 1930 1.59
15 3072 1920 1.60
16 3072 1940 1.58
17 3072 1930 1.59
18 3072 1910 1.61
19 3072 1940 1.58
20 3072 1940 1.58
PROMEDIO 1923 1.60
DESV. ESTANDAR 0.0130

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 30 se aprecia que para la produccién de calzado de
8 docenas Diarias y una productividad Total (Soles) promedio por dia de 1.600
docenas de zapatos (Soles) / Recurso Invertidos Soles, con una desviacion
estandar de 0.0130,
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3.7.4. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL:

Productividad Mano de Obra (H-H):
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Figura 7 Productividad de Mano de Obra

Fuente: Anexos - Tabla 146: Comparacién de Productividad Mano de Obra, Pre

implementacion.

Interpretacion: En el grafico se aprecia la variaciéon de la productividad Mano

de Obra (H-H) empleada en la produccion de calzado, durante ultimos 3 meses

donde hubo una disminucion considerable.
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Productividad Materia Prima (Cuero Pie2):
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Figura 8 Productividad de Materia Prima.

Fuente: Anexos Tabla 147: Comparacion de Productividad Materia Prima, Pre
implementacion.

Interpretacion: En el grafico se aprecia la variacion de la productividad Materia

Prima (Cuero Pie2) empleada en la produccién de calzado, durante ultimos 3

meses donde hubo una disminucion considerable.
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Productividad Energia Eléctrica (KWh):
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Figura 9 Productividad Energia Eléctrica.

Fuente: Anexos Tabla 148: Comparacion de Productividad Energia Eléctrica, Pre

implementacion.

Interpretacion: En el grafico se aprecia la variacion de la productividad Energia

Eléctrica (kwh) empleada en la produccion de calzado, durante ultimos 3 meses

donde hubo una disminucion de forma gradual.
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Productividad Total (soles):
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Figura 10 Productividad de Total

Fuente: Anexos Tabla 149: Comparacion de Productividad Total (Soles), Pre

implementacion de las herramientas Lean.

Interpretacion: En el grafico se aprecia la variacion de la productividad Total

(Soles) empleada en la produccién de calzado, durante ultimos 3 meses donde

hubo una disminucién de forma considerable, llegando a un 60 % en uno de sus

puntos mas bajos.
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3.8. IDENTIFICAR LAS HERRAMIENTAS LEAN A USAR:
Para determinar las herramientas Lean que utilizaremos, primero debemos
determinar las causas o factores que provocan el problema de la baja
productividad. Es por eso que utilizaremos las Técnicas de deteccion que

pertenecen a Lean Manufacturing.

En esta oportunidad identificaremos a través de la observacion directa y una

opinion de ideas de los trabajadores y duefio de la empresa.

3.8.1. LLUVIA DE IDEAS (Brainstorming):
Esta técnica nos permite generar una gran cantidad ideas, a partir de las diversas
opiniones brindadas por los trabajadores, y asi identificar con mayor fiabilidad

las causas del problema establecido, en este caso la baja productividad.

A continuacién, mostramos una lista de ideas, proporcionadas por los

trabajadores que ocasionan la baja productividad.

e Elaboracion de Productos defectuosos
¢ Falta de Capacitacion
e Falta de Trabajo en Equipo
e Poco conocimiento de los objetivos de la empresa
e Generacion Excesiva de mermas
e Uso de Herramientas inadecuadas
e Falta de Planificacion de Compras
e Falta de comunicacion
e Escases de Materia Prima
e Baja Calidad MP
e Proveedores Deficientes
e Falta de Inversidon en Maquinaria
e Poca Maquinaria
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e Falta de Indicadores

e Falta de Control de Calidad

¢ No existe especificaciones técnicas

e Falta de Disciplina

e Ambiente de Trabajo Desordenado y Sucio
e Falta de Supervisidon de los procesos

e Mala Distribucion de las areas

e Deficiente Infraestructura

Una vez presentados las ideas de las causas de la baja productividad se procede
a representarlo en el diagrama de Ishikawa, para identificar de una mejor manera
las categorias de las causas expuestas, para luego proponer la solucién
adecuada.
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3.8.2. DIAGRAMA DE ISHIKAWA.

MANO DE OBRA

Poco conocimiento de los
objetivos de la empresa

No existe

Falta de documentacion de

Planificacion de

Compras Baja Calidad MP
4 \ Falta de Supervicion

Mala Distribucion de las

areas
\emoras en recorridos

Falta de Trabajo en
Equipo

Elaboracion de Productos
defectuosos

de los procesos
Uso de Herramientas

inadecuadas

Materia Primpa
Generacion Excesiva Falta de
de mermas comunicacion

Escazes de -
Proveedores Deficientes

Falta de
Capacitacion

BAJA

PRODUCTIVIDAD

Falta de Inversion en
Magquinaria

Ambiente de Trabajo

Falta de No existe o
i Deficien
Indicadores especificaciones Desordenado y Sucio eficiente
tecnicas Infrestructura
Falta de Control de Faltade Disciplina
Calidad

MAQUINARIA

MEDIO AMBIENTE

Figura 11 Ishikawa de causas de la baja productividad
FUENTE: ELABORACION PROPIA

Interpretacion: Se logré identificar las principales causas que afectan en la productividad de la empresa, ubicandolos en sus
respectivas categorias
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3.8.3. DIAGRAMA DE PARETO
Una vez graficadas las causas en el Diagrama de Ishikawa, se evalua cual de
las cusas son prioridad para solucionar en la empresa, es por eso que aplicamos
la técnica del Diagrama de Pareto, basandonos en la frecuencia de las
ocurrencias diaria de la diversas factores. Obteniendo la siguiente tabla.

Tabla 31 Clasificacion de las causas por sus frecuencias acumuladas.

Causas de la Baja Productividad Frecuencia % Frecu. % Frecu.
Relativa Acumulada

Generacion Excesiva de Mermas 8 14% 14%
Ambiente de Trabajo Desordenado y 8 14% 27%
Sucio

Mala Distribucion de las areas 8 14% 41%
Elaboraciéon de Productos Defectuosos 7 12% 53%
escasez de Materia Prima 6 10% 63%
Falta de Supervision de los procesos 6 10% 73%
Falta de Control de Calidad 4 7% 80%
Falta de Trabajo En Equipo 3 5% 85%
Baja Calidad de Materia Prima 3 5% 90%
Poca Maquinaria 2 3% 93%
Falta de Indicadores 2 3% 97%
Infraestructura deficiente 2 3% 100%
Total 59 100%

FUENTE: Novedades Judysa, 2018.

Interpretacion: En la siguiente tabla nos muestra la frecuencia de ocurrencia dé
cada causa, ordenandolo de mayor a menor para luego obtener la frecuencia

acumulada y asi poder realizar la grafica
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Figura 12 GRAFICO DE PARETO

FUENTE: Tabla N 31. Clasificacion de las causas por sus frecuencias

acumuladas.

Con el Grafico de Pareto podemos identificar los problemas que ocasionan el
mayor impacto, son el 80% de las causas encontradas ocasionan el 20 % de la
baja productividad. En este caso las 10 primeras causas suman el 80 % es ahi
donde se aplicara las herramientas de Lean Manufacturing para solucionar estos

problemas.
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3.8.4. ELECCION DE HERRAMIENTAS LEAN A IMPLEMENTAR.
Una vez priorizadas las causas se propuso la solucién correcta, de acuerdo a las
caracteristicas de las herramientas de Lean Manufacturing basandonos en la

teoria de la misma.

Tabla 32 Tabla de eleccion de herramientas Lean Manufacturing

ANALISIS DE CAUSA-RAIZ DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD

CAUSA PRINCIPAL CAUSAS SECUNDARIAS SOLUCION TECNICA O HERRAMIENTAIMPLEMENTACION

PROPUESTA

X
Uso de herramientas

Generacion Excesiva de Mermas ) prevenir errores Pokayoke
inadecuadas
X
Ambiente de Trabajo Desordenado y L o X
i Falta de Disciplina ordeny limpieza 5
Sucio
Mala Distribucion de las areas Redistribucion de Areas Layout X

Demoras de Recorridos

Elaboracion de Productos Falta de Capacitacion i )
Ficha tecnica Pokayoke X
Defectuosos
Falta de Planificacion
Kardex de almacen de

Escazes de Materia Prima de compras WP Just Tiime X

Falta de Comunicacion

. Fichas de Control Clasificacion de
Falta de Supervicion de los procesos Ichas ¢e Lontro ) 58 X
Materiales

Falta de Control de Calidad Ficha tecnica Pokayoke X

Inspeccion de PT

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion Propia
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3.9. APLICACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING:

3.9.1. IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA 5°S.

Para implementar la herramienta de 5°s, se inicié a través de una observacion
de directa, con el propdsito de tomar nota y asi poder registrar los problemas

mas resaltantes identificados en la empresa.

e EXxceso de basura en las areas de trabajo.
e Falta de Orden de materiales.

e Objetos innecesarios en las instalaciones.

Posteriormente de la identificacion de los problemas se aplicé un formato de
Check List para poder conocer la situacion inicial en la que se encuentra la

empresa. (Ver anexos instrumentos — 8)
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Tabla 33 Resultado de Auditoria Antes de la Implementacion 5°S, Novedades Judysa, 2018

5S Formulario de auditoria rutinaria Clasizficar (Seiri)

Fecha auditoria: 21-may.-18 o ) .
Disciplinar (Shitsuke) Ordenar (Seiton)
Auditor: Harold Vasquez Carranza

Area auditada: Produccion de Calzado Novedades JUDYSA )
Estandarizal

(Seiketsu)2 L2|mp|ar (Seiso)

Id 5S Titulo Puntos
S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario™
S2 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"
s3 Limpiar (Seiso) "Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el
desorden™
sS4 Estandarizar (Seiketsu) "Formular las normas para la consolidaciéon de las 3 primeras S "
S5 Disciplinar (Shitsuke) "Respetar las normas establecidas”
Planes de accién Puntuacion 58S
Conclusién: AUDITORIA RECHAZADA

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: El resultado de la primera auditoria tiene como resultado una puntuacion de 6, la cual es una puntuacion de muy

baja dando como resultado la desaprobacion de dicha auditoria.
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Para implementar la herramienta de las 5’s, primero fue necesario realizar una
charla informativa a todos los trabajadores de la empresa de calzado Novedades
JUDYSA, acerca de la herramienta, su importancia y como sera su desarrollo
en la empresa, y asi todo el personal tenga conocimiento del tema y poder
implementarla de la mejor manera. La explicacion se realiz6 de manera dinamica

y se utiliza material tanto fisico como virtual para su mayor comprension.

Figura 13 Capacitacion de las 5's en la empresa Novedades JUDYSA
Fuente: Novedades Judysa

Figura 14 Capacitacion de las 5°s en la empresa Novedades JUDYSA

Fuente: Novedades Judysa

Para realizar una correcta implementacion se realizo los siguientes pasos
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Paso 1. primeramente se selecciond las areas en las que se iba aplicar la
metodologia, en esta caso son las cuatro areas que comprenden el procesos
productivo (cortado, perfilado, armado, alistado), asi también se aplicara para las

areas de Materia Prima y Productos Terminados.

Paso 2. Aplicacion de la Primera S (Seiri- Clasificar): Se comenzd con
seleccionar las cosas necesarias y las innecesarias, en este caso se pudo utilizar

las llamadas etiquetas rojas para un mejor control de los objetos.

e Seleccionar objetos necesarios e innecesarios.
e Etiquetar

e Reubicar o deshacer

Paso 3. Aplicacion de las Segunda S (Seiton — Ordenar): Para realizacion se tuvo
en cuenta, la ubicacién de los objetos de uso frecuente, de manera que se

encuentre de manera visible y accesible para evitar demoras al encontrarlos.

Paso 4. Aplicacion de la Tercera S (Selso — Limpieza): En esta etapa se procedio
a limpiar las distintas areas, asi como estantes y maquinarias, también se

identificé el lugar en donde depositar la basura para su posterior desecho.

Paso 5. Aplicacion de Cuarta S (Seiketsu — Estandarizar): Esta etapa es de
instaurar tacticas que permitan que las actividades propuestas sean adoptadas
por todos los colaboradores de la compafiia. Se realiz6 un cronograma de

limpieza en el que todos los trabajadores puedan participar

Paso 6. Aplicacion de Quinta S (Shitsuke— Disciplinar): En esta la Ultima etapa
consta de que las actividades realizadas por los trabajadores perduren, para asi

un buen ambiente de trabajo, ordenado y seguro.
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Con la aprobacion del duefio de la empresa se procedié a realizar equipos de
trabajo para realizar la implementacion de manera méas efectiva, repartiendo las

labores de manera equitativa.

Se acordd dividir al personal en 2 grupos, los cuales se encargarian de la
Limpieza semanalmente de manera intercalada, cabe precisar que el orden de
cada uno de los materiales sera de manera individual de acuerdo a su estacion

de trabajo.

Tabla 34 Grupos de Limpieza Novedades Judysa, 2018

GP#1 GP#2
e C1Jorge Ramirez e (C2 Jorge Martinez
e P1 Andres Chavez e P3lvan Solis
e P 2 Victor Mendoza e P4 Manuel Ibafiez
e A lJoseArmas e A3 Eduardo Rodriguez
e A2 Juan Armas e A4 Steven Carranza
¢ A 1© RosaQuipuzco e A2 © Maria Salvador

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

A continuacion se muestra el cronograma de acordado por los trabajadores y

duefio de la empresa.

Tabla 35 Cronograma de Limpieza, Novedades Judysa, 2018

Cronograma de Limpieza

MES MAYO Junio

Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana

1 2 3 4 1 2 3 4 5
GP
Grupo X X X X X
1
Grupo X X X X

2

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.
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En el &rea de cortado es una de las estaciones principales pues es alli donde
inicia el proceso de produccion, primeramente aqui se pudo constatar que los
instrumentos de corte se encontraban esparcidos y habia un total desorden en
el uso de los materiales, también se aprecia la falta de limpieza. Con la aplicacion
de las 5’s se ordena los materiales dejando las mesas limpias y ordenadas para
ser utilizadas con el material que se requiere para el cortado, asi mismo se

colocé las herramientas de corte en la parte inferior

Figura 15 Area de Cortado antes de las 5's

Fuente: Novedades Judysa

Figura 16 Area de Cortado después de las 5's
Fuente: Novedades Judysa
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En el area de Perfilado tenemos los que son las maquinas de coser y asi poder
unir las partes cortadas, podemos observar que hay desorden en la mesa de la
magquina donde se encuentra material que dificulta el buen uso de la maquina,
asi también se observa que el suelo permanece con restos de mermas.
Observandose que luego de la aplicacion de las 5s las un piso limpio, el area
sefalizada para tener precauciéon del uso de una maquina, de igual forma se

ordend los materiales e hilos de la mesa.

Figura 17 Area de Perfilado antes de las 5's
Fuente: Novedades

Judysa

Figura 18 Area de Perfilado después delas5's
Fuente: Novedades

Judysa
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En el area de Armado es el area donde se da forma al calado en su es por eso
que se genera la mayor cantidad de residuos y mermas por ser el area mas
compleja, se observa el desorden tanto de materiales como las hormas, matrtillo
y cuero; mezclado con un gran cantidad de basuras en el piso lo cual causa
confusion y demoras en el proceso. En la siguiente imagen vemos que luego
de aplicar las 5°s, el piso se encuentra en total limpieza asi mismo las hormas
estan ordenadas tanto en los estantes como en las jabas proporcionadas para

su almacén.

Figura 19 Area de Armado antes de las 5's

Fuente: Novedades

Judysa

Figura 20 Area de Armado después de las 5's

Fuente:Novedades Judysa
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Esta es la ultima &rea del proceso y no por ultima la menos importantes, es aqui
donde se dan los acabados a los calzados, pero podemos apreciar que ocurre
un desorden en la mesa designada para esta labor, asi mismo los insumos como
tintes y bencina no se encuentran en un lugar accesibles por el desorden
causado por el exceso de objetos en la mesas de alistado, posteriormente a la
implementacion de las 5's se observa la mesa mejor ordenado con las
herramientas en un lugar visibles y de facil acceso asi también como la mesa de

labores desocupada de cualquier objeto.

Fuente: Novedades

Figura 22 Area de Alistado después de las 5's

Fuente: Novedades Judysa
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El &rea de Materia Prima, es aqui donde se almacena todo el material que va ser
usado en la produccién de calzado, se puede observar que parte del material se
encuentra en el suelo, asi mismo el material que se encuentra en los estantes
se encuentran desordenados y llenos de polvo, sin ninguna identificacion del tipo
material haciendo una mezcla de los diferentes materiales y causando el
deterioro de los mismos, pero luego de aplicar las 5s se puede observar los pisos
limpios sin ningun material evitando asi el deterioro, también se ve una mejor
distribucion de los estantes, en donde se divide por los diferentes tipos de

materiales.

Fuente: Figura 23 Area de Materia Prima antes de las 5
Novedades Judysa

Figura 24 Area de Materia Prima después de las 5's

Fuente: Novedades Judysa
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En esta area es donde se almacena los calzados, listos para salir a cubrir la de
manda de los clientes es por eso que se debe almacenar en las méas éptimas
condiciones, y como podemos observar en la primera imagen muchos de de
estos se encuentran almacenados en el suelo y se entremezclan en los
diferentes tipos de cajas, aplicado las 5s se observan un mayor orden en el
almacenamiento asi como una adecuada distribucién para conservar de buena

manera el producto.

Figura 25 Area de P.T antes de las 5's

Fuente: Novedades
Judysa

Figura 26 Area de P.T después de las 5's

Fuente: Novedades Judysa
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La evaluacion de La auditoria de las 5°s se realiz6 semanalmente por un periodo
de un mes, en la cual se evaluo el progreso de las diversas etapas. El cual se

puede ver a continuacion en los siguientes gréficos.

1's Seiri

T — — & &  =spm(lasificar
(Seiri)
afg=Objetivo

ORNWAUIOINOOO

Figura 27 Evolucion de Auditorias de la 1's

Fuente: Anexos Tablas 75 Desarrollo de Auditoria Semanal 5°S

2’s Seiton
N ™ B ™ ™ R
Ordenar
(Seiton)
esjg=Objetivo

ORLNWHRUIOINOWOO

Figura 28 Evolucion de Auditorias de la 2's

Fuente: Anexos Tablas 75 Desarrollo de Auditoria Semanal 5°S

3’s Seiso

¥ S R I
| . - N O . (Seiso)

@@= Objetivo

ORLNWARUIOINOWLOO

Figura 29 Evolucién de Auditorias de la 3's

Fuente: Anexos Tablas 75 Desarrollo de Auditoria Semanal 5°'S S
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4’s Seiketsu

e=gmwEstandarizar
S i e (Seiketsu)

@fg=Objetivo

ORNWHARUIONOWLO

Figura 30 Evolucion de Auditorias de la 4's

Fuente: Anexos Tablas 75 Desarrollo de Auditoria Semanal 5°S

5’s Shitsuke

e=gDisciplinar
i em e o = TR

esfig=Objetivo

ORLNWARUIOINKOOO

Figura 31 Evolucion de Auditorias de la 5’s

Fuente: Anexos Tablas 75 Desarrollo de Auditoria Semanal 5°S

Una vez realizado la implementacion de la herramienta 5's, se realiza una
auditoria final para ver la evolucién de la misma, y determinar si aprueba los

estandares permitidos.
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Tabla 36 Auditoria Post Implementacion 5°S, Novedades Judysa, 2018

Liascar (Seir)

Fecha auditoria: 28-may.-18

Disciplinar (Shitsuke) Crdenar (Seiton)
Auditor: Harold Vasquez Carranza

Area auditada: Produccion de Calzado Novedades JUDYSA

Estandarizal Iéimpiar (Seiso)

(Seiketsu)s
Id 5S Titulo Puntos
S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario” 8
S22 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" 8
sS3 Limpiar (Seiso) "Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el 8
desorden™

sS4 Estandarizar (Seiketsu) "Formular las normas para la consolidacién de las 3 primeras S ™ 8
S5 Disciplinar (Shitsuke) "Respetar las normas establecidas” 7

Planes de accion Puntuacidn 58 39

i:uente: NOVEDADES JUDYSA
Interpretacion; Se obtuvo una puntuacion de 39 el cual es un puntaje relativamente elevado, teniendo la aprobacion todas las
etapas, pudiendo aun mejorar
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Tabla 37 Resumen de Evaluacion de Auditorias Implementacion 5°S,
Novedades Judysa, 2018.

1 5 7 8 8 10
1 3 5 7 8 10
2 3 5 7 8 10
2 3 5 5 8 10
o 1 3 5 7 10

6 15 25 32 39 50

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Clasificar
(Seiri)
10
@ Pre- Implementacion
Disciplinar / Ordenar
(Shitsuke) (Seiton) P05t
implementacion
Objetivo
Estandariza Limpiar
r (Seiketsu) (Seiso)

Figura 32 Comparacion de Auditorias 5°S:

Fuente: Tabla 37: Resumen de Evaluacion de Auditorias Implementacion 5°S,
Novedades Judysa, 2018.

Interpretacion: Una vez realizada la implementacion de la herramienta 5°S, se
analizé la mejora que produjo obteniendo los siguientes resultados, aumento de
1'S — Seiri del 88%, 2°S- Seiton del 88 %, 3"S-Seiso del 85 %, 4°'S del 85% y 5°S

del 100%, obteniendo como resultado una mejora total de las 5°S del 84%.
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3.9.2. ANALISIS DE DISTRIBUCION DE AREA (LAYOUT):

DISTRIBUCION DEL AREA DE PRODUCCION

| 20.30 m
| 4.30 m I 16m ‘
e i %
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— o ®
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&

Figura 33 Distribucion de planta, Novedades Judysa., Abril 2018
Elaboracién:

Harold Vasquez
Fuente: Novedades Judysa
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DISTRIBUCION DE HILOS
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Figura 34 Distribucion de planta, Novedades Judysa., Abril 2018

Elaboracién: Harold Vasquez Carranza

Fuente: Novedades Judysa
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Disefo de la distribucién.

La distribucion de los procesos en el area de produccidn se calculo teniendo en
cuenta la distribucion organizativa de la empresa. La distribucion fue realizada

en consideracion de los siguientes principios basicos: (LUNA, 2016)
Integracion conjunta de los factores que afectan a la distribucion.

e Movimiento de material por distancias minimas.
e Circulacion del trabajo a través de la planta.

e Utilizacion efectiva de todo el espacio.

Método de Richard Muther

Este método es una de las formas mas efectivas de estrechar las relaciones
entre las diferentes areas que conforman la cadena de valor. Puesto que el
método ayuda a establecer una necesidad de cercania o alejamiento entre las

distintas areas formando una relacion entre ellas.

Las areas que se han determinado para el funcionamiento de la empresa son:
- Almacén de materias

- Almacén de productos terminados

- Area de cortado

- Area de perfilado

- Area de armado

- Area de alistado

- Zona de deshechos
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DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES

1. Almacende
M.P

2. Area de
Cortado

3. Area de
Perfilado

4. Area de
Armado

5. Area de
Alistado

6. Almacende
P.T

7.Zona de
Desechos

Figura 35 Método Richard Muther, Novedades Judysa, Mayo 2018

Fuente: Empresas Novedades Judysa.
Elaboracion: Harold Vasquez Carranza

LEYENDA Valores de proximidad de areas

e A Absolutamente necesario
e E Especialmente necesario
e | Importante

e Opcional

e U Indiferente

e X No deseable
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DETERMINACION DE AREAS (METODO GOURCHET)

En esta etapa principalmente es realizar un estudio de requerimientos y
necesidades de las distintas &reas para lograr una O6ptima distribucién. Para
determinar las areas y dimensiones de las areas de produccion se aplica el
meétodo de las superficies parciales o método de Gourchet. (Cuatrecasas, 2017)

I SIMBOLOGIA DEL METODO DE GOURCHET |
Tabla 38 : Simbologia del método Gourchet, Novedades Judysa Mayo 2018

LAH Dimensiones en metros
M Mumero de lados itiles
K Hm/ 2xHs
55 Superficie Elastica = LxA
Sg Superficie Gravitacional= S5 MN
Se Superficie de Evolucion = (55 +5g) x K
St Superficie Total= 55+ 5+ 5e
Hm Altura promedio de elementos de tipo mowil
Hs Altura promedio de elementos de tipo fijo

Fuente:
PLATAS, Armando y CERVANTES, Maria, Planeacion Disefio y Layout de
instalaciones

Tabla 39 Analisis de las areas y las dimensiones en el proceso productivo. Novedades

Judysa ,2018

Determinacion de Areas y Dimensiones En el proceso Productivo de la empresa de calzados Novedades Judysa

Area Elemento | Tipo | n | L(m) |A(m) | H(m)| N | K | §.5 | S.c | S.e | St
Cortado Mesa de Corte Fijo 2 122 063 111 1 12 0769 0769 1851  3.38
Perfilado Maguina Perfiladora Fijo 4 116 063 15 1 12 0731 1462 2639 4832
Armado Mesa de Armado Fijo 4 073 026 09 1 12019 019 0457 087
Alistado Mesa de Alistado Fijo 2 19 112 078 1 12 2128 425 7.685  14.069

Andamio Fijo 1 15 063 245 1 120945 0945 2275 4165
Mesa Fijo 1 1.9 112 078 1 12 2128 425 7.685  14.069
Almacen M.P ) N
Andamio Fijo 2 15 063 245 1 12 0945 0945 2275 4165
Almacen de P.T Andamio Fijo 2 15 063 245 1 12 0945 0945 2275 4165
8781 13768 27142  49.69

Fuente: Novedades Judysa
Interpretacion: Los resultados obtenidos en la tabla se observa que el area de
produccion debe tener un area minima de 49.69 m2m para asi realizar de mejor

los procesos de produccion
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DISTRIBUCION DEL AREA DE PRODUCCION POST — IMPLEMENTACION.
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Figura 36 Nueva Distribucion de planta, Novedades Judysa, 2018

Elaboracion: Harold Vasquez
Fuente: Novedades Judysa
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DISTRIBUCION DE HILOS POST - IMPLEMENTACION
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Figura 37 Nueva distribucién de planta, Novedades Judysa, 2018

Elaboracién: Harold Vasquez
Fuente: Novedades Judysa
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IMPACTO DE LA MEJORA EN LA DISTRIBUCION DE AREAS

Tabla 40 Comparacion entre la distancia de recorridos antes y después de la
redistribucién, Novedades Judysa.

AREA AREA
Antes (m) Después (m)
Almacén de M.P Cortado 10 m 5m
Cortado Perfilado 4m 4m
Perfilado Armado 14 m 10 m
Armado Alistado 7m 6m
Alistado Almacén de P.T 12 m 8.5m
Total 47 m 335m
Disminucién de Recorrido 29%

Fuente: Figura 34 y 37: Diagrama de hilos distribucion actual y propuesta.
Novedades Judysa 2018
INTERPRETACION:

Se observa que el proceso productivo tiene un recorrido inicial de 47 m., sin
embargo con la mejora en la distribucion se obtuvo un recorrido de 35.5 m., lo

cual traduce en una reduccion de 29%.
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3.9.3. APLICACION DE HERRAMIENTA POKA YOKE.
La aplicacién de esta herramienta, se implementé debido a la problematica que
se da en el area de cortado, puesto que por lo manifestado por los trabajadores,
los moldes que ellos utilizan para la realizacion de sus actividades son de un
material poco duradero (cartdn salpa), y debido al constante uso que le dan,
pierden las formas con el transcurrir del tiempo ocasionando asi fallas al
momento de cortar, desperdiciando material y demoras en el proceso de

cortado, siendo esto factores que influyen a la baja productividad.

Figura 38 Moldes de Corte en carton

Fuente: Novedades Judysa

Debido a la baja variabilidad de produccion de series y nimeros comerciales,
se optd por utilizar moldes de metal, los cuales deben adoptar las formas de los

moldes de carton antiguos sumandoles filos en los contornos para una mejor
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fijacion y poder realizar mejor el corte, en grandes cantidades y de manera
homogénea, reduciendo los errores que se puedan presentar.

Figura 39 Moldes de Acero INOX

Fuente: Novedades Judysa
Una vez implementado se hizo una comparacion entre el uso de moldes de
cartén y metal, obteniendo los siguientes resultados:
e Disminucién de Cortes Imperfectos
Molde De Carton:
Piezas promedio por Par =12
Piezas por Docena =12 x 12 =144
Piezas Imperfectas por Docena = 10
% de error =10/ 144 = 6.94%
Molde De Metal:
Piezas promedio por Par = 12
Piezas por Docena = 12 x 12 = 144

Piezas Imperfectas por Docena =1
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% deerror=1/144=0.87%

e Disminucién de Tiempo de corte
Molde De Carton:
Tiempo Promedio de cortado: 45.28 min
Molde De Metal:
Tiempo Promedio de cortado: 33.39 min

Entre otros beneficios es la duracion del molde ya que tiene un tiempo de vida

de 2 afios, beneficiando asi a la economia.

Otra herramienta PokaYoke a utilizar fue la creacion de fichas técnicas de
especificacidn, debido a la ausencia de estas, en la cual se pretende detallar las
medidas correctas e instrumentos y formas a usar en la fabricacion de calzado,
para asi poder lograr productos de buenas calidad y eliminar cualquier tipos de
imperfecciones que generan reproceso del producto, especialmente en el area

de armado pues es alli donde se conforma el calzado casi en su totalidad.

Se realizdé una verificaciéon de la cantidad de productos defectuosos que se

originan obteniendo los siguientes resultados

Tabla 41 Cantidad defectos en la elaboracion de Productos, Novedades
Judysa.2018

Defectos Encontrados Descripcion Sem 1 Sem2 Sem3 Semi4

No cumple medidas Las partes se 4 5 5 4
excede o falta

Imperfecciones Rajaduras, 5 4 4 4
perforaciones
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Total
Fuente: Novedades Judysa

Creacioén de Fichas técnicas del calzado
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Ficha Técnica — Calzados Novedades JUDYSA

Especificaciones Témicas

Colores Blanco — negro— azul — rojo
Tallas 36- 37-38-39

Peso 500 gr par

Fabricaciéon | Artesanal

Montaje Manual

Materiales:

Planta — Cuero —Adornos - Hebilla

Figura 40 Modelo de Ficha Técnica del Calzado, Novedades Judysa 2018 Fuente:
Novedades Judysa
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Se realizdé una verificaciéon de la cantidad de productos defectuosos que se
originan después de la creacion de fichas técnicas obteniendo los siguientes

resultados

Tabla 42 Cantidad defectos en la elaboracion de Productos Post
Implementacion, Novedades Judysa.2018

Defectos Encontrados Descripcion Sem 1 Sem2 Sem3 Semi4
No cumple medidas Las partes se excede o 1 1 1 0
falta
Imperfecciones Rajaduras, 1 0 0 1

perforaciones
Total 2 1 1 1

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia

Tabla 43 Comparaciéon de defectos en la elaboracion de Productos Post
Implementacién, Novedades Judysa.2018

Defectos Encontrados Descripcién Sem 1 Sem2 Sem3 Sem4
No cumple medidas Pre - Implementacion 9 9 9 8
Imperfecciones Post- Implementacion 2 1 1 1
cuero

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia

Interpretacion: La aplicacion de Fichas técnicas redujo la elaboracion de
productos defectuosos, en el proceso de produccion de 35 a 5 siendo una

disminucién del 85 %
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3.9.4. APLICACION DE HERRAMIENTA JUST IT TIME.
Para la aplicacion de esta herramienta, se baso principalmente en la elaboracion
de formatos KARDEX para asi poder llevar un control de la Materia Prima y evitar
demoras por escasez o falta de material. (Ver Anexo — tabla N° 52 - 58 Formatos
Kardex de Materia Prima) Logrando asi disminuir los indicadores de falta de

control de material con respecto a los meses anteriores.

Tabla 44 Comparaciéon de Faltas de MP para la elaboracién del proceso
productivo, Novedades Judysa.2018

Mes Descripcion Sem 1 Sem2 Sem3 Semi4
Abril Falta de Materia Prima 3 2 4 3
JUNIO Falta de Materia Prima 0 0 0 0

Fuente: Novedades Judysa
Elaboracion: Propia

Interpretacion: La elaboracién de control de inventarios mediante fichas Kardex,
permitié la disminucién la ocurrencia de faltantes de materia Prima de 12 a O

siendo una disminucién del 100 % de frecuencia de faltas de MP.

3.10. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD NOVEDADES JUDYSA,
POST IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING

Posterior a la implementacion de las Herramientas de Lean Manufacturing se
realizé otro estudio para medir la productividad y el impacto que habia causado
la herramientas de Lean Manufacturing en el proceso Productivo de la empresa
de Calzados Novedades Judysa.
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3.10.1.

ESTUDIO DE TIEMPOS POST IMPLEMENTACION HERRAMIENTAS DE LEAN MANIFACTURING

Tabla 45 Tiempo promedio del proceso productivo de Novedades Judysa, Junio 2018

observaciones en minutos
OPERACIONES ACTIVIDADES

| | 7 ] 8 ] 9 | w u ) B u 15 10

Traslado al almacen de MP 0.36 033 039 037 037 0.36 0.35 0.39 037 0.3 0.36 04 04 0.38 038 037

RECEPCION DE MP Recepcion del Cuero 82l 9.01 135 8.25 157 8.51 135 9.51 135 8.5 736 9.52 736 8.26 1.58 8.10
Traslado al Puesto de Trabajo 0.56 0.62 0.59 0.66 0.57 0.56 0.53 0.54 0.56 0.63 0.54 0.55 0.6 0.67 0.58 0.58

Alistar el cuero 159 207 2.06 201 2.05 2.05 2.07 157 2.06 2.06 2.02 21 207 212 2.06 2.00

Seleccionar molde 1.06 104 11 1.05 1.06 1.08 1.09 1.06 1.09 i 11 1.07 11 1.06 1.07 1.08

Recorte de Molde 433 439 441 436 437 431 445 4.46 443 4.46 4.46 447 44 437 438 440

Afilar Cuchilla 3 326 39 336 35 n 33 33 39 EXX] LX) 334 33 337 326 330

CORTADO Colocar molde sobre el cuero 1 1.06 101 113 1.09 101 101 116 121 119 1.02 117 1.02 114 11 110
Cortar Cuero 492 49.14 493 4935 485 48.55 0.1 9.2 4852 48.45 49.45 493 91 49.15 912 49.03

Trazar las falsas 15 1452 1453 145 15.02 14.55 145 15.02 15.12 152 15.03 14,03 1453 1512 14,55 14.75

Cortar las falsas B2 B35 4.1 34.05 345 RS 345 34.2 34.05 345 34.05 345 B35 345 2 B0

Sellar los cortes 6.01 551 5.46 55 5.58 557 545 5.56 549 551 6.02 557 547 545 5.59 5.58

Transporte al area de Perfilado 1.03 151 1.01 1.04 1.06 101 1 101 1.05 1 11 102 102 1.05 1.07) 107

Recepcion del Piezas de Cuero 0.56 046 049 0.53 0.51 071 0.66 044 0.61 0.64 0.67 045 0.5 0.54 0.52 0.55

Inspeccion de Piezas 155 211 2.06 208 2.03 2.05 203 216 217 156 212 213 207 2.05 2.04 201

Deshaste de Cuero 19.01 17.61 1851 18,01 1841 1881 19.01 1801 1836 18.56 19.02 18.02 18.5 18.02 184 184

Pegamento a las piezas de cuero 25.54 25.53 26.1 26.05 262 25.45 25.52 25.5 25.49 26.05 26 26.1 25.45 25.52 25.5 25.73

Esperar que seque las piezas 3.5 351 3.56 359 4.03 357 356 35 35 3.56 357 349 357 35 3.5 357

Habilitar Maguina de Cocer 201 2.09 213 2.06 212 211 2.06 2.05 2.06 211 2.07 2.06 214 207 213 2.08

PERFILADO Selecion de hilos 101 103 1.06 112 1.06 109 1.06 11 101 il 107 11 107 13 7 107
Costuray Union de Piezas 56 56.5 56.2 56.41 55.58 55.46 55.31 56.14 56.12 56.01 56.2 55.56 55.5 56.01 56.12 55.94

Cocido de Contorno 5.3 55.2 54.5 55.3 54.55 5.12 5.22 55.25 55.35 55.4 55.15 545 545 55.2 55.18 55,05

Colocar Hebillas 82l 8.56 8.35 8.2l 8.11 8.01 8.51 8.33 .41 8.36 8.52 334 8.36 822 8.12 831

Inspeccion de Piezas 5.08 513 5.06 512 5.05 5.04 458 515 517 5.07 459 511 5.07 5.04 5.06 5.02

Ordenar por Tamafio 346 3.56 341 3.48 354 4,01 401 3.56 3.58 3.52 355 357 342 349 3.55 3.58

Transporte al area de armado 103 151 101 104 1.06 1.06 1.09 101 1.05 1.06 11 1.0 102 1.05 1.07) 1.08

97




Recepcion de piezas 1 1.06 101 116 121 12 11 1.09 116 121 112 11 1.02 117 12 113

Inspeccionde piezas 156 201 155 151 151 152 146 153 201 151 147 154 15 152 15 158

Ordenar Hormas por Talla 746 751 7.56 141 741 8.01 153 746 751 8.01 754 147 157 18 148 1.55

Lijar falsa 1641 18.01 18 1761 1781 17.01 18.01 1761 1641 18.01 18.02 17.62 17.5 17.62 17.82 17,57

Forrar Falsa 20.46 2121 2011 20.51 2041 21.06 2101 201 213 2114 21.02 202 2012 20.52 2042 .02

Marcar Puntay Talon 201 156 201 2133 21 151 216 21 201 206 217 22 202 LU 22 w4

Clavado en Horma 4,01 351 41 356 an 416 411 401 4.05 4,08 412 402 412 41 40 403

Armado en Hormas 5.21 55.01 55.21 5.13 5451 5451 55.06 55.11 55.05 5459 55.07 5.12 5.2 55.14 5.1 55.00

ARMADO Lijado de armado 15.01 16.01 162 1541 1541 15.01 16.01 16.01 1541 15.01 16.02 16.02 153 1542 15.42 15.58
Pasar Pegamento 6.01 5.26 531 5.46 6.01 51 5.5 551 5.41 5.53 557 552 532 547 602 554

Calentar en fuego 6.31 6.46 5.56 6.21 6.16 6.26 6.16 5.59 6.09 6.36 6.17 56 5.57 6.22 6171 606

Enfriar 21 23 201 216 234 PAK] 21 216 21 226 21 217 202 L1 23 219

Limpiar planta 10.01 10.15 10.11 10.12 10.06 10.04 10.01 10.01 9.51 9.57 10.02 10.02 10.12 10.12 1007 10,00

Pasar Pegamento ala planta 8,01 881 881 8 901 1001 961 881 9.01 10.01 9.58 9.2 9.15 82 902 903

Unir Planta con el armado 201 226 231 216 213 Yyl ¥l 21 236 L3 22 212 232 L1 24 20

Pegado e Inspeccion 1541 16.21 16.26 15.56 16.36 1631 16.16 16.21 16.13 15.56 16.17 16.22 16.27 15.57 1637 16.05

Deshormado 736 751 746 8.01 7.56 7.2 145 7155 751 8.01 746 745 147 8.02 157 157

Traslado al area de Alistado 201 201 221 221 201 156 211 216 2.06 213 212 217 222 222 2.02 208

Recepccion de Piezas de armado 141 146 123 136 201 201 145 141 156 151 146 14 1.4 137 200 183

Inspeccionar calzado 201 21 246 231 246 225 216 L3 216 21 217 24 247 L3 21 8

Cortar Hilos sobrantes 1301 1231 1226 0.7 1251 1246 1246 1251 1301 1301 1247 1.5 7 .8 05 1%

Quitar restos de pegamento 18.01 17.01 17.36 1741 18.01 1751 17.36 17.45 17.56 18.01 1737 1746 17.37 7.8 18.02 17.56

ALISTADO Pintar partes descolorizadas 301 2.01 251 23,01 331 251 241 245 24 251 2.8 25 2.5 248 2.5 251
Inspeccionar 241 23 21 301 256 249 245 25 25 251 246 302 22 302 2511 256

Colocar etiqueta de Talla 201 226 201 21 231 21 216 L0 231 226 217 22 202 212 XY/ VAV

Colocar en Bolsa 213 201 21 21 206 216 21 225 212 21 22 22 22 213 20 15

Colocar en Cajas 356 401 41 4.06 41 411 401 4,08 4,06 401 4,02 36 412 407 412 4,00

ALMACEN DEPT Transporte al area de Produc Termina 201 156 21 206 201 201 21 213 21 216 212 157 212 207 200 20
Almacenar las cajas 551 6.08 5.56 6.11 6.13 5.58 6.06 6.12 6.15 6.16 6.07 6.12 6.15 6.12 614 600

Fuente: Novedades Judysa
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La presente tabla muestra los porcentajes asignados como suplementos de los

operarios de produccion, luego de la implementacion.

Una vez asignados las respectivas valoraciones y suplementos, se procedio a

obtener los tiempos estdndar por cada &rea y se muestra el resumen en el

siguiente cuadro.

Tabla 46 Tiempo Promedio, Normal y Estdndar Post implementacién
Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa Junio, 2018

Cortado
Perfilado
Armado
Alistado

125.0
182.4
186.2

75.4

Fuente: Novedades Judysa

Tabla 47 Diferencia de Tiempos de produccion por

111
1.04
1.08
1.03

138.8
189.7
201.1

77.6

1.15 159.62
1.15 218.19
1.15 231.29
1.17 90.81

Docenas, Post

implementacion Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa Junio,

2018

Cortado
Perfilado
Armado
Alistado

146.04

205.85

210.22
94.35

Fuente: Novedades Judysa

125.05

182.43

186.22
75.35

21.00
23.42
24.00
19.00

14%
11%
11%
20%

Fuente: Tabla N 61: Tiempo Promedio, Normal y Estandar Post implementacion

3.10.2. VALUE STREAM MAP (VSM) POST IMPLEMENTACION.
Una vez Obtenidos Los nuevos Datos se plasma los datos obtenidos en un

Value Stream Map (VSM) para tener un mejor panorama de los efectos de la

implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing.
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., CONTROL DE PRODUCCION

CLIENTES
PIURA - LIMA

COMERCIAL LYON
(AV. Sanchez Carrion)

Distribuidora MAX
(M. LA UNION)

SEMANAL

h|

SEMANAL

exx) exx) exx)

-

1DOCENA 1DOCENA 1DOCENA 1DOCENA 1DOCENA
| cuero Materia | CUERO Materia | CUERO Materia | CUERO Materia Producto
MateriaPrima | = o) prima | (PIE) prima | (PIE2) prima | (PIE2) prima | CUEROIPIEZ) Terminado | 2%
0 847, 0 116,58 0 182.43 0 186.22 o0 6734 0 802
DESV 0.797] DESV 1761] DESV 257, DESV 49166402 DESV 1914] DESV 0.425]
™ 9.40) ™ 12041 i 189.73 ™ 20112 ™ 69.36) i 326,
s 1081 B 148.82 i 21819 i 23129 s 8115 s 9,66,
116.58 min 182.43 min 186.22 min 67.34 min
LEAD TIME 552.6 minutos
01 - P 11 €0 wmin £ 0AB min 409 min Py UALAD ARREAARA AN etns b

Figura 41 VSM post:"implementacién, Novedades Judysa 2018
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3.10.3. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD DE NOVEDADES JUDYSA
POST IMPLEMENTACION:

Costos del Proceso actual de Produccion Junio

Materia Prima

Tabla 48 Costo materia prima Mes de Junio, Novedades Judyas.2018.

Cuero Pie2 10

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Mano de Obra:
Tabla 49 Costo Mano de Obra Mes de Junio, Novedades Judysa, 2018

Cortador 10 soles x docena
Perfilador 30 soles x docena
Armador 30 soles x docena
Alistador 15 soles x docena
Total 85 soles

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Energia Eléctrica:

Tabla 50 Costo Energia Eléctrica Mes de Junio, Novedades Judysa, 2018.

Energia kWh 170
Eléctrica

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Tabla 51 Ingresos Por Docena Mes de Junio, Novedades Judysa, 2018.

—
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Ingreso  Precio Venta Par X Cantidad Producida = Soles
(Soles)
32 12 = 384

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

Tabla 52 Productividad Mano de Obra Mes de Junio, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA JUNIO - 2018 NOVEDADES JUDYSA

DIA H-H
Produccién (Doc) PRODUCTIVIDAD (DOC Pares Zap / H-H)

1 9 84 0.107
2 9 86 0.105
3 9 88 0.102
4 8 85 0.094
5 9 87 0.103
6 9 84 0.107
7 8 83 0.096
8 9 85 0.106
9 9 84 0.107
10 9 85 0.106
11 9 85 0.106
12 8 84 0.095
13 9 84 0.107
14 9 86 0.105
15 9 85 0.106
16 9 84 0.107
17 9 84 0.107
18 9 87 0.103
19 9 85 0.106
20 9 86 0.105
PROMEDIO 85.05 0.104
DESV. ESTANDAR 0.004

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 52 se aprecia una produccion promedio de calzado
de 9 docenas Diarias y una productividad de Mano de Obra (Horas - Hombre)
promedio por dia es de 0.103 docenas de zapatos/H-H e, con una desviacion

estandar de 0.005
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Tabla 53 Productividad Materia Prima Mes de Junio, Novedades Judysa, 2018

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA Junio - 2018 NOVEDADES JUDYSA

DIA Cuero-pie2 | o ODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA (DOC
Produccién (Doc) Pares Zap / cuero Pie2)

1 9 119 0.075630
2 9 118 0.076271
3 9 119 0.075630
4 9 118 0.076271
5 9 119 0.075630
6 9 118 0.076271
7 9 117 0.076923
8 9 118 0.076271
9 9 119 0.075630
10 9 117 0.076923
11 9 119 0.075630
12 9 118 0.076271
13 9 118 0.076271
14 9 117 0.076923
15 9 118 0.076271
16 9 117 0.076923
17 9 117 0.076923
18 9 119 0.075630
19 9 117 0.076923
20 9 118 0.076271
PROMEDIO 118 0.07627
DESV. ESTANDAR 0.00051

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 53 se aprecia una produccion de calzado de 9
docenas Diarias y una productividad de Materia Prima (Cuero Pie2) promedio
por dia es de 0.07627 docenas de zapatos/Cuero Pie2, con una desviaciéon

estandar de 0.00093,
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Tabla 54 Productividad Energia Eléctrica Mes de Junio, Novedades Judysa,
2018

PRODUCTIVIDAD ENERGIA ELECTRICA Junio - 2018 NOVEDADES JUDYSA

DIA Energia Electrica (kWh) | b2 ODUCTIVIDA (DOC Pares Zap
Produccién (Doc) / kWh)

1 9 7763.6 0.0011593
2 9 7772 0.0011580
3 9 7780 0.0011568
4 9 7768 0.0011586
5 9 7775 0.0011576
6 9 7771 0.0011582
7 9 7772 0.0011580
8 9 7770 0.0011583
9 9 7769 0.0011585
10 9 7775 0.0011576
11 9 7763.6 0.0011593
12 9 7772 0.0011580
13 9 7780 0.0011568
14 9 7768 0.0011586
15 9 7776 0.0011574
16 9 7773 0.0011579
17 9 7777 0.0011573
18 9 7779 0.0011570
19 9 7774 0.0011577
20 9 7776 0.0011574
PROMEDIO 7772.71 0.0011579
DESV. ESTANDAR 0.0000007

Fuente: NOVEDADES JUDYSA

Interpretacion: En la tabla 54 se aprecia una produccion de calzado de 8
docenas Diarias y una productividad de Energia Eléctrica (kWh) promedio por
dia es de 0.001157 docenas de zapatos/kWh e, con una desviacion estandar de
0.000007,
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Tabla 55 Productividad Total Soles Mes de Junio, Novedades Judysa, 2018.

PRODUCTIVIDAD SOLES - 2018 NOVEDADES JUDYSA

Recursos Empleados

DIA (Soles)
Produccién Soles PRODUCTIVIDAD Total
1 3456 1962.5 1.76
2 3456 1867.5 1.85
3 3456 1877.5 1.84
4 3456 1867.5 1.85
5 3456 1877.5 1.84
6 3456 1867.5 1.85
7 3456 1857.5 1.86
8 3456 1867.5 1.85
9 3456 1877.5 1.84
10 3456 1857.5 1.86
11 3456 1877.5 1.84
12 3456 1867.5 1.85
13 3456 1867.5 1.85
14 3456 1857.5 1.86
15 3456 1867.5 1.85
16 3456 1857.5 1.86
17 3456 1857.5 1.86
18 3456 1877.5 1.84
19 3456 1857.5 1.86
20 3456 1867.5 1.85
PROMEDIO 1871.75 1.85
DESV. ESTANDAR 0.0215

Fuente: NOVEDADES JUDYSA
Interpretacion: En la tabla 55 se aprecia una produccion de calzado de 8

docenas Diarias y una productividad Total (Soles) promedio por dia es de 1.85

docenas de zapatos/soles, con una desviacion estandar de 0.0215,
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3.10.4. COMPARACION DE PRODUCTIVIDAD PRE TEST Y POST TEST:

Productividad Mano de Obra (H-H):

Tabla 56 Comparacién de la Productividad Mano de Obra Post implementacion
de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa, 2018.

DOC - HH

Dia Pre- Test Post- Test
1 " 0.0934 0.0952
2 " 0.0916 0.1047
3 " 0.089 0.1023
4 T 0.0927 0.0941
5 " 0.0906 0.1034
6 " 0.0924 0.1071
7 T 0.0942 0.0964
8 " 0.0927 0.1059
9 " 0.0924 0.1071
10  0.0927 0.1059
11 7 0.0927 0.1059
12 7 0.0938 0.0952
13 7 0.0938 0.1071
14 " 0.0916 0.1047
15 7 0.0920 0.1059
16 0.0938 0.1071
17 7 0.0924 0.1071
18 7 0.0906 0.0920
19 7 0.0917 0.1059
20 ° 0.0916 0.1047
Promedio 0.0923 0.1029

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Interpretacion: En la tabla 56 nos muestra el aumento de la productividad
promedio de Mano de Obra a 0.1029 (Docenas / H-H), equivalente a una mejora

del 9% diario respecto al a productividad pre- implementacion.
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Figura 42 Comportamiento de la productividad de mano de obra pre test y el
post test, Novedades Judysa, Junio 2018

Fuente: Tabla 56, Comparacion de la Productividad Mano de Obra Post
implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa,
2018.

Interpretacion: La grafica nos muestra el crecimiento de la productividad de
Mano de Obra, expresada en (Doc- HH), respecto a la situacion en que se

encontraba antes de la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing.
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Productividad Materia Prima (Cuero Pie2):

Tabla 57 Comparacion de la Productividad Materia Prima Post implementacion
de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa, 2018

DOC- Cuero Pie2
Dia Pre- Test Post- Test
1 " 0.0681 0.0756
2 " 0.0675 0.0763
3 " 0.0679 0.0756
4 " 0.0683 0.0763
5 " 0.0678 0.0756
6 T 0.0682 0.0763
7 " 0.0677 0.0769
8 " 0.0683 0.0763
9 " 0.0669 0.0756
10 | 0.0673 0.0769
11 0.0673 0.0756
12 00675 0.0763
13 0.0678 0.0763
14 0.0681 0.0769
15 0.0679 0.0763
16 00673 0.0769
17 | 0.0677 0.0769
18 0.0681 0.0756
19 | 0.0673 0.0769
20 00671 0.0763
Promedio 0.068 0.076

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Interpretacion: En la tabla 57 nos da a entender el aumento de la productividad
promedio de Materia Prima en un 0.08 (Doc / Cuero Pie2) equivalente a una

mejora del 11% diariamente.
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0.0700

=== Pre- Test

0.0680 —WW == Post- Test

0.0660

0.0640

0.0620

0.0600 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
1 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Figura 43 Comportamiento de la productividad de Materia Prima pre testy el
post test, Novedades Judysa, Junio 2018

Fuente: Tabla 57: Comparacion de la Productividad Materia Prima de Post
implementacion de de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa,
2018.

Interpretacion: La grafica nos muestra el crecimiento de la productividad de
Materia prima, expresada en (Docenas /Cuero Pie2), respecto a la situacién en
gue se encontraba antes de la implementacion de herramientas de Lean

Manufacturing.
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Productividad Energia Eléctrica (kWh)

Tabla 58 Comparacién de la Productividad Energia Eléctrica Post
implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa,
2018.

DOC - kWh

Dia Pre- Test Post- Test
1 " 0.001015 0.001159
2 7 0001014 0.001158
3 " 0001013 0.001157
4 " 0.001015 0.001159
5 7 0001014 0.001158
6 | 0001014 0.001158
7 7 0001014 0.001158
8 7 0001014 0.001158
9 " 0001015 0.001158
10 | 0.001014 0.001158
11 0.001015 0.001159
12 0.001014 0.001158
13 7 0.001013 0.001157
14 7 0001015 0.001159
15  0.001014 0.001157
16 | 0.001014 0.001158
17 7 0.001014 0.001157
18 | 0.001013 0.001157
19 7 0.001014 0.001158
20 | 0.001014 0.001157
Promedio 0.001014 0.001158

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Interpretacion: En la tabla 58 nos muestra el aumento de la productividad
promedio de Energia Eléctrica en un 0.00144 (Doc / kWh) equivalente a una

mejora del 12 % diariamente.
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Figura 44 Comportamiento de la productividad de Energia Eléctrica pre testy
el post test, Novedades Judysa, Junio 2018

Fuente: Tabla 58: Comparacion de la Productividad Materia Prima de Post
implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa,
2018.

Interpretacion: La grafica nos muestra el crecimiento de la productividad de
Energia Eléctrica, expresada en (Doc/kWh), respecto a la situaciéon en que se

encontraba antes de la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing.

111



Productividad Total Soles

Tabla 59 Comparacion de la Productividad Total Post implementacion de
Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa, 2018.

Productividad Total Soles
Dia Pre- Test Post- Test
1 1.650 1.821
2 1.636 1.851
3 1.647 1.841
4 1.648 1.851
5 1.647 1.841
6 1.653 1.851
7 1.638 1.861
8 1.647 1.851
9 1.636 1.841
10 1.630 1.861
11 1.638 1.841
12 1.638 1.851
13 1.647 1.851
14 1.645 1.861
15 1.647 1.851
16 1.636 1.861
17 1.636 1.861
18 1.653 1.841
19 1.633 1.861
20 1.633 1.851
Promedio 1.64 1.85

Fuente: NOVEDADES JUDYSA, 2018.

Interpretacion: En la tabla 59 nos muestra el aumento de la productividad

promedio de Total en un 0.21 (Doc / Soles). Equivalente a que por cada sol
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invertido produccion obtendra una ganancia 0.85 a diferencia antes de la

implementacion que solo obtenia 0.64, mejorando asi en un 25 %

Comportamiento de la productividad Total (Soles)

Novedades Judysa, Junio 2018

pre test y el post test,
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Figura 45 Comportamiento de la productividad Total (Soles) pre testy el post

test, Novedades Judysa, Junio 2018

Fuente: Tabla 59: Comparacion de la Productividad Total

de Post

implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing, Novedades Judysa,

2018.

Interpretacion: La grafica nos muestra el crecimiento de la productividad total,

expresada en (Docenas/soles), respecto a la situacién en que se encontraba

antes de la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing.
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3.10.5. COMPARACION DE LA PRODUCTIVIDAD A NIVEL
INFERENCIAL.

Productividad de mano de obra.
Prueba De Normalidad:

H1: Los datos de la productividad de mano de obra presentan un comportamiento

normal

HO1: Los datos de la productividad de mano de obra no presentan un

comportamiento normal
Supuestos:

P<=0.05 se aprueba HO1
p>0.05 se aprueba H1

Para realizar la prueba de normalidad se hizo con la herramienta estadistica
SPSS tomando los datos de la diferencia de la productividad del antes y después

de la aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 60 Prueba de normalidad de la productividad de mano de obra,
Novedades Judysa, 2018

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 Gl Sig. 0 al Sig.
DIF ,287 20 ,000 0,810 20 0,01

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 56: Comparaciéon de productividad de mano
de obra entre el pre test y post test, Novedades Judysa.
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Interpretacion: Como son 20 datos se usa la prueba de normalidad de Shapiro
—Wilk, el cual se usan para datos menores a 50, dando un valor p = 0.01 por lo

cual se aprueba HO1, por lo tanto, se debe una prueba no paramétrica: Wilcoxon.

Prueba de hipoétesis estadistica:

H2: La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing disminuye
significativamente la productividad de Mano de Obra de Novedades Judysa., en
el afio 2018.

HO2: La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing no disminuye
significativamente la productividad de Mano de Obra de Novedades Judysa., en
el afio 2018.

SUPUESTOS
P<0.05 se aprueba H2
p>=0.05 se aprueba H02

Tabla 61 Prueba estadistica Wilcoxon de la productividad de mano de obra,
Novedades Judysa., 2018.

Estadisticos de prueba?

PRODUCTIVIDAD MP DESPUES —
\Wilcoxon PRODUCTIVIDAD MP ANTES
z -3,927P
Sig. asintotica (bilateral) ,000

Fuente. SPSS VS 22, Tabla 56: Comparacion de productividad de

Mano de Obra entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como el valor p de la prueba de Wilcoxon es 0.00 se aprueba la
hipotesis H2, que dice que la aplicacién de Herramientas de Lean Manufacturing
disminuye significativamente la productividad Mano de Obra de Novedades

Judysa., en el afio 2018.
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Productividad de Materia Prima.
Prueba De Normalidad:

H3: Los datos de la productividad Materia Prima presentan un comportamiento

normal

HO3: Los datos de la productividad Materia Prima no presentan un

comportamiento normal
Supuestos:

P<=0.05 se aprueba HO3
p>0.05 se aprueba H3

Para realizar la prueba de normalidad se hizo con la herramienta estadistica
SPSS tomando los datos de la diferencia de la productividad del antes y después

de la aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 62 Prueba de normalidad de la productividad Materia Prima, Novedades
Judysa, 2018

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 Gl Sig. 0 al Sig.
DIF ,190 20 ,057 0,910 20 0,64

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 57: Comparacion de productividad Materia
Prima entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como son 20 datos se usa la prueba de normalidad de Shapiro

—Wilk, el cual se usan para datos menores a 50, dando un valor p = 0.64 por lo
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cual se aprueba H3, por lo tanto, se debe utilizar una prueba paramétrica, T
Student.

Prueba de hipdtesis estadistica:

H4: La aplicacibon de Herramientas de Lean Manufacturing disminuye
significativamente la productividad de Materia Prima de Novedades Judysa., en
el afio 2018.

HO4: La aplicacibn de Herramientas de Lean Manufacturing no disminuye
significativamente la productividad de Materia Prima de Novedades Judysa., en
el afio 2018.

SUPUESTOS
P<0.05 se aprueba H4

p>=0.05 se aprueba HO4

Tabla 63 Prueba estadistica T-Student de la productividad Materia Prima,
Novedades Judysa, 2018

Diferencias emparejadas

. o - P valor
T-STUDENT Desviacis Media de 95% de intervalo de t Gl Sig
Media esviacion ooy confianza de la diferencia 9
estandar . - - (bilateral)
estandar Inferior Superior
pa Productividad
m.p antes —
= S -66.7500000 | 9.7703903 | 2,184725 | -71,32268374 | -62,1773166 | -30.553 | 19| 0.000
1 Productividad
m.p después

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 57: Comparacion de productividad Materia Prima
entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como el valor p de la prueba de T student da 0.000 se aprueba
la hipdtesis H4, que dice que la aplicacion de Herramientas de Lean
Manufacturing disminuye significativamente la productividad Materia Prima de

Novedades Judysa., en el afio 2018.
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Productividad de Energia Eléctrica.
Prueba De Normalidad:

H5: Los datos de la productividad Materia Prima presentan un comportamiento

normal

HO5: Los datos de la productividad Materia Prima no presentan un

comportamiento normal
Supuestos:

P<=0.05 se aprueba HO5
p>0.05 se aprueba H5

Para realizar la prueba de normalidad se hizo con la herramienta estadistica
SPSS tomando los datos de la diferencia de la productividad del antes y después

de la aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 64 Prueba de normalidad de la productividad Energia Eléctrica,
Novedades Judysa, 2018.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 Gl Sig. 0 gl Sig.
DIF ,213 20 ,018 0,928 20| 0,139

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 58: Comparacién de productividad Energia
Eléctrica entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como son 20 datos se usa la prueba de normalidad de Shapiro
—Wilk, el cual se usan para datos menores a 50, dando un valor p = 0.139 por lo
cual se aprueba H5, por lo tanto, se debe utilizar una prueba paramétrica, T
Student.
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Prueba de hipoétesis estadistica:

H6: La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing disminuye
significativamente la productividad de Energia Eléctrica de Novedades Judysa.,

en el afo 2018.

HO6: La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing no disminuye
significativamente la productividad Energia Eléctrica de Novedades Judysa., en
el afio 2018.

SUPUESTOS
P<0.05 se aprueba H6

p>=0.05 se aprueba HO6

Tabla 65 Prueba estadistica T-Student de la productividad Materia Prima,
Novedades Judysa, 2018.

Diferencias emparejadas

Desviaci | Media 95% de intervalo de Pé/izlor
T-STUDENT . de confianza de la diferencia T Gl i
. on (bilater
Media . error
estanda ) . . al)
; estand | |nferior Superior

ar

P Productivida
a dE.Eantes

-293,4000000 | 1,39170 | ,31119 -942,811 19| 0.000

Productivida 294,051337 | 292,748662
dE.E

después

rl

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 58: Comparacion de productividad Energia Eléctrica
entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como el valor p de la prueba de T Student da 0.000 se aprueba
la hipo6tesis H6, que dice que la aplicacibn de Herramientas de Lean
Manufacturing disminuye significativamente la productividad Energia Eléctrica

de Novedades Judysa., en el afio 2018.
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Productividad Total (Soles):
Prueba De Normalidad:
H7: Los datos de la productividad de Total presentan un comportamiento normal

HO7: Los datos de la productividad de Total de obra no presentan un

comportamiento normal
Supuestos:

P<=0.05 se aprueba HO7
p>0.05 se aprueba H7

Para realizar la prueba de normalidad se hizo con la herramienta estadistica
SPSS tomando los datos de la diferencia de la productividad del antes y después

de la aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing.

Tabla 66 Prueba de normalidad de la productividad Total, Novedades Judysa,
2018.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
0 Gl Sig. 0 al Sig.
DIF ,223 20 ,010 0,860 20| 0,008

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS VS 22, Tabla 59: Comparacién de productividad de mano
de obra entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como son 20 datos se usa la prueba de normalidad de Shapiro
—Wilk, el cual se usan para datos menores a 50, dando un valor p = 0.008 por lo

cual se aprueba HO7, por lo tanto, se debe una prueba no paramétrica: Wilcoxon.
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Prueba de hipdtesis estadistica:

H8: La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing disminuye
significativamente la productividad Total (soles) de Novedades Judysa., en el
afo 2018.

HO08: La aplicacibn de Herramientas de Lean Manufacturing no disminuye
significativamente la productividad Total (soles) de Novedades Judysa., en el
afio 2018.

SUPUESTOS
P<0.05 se aprueba H8

p>=0.05 se aprueba HO8

Tabla 67 Prueba estadistica Wilcoxon de la productividad de mano de obra,
Novedades Judysa, 2018

Estadisticos de prueba?

PRODUCTIVIDAD MP DESPUES —
\Wilcoxon PRODUCTIVIDAD MP ANTES
z -3,924b
Sig. asintotica (bilateral) ,000

Fuente. SPSS VS 22, Tabla 59: Comparacion de productividad de
Mano de Obra entre el pre test y post test, Novedades Judysa.

Interpretacion: Como el valor p de la prueba de Wilcoxon es 0.00 se aprueba la
hipétesis H8, que dice que la aplicacién de Herramientas de Lean Manufacturing
disminuye significativamente la productividad Total (soles) de Novedades

Judysa., en el aiio 2018.

3.10.6. ESTABLECIMIENTO DEL COSTO BENEFICIO

Tabla 68 Analisis Costo beneficio, Novedades Judysa 2018
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Implementacién de Herramientas Lean Manufacturing
HERRAMIENTA DETALLE ‘ COSTO
MEJORAS
Cartulina S/. 2.00
Impresiones S/. 5.00
Cinta Adhesiva S/. 1.00
5o Escobas S/. 40.00
Bolsas de Basura S/. 5.00
Recogedores S/. 20.00
Utiles de Limpieza S/. 30.00
Plumones S/. 5.00
Impresiones S/. 3.00
POKAYOKE Micas s/. 3.00
Moldes de Acero Inox S/. 150.00
Impresiones S/. 5.00
JUST IT TIME Utiles de Escritorio S/. 10.00
TOTAL Implementacion S/. 279.00
Costos de Produccién S/.  1,965.34
Total S/. 2,244.34
BENEFICIOS
VENTAS ‘ S/. 3,456.00
COSTOS — BENEFICIO 1.53

Fuente: Novedades Judysa, 2018.

Interpretacion: En la tabla se observa que por cada sol invertido en las mejoras
de Lean Manufacturing se gana 1.53 lo que hace factible la aplicacién de la

mejora continua.
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Iv. DISCUSIONES

Se evalud el proceso productivo de la Empresa de calzados Novedades Judysa,
en donde habia una gran cantidad de desperdicios de materiales, asi como
tiempos improductivos por parte de los trabajadores, que no generaban ningun
tipo de valor, generando un uso inadecuado de energia eléctrica. Obteniendo asi
una productividad Mano de Obra de 0,923 docenas por hora hombre, 0.068
docenas por pie2 de cuero, 0.001014 docenas por kWh y finalmente una
productividad Total de 1.64. Comparando estos resultados con (Dajany Agreda,
2017) quien realiz6 su investigacion en una empresa del mismo rubro,
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determinando solo la productividad Mano de Obray Materia Prima obteniendo
como resultado 0.0020 docenas por hora hombre y 0.035 docenas por metros
de cuero sintético, bajo los mismos procesos, Por lo que se determina que la
productividad es un poco mayor con respecto a los dos factores que han sido
evaluados en ambas investigaciones, considerandose que la productividad
encontrada no es la mas optima. Al indagar en teorias de productividad (Jorge
Miranda ,2010) que, a medida que se utilizan los recursos disponibles para
labores de produccion en actividades que no generan valor y no pertenecen al
contenido bésico de la actividad, la productividad en la empresa disminuye,

siendo esta una relacion directamente proporcional.

Para identificar las herramientas las causas u origenes que ocasionan la baja
productividad de la empresa Novedades Judysa, se realizd un breanstorming
(Lluvia de Ideas) por parte de los trabajadores, para luego graficarlas en un
diagrama de Ishikawa ubicandolos en sus respectivos factores, a comparacion
de (Italo Alvarez y Andrea Vicufia, 2016), en donde utilizo la herramienta AMFE
para determinar las causas del problema. Posteriormente se utilizo el diagrama
de Pareto para elegir lo de mayor prioridad, y asi poder elegir la herramienta o
técnica adecuada dependiendo de la cusas encontradas. Eligiendo asi la
herramienta 5°s, Pokayoke, Just Time, asi también como un Layout y un VSM
(Visual Stream Map), en comparacion con las herramientas usadas por (Alexis
Silva, 2014) en donde utilizo las herramientas 5°S, Pokayoke y Smed, esta ultima
por el uso de varias Maguinas en el proceso productivo, a diferencia también de
la investigacion realizada por (Almendra Chang, 2016) que selecciono las
herramientas, Distribucion de Planta, Mantenimiento Productivo, Estudio de
Tiempos y Requerimientos de Materiales; y en base a las teorias encontradas
en (Hernandez y Vizan 2013, p.10) nos dicen que las herramientas de Lean
Manufacturing son doctrinas que se aplican en cualquier tipo de trabajo,
centrandose en la optimizacion de los sistemas de trabajo, aplicAandose e
implementandose de manera conjunta o de manera individual, dependiendo del

tipo de problema a solucionar.

Se aplicé herramientas de Lean Manufacturing en el proceso productivo de la

empresa, obteniendo resultados positivos, como la aplicacién de la herramienta
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5’S en donde la auditoria post implementacién dio como resultado la mejora del
85% en el cumplimiento de la metodologia, de la misma forma en la investigacion
de (Alvarez y Vicufia, 2016) en donde se también se implemento la metodologia
5’S incrementando en un 54%, siendo ambas un aumento considerable para la
mejora de los procesos de la empresa, tal como dice la teoria de (Aldavert, 2016)
donde la Herramienta 5°S permite establecer y mantener buenos ambientes de
trabajo, conservando areas Yy espacios laborales libres, ordenados, limpios y

productivos.

Otra herramienta que se desarrollo fue la técnica de Layout, donde se realiz6
una redistribucion de las areas de trabajo del proceso productivo, mejorando la
relacion entre las mismas, permitiendo asi la reduccién de tiempos de recorrido
entre areas y determinando el &rea ideal para la empresa, en esta investigacion
se logro disminuir los recorrido en un 29% y en comparacion de la investigacion
de (Almendra Chang, 2016) donde se disminuy¢ las distancias de recorridos en
un 43% o la investigacion de (Dajany Agreda, 2017), en donde redujo las
distancias de traslado en un 44,18%, infiriendo que la herramienta es efectiva en
las distintas investigaciones, tal como no dice la teoria de (Sortino, 2011) que la
herramienta Layout se utiliza con finalidad de analisis de una distribucion

optima del espacio de la planta en relacién a los recursos sistema productivo.

La herramienta Poka Yoke fue otra de las que se implement6 en la presente
investigacién, permitiendo que se eliminen errores que se presentaban en el area
de cortado, siendo las disminucion de 6.07% por piezas de docena, asi también
se cred fichas técnicas del tipo de calzado, evitando asi los productos
defectuosos por medidas o imperfecciones en un 85%,en comparacion de la
investigacién realizada por (Dajany Agreda, 2017) mejoro los métodos
incorrectos mediante fichas técnicas y asi redujo las fallas de produccién de
49% y un ahorro de Materia Prima 22% o la investigacion de (Alexis Silva , 2014)
en donde con el uso del Pokayoke se logré eliminar los desperfectos en un 8,33
%, corroborando con la teoria (Rajadell y Sanchez, 2010) el cual nos dice que el
Pokayoke es un métodos que permite que se produzcan los errores humanos

en los procesos anticipando que se conviertan en defectos.
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Just Time, otra de las herramientas que se desarrollé6 de manera practica para
poder tener un mejor control de las entradas y salidas de la Materia Prima,
obteniendo como resultado la disminucion de faltas de materia Prima en un
100% en comparacion en la investigacion de (Almendra Chang, 2016) que
realizo un estudio de requerimientos de materiales logrando disminuir , los
tiempos de espera por falta de material en 68%, resaltando que se utilizan dos
técnicas diferentes pero con el mismo propésito de tener la Materia Prima en el
tiempo necesario, asi como nos dice en su teoria (Cabrera, 2012),que el Just it
Time nos permite Gestionar mediante diversas técnicas la cantidad requerida de
productos como de materiales para actividades innecesarias.

Por ultimo se realiz6 un estudio de la productividad post implementacion de las
herramientas de Lean Manufacturing, obteniendo como resultado la mejorar la
productividad de mano de obra, 0.0089 (Doc / H-H), equivalente a una mejora
del 9% diario, a comparacion de la investigacion de (Christian Arturo, 2015 )
quien obtuvo una mejora de la productividad H-H del 25%, siendo una mayor
mejora a mi investigacion, asi también la productividad de MP incremento 0.08
(Doc / Cuero Pie2) equivalente a una mejora del 11 % diario comparando con la
investigacion (Dajany Agreda, 2017) quien obtuvo una mejora 48%, existiendo
una gran diferencia entre las mejoras encontradas que puede partir de las
diferentes factores en la medicion de la productividad, asi también la energia
eléctrica mejoro un 0.00144 (Doc / kWh) equivalente una mejora del 12% diario
respectivamente en comparacion con las investigaciéon de (Almendra Chang,
2016) donde la productividad de energia incremento en un 48 % en el periodo
de un mes, siendo un factor importante en la variacion de productividad la

cantidad de maquinas y su respectivo uso,

Obteniendo finalmente una mejora de la productividad Total (Doc/ soles), en un
28 %, comparando con las investigacion realizada por (Alvarez y Vicufia, 2016)
en donde incrementaron su productividad de 0.0148 pares/soles a un 0.0174
pares/soles, equivalente a un 17.52%, variando en los indicadores de medida de
la productividad, siendo estas mejoras relacionadas con la teoria presentada por
(Medianero, 2016) quien dice que la productividad es puede mejorar 0 generar
servicios y bienes, a medida de la eficiencia en la produccion y los procesos

productivos.
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v. CONCLUSIONES

De acuerdo a la Investigacion realizada en la empresa Novedades Judysa se
obtuvo las siguientes conclusiones.

La productividad promedio en la que se encuentra la empresa es de Mano de
obra 0.0923 ( Docenas / H-H) , Materia Prima 0.68 (Docenas /Cuero Pie2) y
Energia Eléctrica 0.001014 (Docenas/ kWh) respectivamente, asi mismo el
promedio de la productividad Total (Docenas Soles / Recurso soles) en 1.61,
determinando que la productividad de la empresa se encuentra en un promedio
muy bajo, debido primordialmente a la mala distribucion de las areas, la falta de
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especificaciones técnicas, el desperdicio de material en la produccion , falta de

control de la produccién asi como una deficiente administracion.

Analizando las causas que ocasionan esta mala productividad, se decide
implementar herramientas de Lean Manufacturing que permitan solucionar la

problemética de la empresa:

Utilizando primeramente La metodologias 5°s en todo el proceso productivo,
mediante la aplicacion de un Check List, realizando auditorias semanalmente
para determinar el control y el avance de la herramienta, obteniendo como
resultado, una mejorade 70 % en la primera “S (Clasificar), 70 % en la Segunda
'S (Ordenar), 60 % en la tercera 'S (Limpiar), 60 % en la cuarta 'S
(Estandarizar), 70 % en la Quinta “S (disciplinar), obteniendo una mejora total
del 84 % con respecto a la situacidn inicial encontrada.

De la misma forma Layout, permite una nueva distribucion del taller y asi reducir
las distancias de recorridos entre las distintas areas de produccién de la
empresa, obteniendo un recorrido de 33.5 con respecto a la situacion inicial de

47 m, lo que equivale a una reduccion de 29.18%.

De igual forma la herramienta Pokayoke, que a través del uso de nuevos moldes
para el area de cortado, disminuye el nivel de desperdicios presentados en el
area, ocasionados por los erros producidos al momento de cortar el cuero,
obteniendo como resultado una disminucion del porcentaje de errores de 6.94 %
a 0.87%, asi mismo estos molde permiten la disminuir los tiempos de cortado
de 59.39 min la docena a 45.28 min la docena lo que viene ser una mejora de
los tiempos del 23%.

Parte de la herramienta Pokayoke también es la creacion eh incorporacion de
fichas técnicas del calzado que se produce, disminuyendo la cantidad de
productos defectuosos que se originan en la produccion, obteniendo como

resultado la disminucién del 32 % de la elaboracion de productos defectuosos.

Y por ultimo se utiliza la herramienta Just it Time, la que consistie en la creacion

de Fichas Kardex para controlar las entradas y salidas de la Materia Prima
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utilizada en el proceso productivo, permitiendo que el nimero de ocurrencias de
faltas o escasez de Materia Prima disminuya de 11 a O, equivaliendo a una

mejora del 100% de la misma.

Con la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing se realiza
otro estudio para identificar la productividad de la empresa post implementacion.
Identificando la productividad Mano de Obra en 0.1029 (Docenas / H-H),
equivalente a una mejora del 9% respecto a la situacion inicial, de la mismo
forma se la productividad de Materia Prima en 0.76 (Docenas / Cuero Pie2)
equivalente a una mejora del 11 %, y la productividad Energia Eléctrica en
0.001158 (Docenas / kWh) equivalente una mejora del 12% respectivamente.
Resultando asi la Productividad Total expresada en (Docenas (soles) / Recursos
Invertidos (soles)), en 1.85 con respecto a la situacion inicial que era de 1.61,
mejorando asi la productividad Total de la empresa Novedades Judysa en un
28%.
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vi. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la Empresa de Calzado Novedades Judysa, asumir
responsabilidad y compromiso en los procesos productivos del calzado, siendo
esta un area fundamental, involucrando a todo el personal, tanto administrativo
como productivo, capacitandoles continuamente y exponiéndoles los avances

ante cualquier futura implementacion.

Se recomienda también a Novedades Judysa aplicar las propuestas de solucion
expuestas, asi como mantener en vigencia las mejoras que se implementaron

durante el tiempo de estudio.

131



Asi mismo se recomienda a futuros ingenieros programar reuniones con el area
Administrativa, para exponerles de manera detallada el plan de accion
sustentada, obteniendo asi conocimiento de la investigacion y sirva como fuente

para futuras investigaciones relacionadas al tema.

Asi también se recomienda realizar un estudio para la adquisicion de maquinaria
moderna que se adapte a las nuevas exigencias del mercado, Yy asi poder
mejorar los procesos productivos de calzados, y poder convertirse en una

empresa mas sobresaliente y competitiva en este sector
También se recomienda realizar una investigacion en la empresa relacionado la

tematica expuesta; pero, teniendo en consideracién la satisfaccion de los

clientes internos y externos y la calidad en los procesos productivos.
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A. ANEXO DE TABLAS
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Tabla 69 Aplicacion de Formula Kanawaty a los tiempos observados
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OPERACIONES ACTIVIDADES obseriaionesen minutos Formul Kanauat
1 [ 2 s e s s ol s |9 [ o0 [ oumanx | sumana| i) | (mm | K
Traslado al almacen de MP 109 107 107 1.06 105 103 1.06 11 11 108 1071 1014749 114749 1147041 0.2118962 1
RECEPCION DEMP  (Recepcion del Cuero 10.35 1125 1057 1151 1035 115 10.36 125 10.36 11.26 10978 12097722 12097.722 120516484 6.78775368 6
Traslado al Puesto de Trabajo 139 146 137 136 13 143 134 135 14 147 B9 19343 19343 19321 046904158 2
Alistar el cuero 2.06 201 205 205 207 2.06 202 21 207 212 2061 424369 424869 4247721 031128765 0
Seleccionar molde U 205 2.06 208 209 AN 21 207 212 206 08 BT BATTT 4347225 0.23345235 0
Recorte de Molde 541 536 537 531 545 546 546 547 54 537 5408 2924906  2924.906 2924.6464 0.50950957 0
Afilar Cuchilla 429 436 425 421 431 433 432 434 43 437 4308 1856102  1856.102 18558864 0.46432747 0
CORTADO Colocar molde sobre el cuero 101 113 109 1.0 101 119 102 iy 102 114 1079 116907 116907  116.4241 0.69491007 I
Cortar Cuero 532 5.2 594 59.33 5.2 585 58.58 5.5 59.22 5.15 5914 34976.3986 349763.986 349753.96 3.16638595 0
Trazar las falsas 15.53 155 16.02 15.55 154 16.25 16.03 15.53 1554 155 156.85  2460.9797  24609.797 24601.9225 2.80615395 1
Cortar las falsas 36.1 36.05 3545 3.5 354 3545 355 35.44 3.1 35.54 356,53 12712.1721 127121727 127113.641 284360686 0
Sellar los cortes 546 55 558 557 545 551 6.02 557 547 545 5558  309.1742 3091742 3089.1364 16141871 1
Transporte al area de Perfilado 151 154 1.56 151 15 15 16 152 15 1.5 1531 234487 234487 234391 0.30149627 1
Recepcion del Piezas de Cuero 114 13 134 137 115 126 116 119 3 Wil 12.36 15337 15337 152.76% 0.77485483 6
Inspeccion de Piezas 4.16 417 3.56 41 413 35 411 4,06 4,08 403 3997 1602649 1602649 1597.6009 2.24679772 5
Deshaste de Cuero 1801 1836 1856 19.02 18.02 1901 1761 1851 1801 184 18352 3369.8046 33698.046 33679.5904 4.29599814 1
Pegamento a las piezas de cuero 185 1945 1901 2002 1857 2001 1851 1951 19.01 1801 19066  3639.202  36392.02 36351235 6.38626651 2
Esperar que seque las piezas 35 35 3.56 357 349 35 351 3.56 35 403 3588 1289642  1289.642 12873744 1.50585524 3
Habilitar Maquina de Cocer 205 206 U 207 2.06 201 209 213 206 20 076 431098 431098 4309776 0.34698703 0
PERFILADO Selecion de hilos 3 301 NI 307 30 30 303 3.06 30 3.06 307 942662 942660 94249 041472883 0
Costuray Union de Piezas 5.14 59.12 59.01 5932 59.15 59.05 585 59.01 59.41 5851 590.22 34836.7798 348367.793 348359.648 2.85475043 0
Cocido de Contorno 49.45 4952 49.55 4952 495 5031 5.21 4931 WAl 494 495,98 24600.8162 246008.162 245996.16 3.46433255 0
Colocar Hebillas 1033 1041 1036 10.52 1034 1021 10.56 1035 1021 1011 1034 1069329  10693.29 1069156 1.31529464 0
Inspeccion de Piezas 8.15 8.17 8.07 159 .11 8.08 313 8.06 812 8.05 8053 6487603  6487.603 6485.0809 158811209 1
Ordenar por Tamafio 4.56 458 452 4.55 4.57 446 4.56 441 448 454 5.3 2046031 2046.031 20457529 052735187 0
Transporte al area de armado 151 155 1.56 16 152 153 201 151 154 1.56 1589 25459 254529 2524921 142720006 3




Recepcion de piezas il 21 21 202 17 201 216 il il 21
Inspeccionde piezas 351 347 354 35 352 3.5 351 351 35 346
Ordenar Hormas por Talla 10.01 9.54 9.47 957 942 9.5 9.41 9.41 10.01 9.53
Lijarfalsa 2001 2.02 19.62 19.55 19.62 20 1961 19.81 19.01 2001
Forrar Falsa 21 21.02 2.0 A1 2052 nn 2051 2041 2.06 .01
Marcar Puntay Talon 3.06 LX) N 302 34 30 3 n 251 316
Clavado en Horma 6.08 6.12 6.02 6.12 6.1 6.11 5.5 6.21 6.16 6.11
Armado en Hormas 57.59 58.07 58.12 5.2 58.14 58.21 513 57.51 57.51 58.06
ARMADO Lijado de armado 1801 19.02 19.0 183 1842 192 1841 1841 1801 19.01
Pasar Pegamento 153 157 152 132 147 731 746 8.01 1.2 7.56
Calentar en fuego 136 jAY 6.6 6.57 .2 6.5 .21 1.16 1.6 1.16
Enfriar 2.26 212 217 202 217 201 216 234 213 211
Limpiar planta 9.57 10.02 10.02 0.0 1012 1011 10.12 10.06 10.04 10.01
Pasar Pegamento a la planta 10.01 9.58 9.2 9.15 8.22 8.81 821 9.01 10.01 9.61
Unir Planta con el armado 3 EWJ] EA V) 3 7 331 316 3 Wil Wil
Pegado e Inspeccion 1856 19.17 9.2 1977 1857 19.26 18.56 19.3 1931 19.16
Deshormado 8.01 746 145 147 8.02 746 8.01 7.56 1.2 145
Traslado al area de Alistado 313 31 37 i kY] n n 301 15 1
Recepccion de Piezas de armado 24 245 L2 235 3 3 244 24 255 25
Inspeccionar calzado 5 52 545 53 545 524 515 52 515 5.2
Cortar Hilos sobrantes 155 143 14.25 14.26 145 14.45 14.45 145 15 15
Quitar restos de pegamento 20 19 1935 194 20 195 1935 1944 19.55 20
ALISTADO Pintar partes descolorizadas 25 U 1.5 %5 5.3 A5 244 5.1 252 15
Inspeccionar 44 435 42 5 455 448 444 5 455 45
Colocar etiqueta de Talla 2 225 2 21 23 21 215 22 23 225
Colocar en Bolsa 30 3 32 31 305 315 32 318 31 31
Colocar en Cajas 4.55 5 51 5.05 51 51 5 458 5.05 5
ALMACEN DEPT Transporte al area de Produc Termina 3 255 31 305 3 3 31 255 31 315
Almacenar las cajas 95 10 9.5 10 1012 9.45 10.05 101 10 9.5

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 70 Sistemas Westinghouse y suplementos OIT

HASTLITHAD

+0.15
+0.13
+0.11
+0.08
+ 0,06
+0.03

0.oo
- 0.05
- 010
- 016
- 0.22

Al
A
B1
B2
=1
2
o
E1
EZ
F1
F2

Extrema
Extrema
Excelents
Excelenta
Buena
Buena
Fegular
Aceptahle
Aceptahle
Deficiente
Deficiente

ESFUERZ G
+ 013 Al Excesivi
+ 012 A2 Excesivo
+0.10 B1 Excelente
+ 0.08 B2  Excelente
+ [.0% 1 Buenn
+0.02 2  Bueno

0.00 ] Fegular

- 0.04 E1 Aceptahle
- 0.08 EZ Aceptable
- 012 F1 Deficiente
- 0T F2 Deficiente

CONDTOTON £E5

+ 0,06
+0.04
+0.02

0.oo
- 0.03
- 0.07

m om 3 ¢ M I

ldeales
Excelentes
Buenas
Fegulares
Aceptables
Deficientes

CONSTS TENST A

+0.04
+0.03
+0.01

0.o0
- 00z
- 004

MmO & Mo

Fetrfecta
Excelente
Buena
Fegular
Aceptable
Deficiente

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo, segunda Edicion OIT
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Tabla 71 Valoracion + suplemento en el trabajo

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades S 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
"“‘l"'.“‘“l i F. Concentracién intensa
Jgeramente incomoda ( . . L
: 1" L L . Trabajos de cierta precision 0 0
incémoda (inclinado) 2 3 : 3 = =
o Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 Trabaios de gr: a5
estirado) l’.l'.l_]()i\ g- L_r.m precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular - ']:l“y fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) A
Peso levantado [kg] Continuo 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte s s
10 3 4 Estridente y fuerte o7
25 20 H. Tensién mental
maix Proceso bastante complejo 1 1
355 22 - : == ”
o Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo dela Muy complejo 8 8
potencia calculada 1. Monotonia
Bastasite por. debajo 22 Trabajo algo mondtono 0 0
Apokeinete MK 55 Trabajo bastante monétono 1
E. Condiciones atmosféricas : <
: % Trabajo muy monétono
Indice de enfriamiento Kata ? ’ 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo, segunda Edicion OIT
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Tabla 72 Comparacion de Productividad Mano de Obra, Pre
implementacion de herramientas.

Productividad DOC- HH
Dia Produc Febrero Produc Marzo Produc Abril
1 0.0952 0.0941 0.0909
2 0.0930 0.0920 0.0899
3 0.0909 0.0899 0.0879
4 0.0941 0.0930 0.0909
5 0.0920 0.0909 0.0889
6 0.0952 0.0941 0.0879
7 0.0964 0.0952 0.0909
8 0.0941 0.0930 0.0909
9 0.0952 0.0941 0.0879
10 0.0941 0.0930 0.0909
11 0.0941 0.0930 0.0909
12 0.0952 0.0941 0.0920
13 0.0952 0.0941 0.0920
14 0.0930 0.0920 0.0899
15 0.0941 0.0930 0.0889
16 0.0952 0.0941 0.0920
17 0.0952 0.0941 0.0879
18 0.0920 0.0909 0.0839
19 0.0941 0.0930 0.0879
20 0.0930 0.0920 0.0899

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 73 Comparacion de Productividad Mano de Obra, Pre implementacion de
herramientas.

Productividad DOC- Pie2
Dia Produc Febrero Produc Marzo Produc Abril
1 0.0714 0.0672 0.0656
2 0.0702 0.0678 0.0645
3 0.0708 0.0672 0.0656
4 0.0721 0.0678 0.0650
5 0.0696 0.0672 0.0667
6 0.0708 0.0678 0.0661
7 0.0702 0.0684 0.0645
8 0.0714 0.0678 0.0656
9 0.0696 0.0672 0.0640
10 0.0696 0.0684 0.0640
11 0.0702 0.0672 0.0645
12 0.0702 0.0678 0.0645
13 0.0696 0.0678 0.0661
14 0.0714 0.0684 0.0645
15 0.0708 0.0678 0.0650
16 0.0696 0.0684 0.0640
17 0.0702 0.0684 0.0645
18 0.0714 0.0672 0.0656
19 0.0696 0.0684 0.0640
20 0.0696 0.0678 0.0640

Fuente: Novedades Judysa, 2018.

145



Tabla 74 Comparacion de Productividad Energia Eléctrica, Pre implementacion
de herramientas

Productivdidad DOC- kWh
Dia Produc Febrero Produc Marzo Produc Abril
1 0.001091 0.001030 0.000924
2 0.001090 0.001029 0.000924
3 0.001088 0.001028 0.000923
4 0.001090 0.001030 0.000924
5 0.001089 0.001029 0.000923
6 0.001090 0.001029 0.000924
7 0.001090 0.001029 0.000924
8 0.001090 0.001030 0.000924
9 0.001090 0.001030 0.000924
10 0.001089 0.001029 0.000923
11 0.001091 0.001030 0.000924
12 0.001090 0.001029 0.000924
13 0.001088 0.001028 0.000923
14 0.001090 0.001030 0.000924
15 0.001089 0.001029 0.000923
16 0.001089 0.001029 0.000923
17 0.001089 0.001029 0.000923
18 0.001089 0.001028 0.000923
19 0.001089 0.001029 0.000923
20 0.001089 0.001029 0.000923

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 75 Comparacion de Productividad total (Soles), Pre implementaciéon. De
herramientas Lean.

Productividad Total SOLES

Dia Produ. Febrero Produ. Marzo Produ. Abril

1 1.70 1.64 1.61
2 1.68 1.63 1.59
3 1.69 1.64 1.61
4 1.71 1.63 1.60
5 1.67 1.64 1.63
6 1.69 1.65 1.62
7 1.68 1.64 1.59
8 1.70 1.63 1.61
9 1.67 1.65 1.58
10 1.67 1.63 1.58
11 1.68 1.64 1.59
12 1.68 1.64 1.59
13 1.67 1.65 1.62
14 1.70 1.64 1.59
15 1.69 1.65 1.60
16 1.67 1.65 1.58
17 1.68 1.63 1.59
18 1.70 1.65 1.61
19 1.67 1.64 1.58
20 1.67 1.64 1.58

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 76 Desarrollo de Auditoria Semanal 5°S

Valoracion

valoracion

valoracion

valoracion

valoracion

148

1 ¢ Hay cosas inutiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? 1 0 0 1 1
2 ¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo? 1 0 0 0 0
¢Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o
3 similar en el entorno de trabajo? 0 0 0 0 0
¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicaciéon y
4 correctamente identificados en el entorno laboral? 0 0 0 1 1
¢ Estan todos los objetos de medicidon en su ubicacion y correctamente
1's 5 identificados en el entorno laboral? 0 0 0 0 0
¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes,
6 productos en su ubicacién y correctamente identificados? 0 0 0 0 0
¢ Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados
7 correctamente en el entorno de trabajo? 1 0 1 1 1
8 ¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? 1 0 0 0 0
¢ Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, Utiles o
9 similares en el entorno de trabajo? 0 0 0 0 0
10 ¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal? 0 0 1 1 1
Puntuacion TOTAL 1°S 1 5 7 8 8
¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,
1 lugares de trabajo? 0 0 1 1 1
¢Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente
2 identificables? 1 1 0 1 1
¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados
3 del producto final? 0 0 0 1 1
¢Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de
4 forma adecuada? 0 1 1 1 1
¢Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de
2°S 5 incendios mas cercano? 0 0 0 0 1
6 ¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? 1 1 1 1 1
¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar
7 adecuado y debidamente identificadas? 0 0 0 1 1
¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que
8 materiales van depositados en elllos? 0 1 1 1 1
¢Estan indicadas las cantidades méaximas y minimas admisibles y el
9 formato de almacenamiento? 0 0 0 0 0
¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los
10 |pasillos y areas de almacenamiento? 0 0 0 1 1
Puntuacion TOTAL 2 'S 1 3 5 7 8




iRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores

1 de | os equipos! ¢ Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? 1 0 0 0 0
¢Hay partes de las méaquinas o equipos sucios? ¢ Puedes encontrar
2 manchas de aceite, polvo o residuos? 1 1 1 1 1
¢ Esté la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en
3 general en mal estado? 0 0 0 0 0
¢ Esté el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido
4 |(total o parcialmente)? 0 0 0 0 1
3’S 5 ¢Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? 1 1 1 1 0
6 ¢ Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? 0 0 0 0 1
¢Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de
7 grasa, virutas...? 0 0 1 1 1
¢ Se realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
8 mantenimiento de la planta? 0 1 0 1 1
¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supenisar
9 las operaciones de limpieza? 0 0 0 1 1
10 |¢Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? 0 0 1 1 1
Puntuacion TOTAL 3°'S 2 2 5 I 8
1 ¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? 0 0 0 0 0
¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion
2 para la actividad que se desarrolla? 0 1 1 1 1
¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura
3 (calor / frio)? 1 1 1 1 0
4 ¢ Hay alguna ventana o puerta rota? 0 0 0 0 0
¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados
, 5 para fumar? 0 0 0 0 0
4’s , . . -
¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la
6 empresa? 0 0 1 1 1
7 ¢ Se actla generalmente sobre las ideas de mejora? 0 0 0 0 0
8 ¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? 0 0 0 0 1
¢, Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?
9 0 0 0 1 1
¢ Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios
10 |definidos, limitacién de pasillos, limpieza? 0 0 1 0 1
Puntuacion TOTAL 4°'S 2 3 5 5 8
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1 |¢Se realiza el control diario de limpieza? 0 0 1
2 |¢Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? 0 0 1
¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion
3 |diario para las actividades que se llevan a cabo? 0 0 0 0 0
¢Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos
4 |(amés, casco...? 0 0 0 0 0
¢ Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento
5S 5 |de los horarios de las reuniones? 0 0 0 0 1
¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los
6 |procedimientos estandars definidos? 0 0 0 0 1
7 |¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? 0 1 1 1 1
8 |¢Se estan cumpliento los controles de stocks? 0 0 0 0 1
9 |¢Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? 0 0 0 1 1
¢Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se
10 |realizan los seguimientos definidos? 0 0 1 1
Puntuacion TOTAL 5°S 0 3 5 8

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 77 Formato Kardex de Materia Prima — Cuero

Plantilla para el manejo de inventarios (kardex)

Nombre de la Compafifa Calzados Novedades Judysa

Area Area de Produccion

Descripciéon del producto Cuero

Unidad de medida Pie2

Entradas Salidas Saldo
Fecha Tipo Materia Prima . Valor unitario ) Valor unitario ) Valor unitario
Cantidad (Soles) Valor total Cantidad (Soles) Valor total Cantidad (Soles) Valor total
12-may-18iCuero 128 10.00 1,280.00 - - 128.00 10.00 1,280.00
Inventario inicial 128.00 10.00 1,280.00

12-may-18iCuero 384 10.00 3,840.00 512.00 10.00 5,120.00
14-may-18;Cuero 128.00 10.00 1,280.00 384.00 10.00 3,840.00
15-may-18iCuero 128.00 10.00 1,280.00 256.00 10.00 2,560.00
16-may-18!Cuero 128.00 10.00 1,280.00 128.00 10.00 1,280.00
16-may-18;Cuero 256.00 10.00 2,560.00 - - 384.00 10.00 3,840.00
17-may-18iCuero 128.00 10.00 1,280.00 256.00 10.00 2,560.00
18-may-18iCuero 128.00 10.00 1,280.00 128.00 10.00 1,280.00
19-may-18iCuero 640.00 10.00 6,400.00 - - 768.00 10.00 7,680.00
21-may-18iCuero 112.00 10.00 1,120.00 656.00 10.00 6,560.00
22-may-18;Cuero 112.00 10.00 1,120.00 544.00 10.00 5,440.00
23-may-18iCuero 112.00 10.00 1,120.00 432.00 10.00 4,320.00
24-may-18}Cuero 112.00 10.00 1,120.00 320.00 10.00 3,200.00
25-may-18Cuero 112.00 10.00 1,120.00 208.00 10.00 2,080.00
26-may-18iCuero 336 10.00 3,360.00 - - 544.00 10.00 5,440.00
28-may-18Cuero 104.00 10.00 1,040.00 440.00 10.00 4,400.00
29-may-18iCuero 104.00 10.00 1,040.00 336.00 10.00 3,360.00
30-may-18Cuero 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
31-may-18;Cuero 104.00 10.00 1,040.00 128.00 10.00 1,280.00
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31-may-18Cuero 208 10.00 2,080.00 - - 336.00 10.00 3,360.00
01-jun-18Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
02-jun-18;Cuero 520 10.00 5,200.00 - - 752.00 10.00 7,520.00
04-jun-18;Cuero B 104.00 10.00 1,040.00 648.00 10.00 6,480.00
05-jun-18{Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 544.00 10.00 5,440.00
06-jun-18;Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 440.00 10.00 4,400.00
07-jun-18Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 336.00 10.00 3,360.00
08-jun-18;Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
09-jun-18{Cuero 312 10.00 3,120.00 544.00 10.00 5,440.00
11-jun-18{Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 440.00 10.00 4,400.00
12-jun-18;Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 336.00 10.00 3,360.00
13-jun-18;Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
13-jun-18iCuero 208 10.00 2,080.00 440.00 10.00 4,400.00
14-jun-18}Cuero B 104.00 10.00 1,040.00 336.00 10.00 3,360.00
15-jun-18{Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
16-jun-18{Cuero 208 10.00 2,080.00 - - 440.00 10.00 4,400.00
18-jun-18;Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 336.00 10.00 3,360.00
19-jun-18}Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
20-jun-18;Cuero B 104.00 10.00 1,040.00 128.00 10.00 1,280.00
21-jun-18;Cuero 208 10.00 2,080.00 336.00 10.00 3,360.00
21-jun-18}Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 232.00 10.00 2,320.00
22-jun-18;Cuero - 104.00 10.00 1,040.00 128.00 10.00 1,280.00
23-jun-18Cuero 208 10.00 2,080.00 - - 336.00 10.00 3,360.00

B - - 336.00 10.00 3,360.00

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 78 Formato Kardex de Materia Prima — Plantas

Plantilla para el manejo de inventarios

(kardex)

Nombre de la Comparfiia Calzados Novedades Judysa

Area Area de Produccion

Descripcién del producto Planta

Unidad de medida Docenas Pares

Entradas Salidas Saldo
. . . Valor Valor . .
Fecha Tipo Materia Prima Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad Wbl Valor total
(Soles)
(Soles) (Soles)
12-may-18{Planta Calzado 4 60.00 240.00 - - 4 60.00 240.00
Inventario inicial 4 60.00 240.00

12-may-18}Planta Calzado 40 60.00 2,400.00 44 60.00 2,640.00
14-may-18:Planta Calzado 8 60.00 480.00 36 60.00 2,160.00
15-may-18i Planta Calzado 8 60.00 480.00 28 60.00 1,680.00
16-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 20 60.00 1,200.00
17-may-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 12 60.00 720.00
18-may-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 4 60.00 240.00
19-may-18iPlanta Calzado 40 60.00 2,400.00 - - 44 60.00 2,640.00
20-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 36 60.00 2,160.00
21-may-18}{Planta Calzado 8 60.00 480.00 28 60.00 1,680.00
22-may-18:Planta Calzado 8 60.00 480.00 20 60.00 1,200.00
23-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 12 60.00 720.00
24-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 4 60.00 240.00
26-may-18|Planta Calzado 40 60.00 2,400.00 - - 44 60.00 2,640.00
28-may-18|Planta Calzado 8 60.00 480.00 36 60.00 2,160.00
29-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 28 60.00 1,680.00
30-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 20 60.00 1,200.00
31-may-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 12 60.00 720.00
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01-jun-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 4 60.00 240.00
02-jun-18}Planta Calzado 40 60.00 2,400.00 - - 44 60.00 2,640.00
04-jun-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 36 60.00 2,160.00
05-jun-18:Planta Calzado 8 60.00 480.00 28 60.00 1,680.00
06-jun-18iPlanta Calzado 8 60.00 480.00 20 60.00 1,200.00
07-jun-18}Planta Calzado 8 60.00 480.00 12 60.00 720.00
08-jun-18}Planta Calzado - 8 60.00 480.00 4 60.00 240.00
09-jun-18;Planta Calzado 40.00 60.00 2,400.00 - 44 60.00 2,640.00
11-jun-18Planta Calzado 8 60.00 36 60.00 2,640.00
12-jun-18Panta Calzado 8 60.00 480.00 28 60.00 2,160.00
13-jun-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 20 60.00 1,680.00
14-jun-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 12.00 60.00 1,200.00
15-jun-18iPlanta Calzado - 8 60.00 480.00 4.00 60.00 720.00
16-jun-18Panta Calzado 40.00 60.00 2,400.00 - - 44.00 60.00 3,120.00
18-jun-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 36.00 60.00 2,640.00
19-jun-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 28.00 60.00 2,160.00
20-jun-18:Planta Calzado 8 60.00 480.00 20.00 60.00 1,680.00
21-jun-18iPanta Calzado 8 60.00 480.00 12.00 60.00 1,200.00
22-jun-18!Planta Calzado 8 60.00 480.00 4.00 60.00 720.00

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 79 Formato Kardex de Materia Prima — Pegamento

Plantilla para el manejo de inventarios

(kardex)

Nombre de la Compafifa Calzados Novedades Judysa
Area Area de Produccion
Descripcién del producto Pegamento
Unidad de medida Lata
Entradas Salidas Saldo
Fecha Tipo Materia Prima . V_a'°_r . V_a'°_r . V_alo_r
Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total
(Soles) (Soles) (Soles)
12-may-18iPegamento 1 110.00 110.00 - - 1 110.00 110.00
Inventario inicial 1 110.00 110.00
12-may-18;Pegamento 2 110.00 220.00 3 110.00 330.00
14-may-18;Pegamento 1 110.00 110.00 2 110.00 220.00
16-may-18iPegamento 1 110.00 110.00 1 110.00 110.00
19-may-18{Pegamento 2 110.00 220.00 - - 3 110.00 330.00
21-may-18!{Pegamento 1 110.00 110.00 2 110.00 220.00
23-may-18!{Pegamento 1 110.00 110.00 1 110.00 110.00
26-may-18iPegamento 2 110.00 220.00 - - 3 60.00 330.00
28-may-18iPegamento 1 60.00 60.00 2 60.00 270.00
30-may-18;Pegamento 1 60.00 60.00 1 60.00 210.00
02-jun-18! Pegamento 2 110.00 60.00 - 3 60.00 210.00
04-jun-18i Pegamento 1 60.00 60.00 2 60.00 150.00
06-jun-18{Pegamento 1 60.00 60.00 1 60.00 90.00
09-jun-18!Pegamento 2 110.00 220.00 - - 3 60.00 310.00
11-jun-18{Pegamento 1 60.00 60.00 2 60.00 250.00
13-jun-18iPegamento 1 60.00 60.00 1 60.00 190.00
16-jun-18iPegamento 2 110.00 220.00 - - 3 60.00 410.00
18-jun-18iPegamento 1 60.00 60.00 2 60.00 350.00
20-jun-18; Pegamento 1 60.00 60.00 1 60.00 290.00
23-jun-18iPegamento 2 110.00 220.00 - - 3 60.00 510.00

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 80 Formato Kardex de Materia Prima — Hilos

Plantilla para el manejo de inventarios

Area

Unidad de medida

(kardex)

Area de Produccion

Descripciéon del produ Hilos

Caja de Conos

Nombre de la Compaf Calzados Novedades Judysa

Tipo Entradas Salidas Saldo

. Valor Valor Valor

Fecha Materia . . . L : L
Prima Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total

(Soles) (Soles) (Soles)
12-may-18iCaja de Hilos 2 25.00 50.00 - - 2 25.00 50.00
Inventario inicial 2 25.00 50.00
12-may-18:Caja de Hilos 4 25.00 100.00 6 25.00 150.00
14-may-18:Caja de Hilos 25.00 100.00 2 25.00 50.00
26-may-18iCaja de Hilos 4 25.00 100.00 - - 6 25.00 150.00
28-may-18!Caja de Hilos 25.00 100.00 2 25.00 50.00
09-jun-18}Caja de Hilos 4 25.00 100.00 - - 6 25.00 150.00
11-jun-18!Caja de Hilos 25.00 100.00 2 25.00 50.00
23-jun-18iCaja de Hilos 4 25.00 100.00 - - 6 60.00 150.00

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 81 Formato Kardex de Materia Prima — Bencina.

Plantilla para el manejo de inventarios

Nombre de la Compafiia

(kardex)

Calzados Novedades Judysa

Area Area de Produccion
Descripcién del producto Bencina
Unidad de medida Galon
Entradas Salidas Saldo
Fecha Tipo Materia Prima . V.alo.r . V_alo.r . \{alo_r
Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total
(Soles) (Soles) (Soles)
12-may-18iBencina 1 15.00 15.00 - - 1 15.00 15.00
Inventario inicial 1 15.00 15.00
12-may-18{Bencina 2 15.00 30.00 3 15.00 45.00
14-may-18!Bencina 15.00 30.00 1 15.00 15.00
26-may-18iBencina 2 15.00 30.00 - - 3 15.00 45.00
28-may-18iBencina 15.00 30.00 1 15.00 15.00
09-jun-18{Bencina 2 15.00 30.00 - - 3 15.00 45.00
11-jun-18!Bencina 15.00 30.00 1 15.00 15.00
23-jun-18iBencina 2 15.00 30.00 - - 3 60.00 45.00

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 82 Formato Kardex de Materia Prima — tintes

Plantilla para el manejo de inventarios

(kardex)

Nombre de la Compafiia Calzados Novedades Judysa
Area Area de Produccion
Descripciéon del producto Tintes
Unidad de medida Frasco
Entradas Salidas Saldo
Fecha Tipo Materia Valor Valor Valor
Prima Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total
(Soles) (Soles) (Soles)
12-may-18iTintes 2 30.00 60.00 - - 2 30.00 60.00
Inventario inicial 2 30.00 60.00
12-may-18iTintes 2 30.00 60.00 4 30.00 120.00
02-jun-18; Tintes 2 30.00 60.00 2 30.00 60.00
04-jun-18: Tintes 2 30.00 60.00 - - 4 30.00 120.00
23-jun-18iTintes 2 30.00 60.00 2 30.00 60.00

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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Tabla 83 Formato Kardex de Materia Prima — Adornos

Plantilla para el manejo de inventarios

Area

(kardex)

Nombre de la Compaf Calzados Novedades Judysa
Area de Produccion
Descripcion del produ Adornos

Unidad de medida Bolsa
. Entradas Salidas Saldo
Tipo
. Valor Valor Valor
Fecha Materia . . . N . L
Prima Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total
(Soles) (Soles) (Soles)
12-may-18iAdornos 1 30.00 30.00 - 1 30.00 30.00
Inventario inicial 1 30.00 30.00
12-may-18{Adornos 2 25.00 50.00 3 26.67 80.00
02-jun-18;Adornos 26.67 53.33 1 26.67 26.67
04-jun-18{Adornos 2 25.00 50.00 - - 3 25.56 76.67
23-jun-18iAdornos 25.56 51.11 1 25.56 25.56

Fuente: Novedades Judysa, 2018.
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B. ANEXO DE FIGURAS
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Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguri dad, motivacion plena
Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad enla fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
Tiempo de ciclo de cliente :
(Takt Time) Paradas autométicas
Flujo continuo pieza a piexa Separacion hombre-miquina
Sistema Pull Poka-Yoke
estables y darizados Produccién nivelada Mejora continua (Kaizen)
T C o oo ién icacid e
Gestin
VSM 55 SMED TPM KANBAN Visual KPT's
1 | | | 1 |
T
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnastico operativas de seguimientn

Figura 46 Casa de Lean Manufacturing

Fuente: Libro “técnicas del lean Manufacturing” por: Antonio Vizan

Lista de técnicas v técnicas asimiladas a acciones de mejora de sistemas
productivos

= Las 58§
+ Control Total de Calidad
+ Circulos de Control de Calidad

Orientacidn al cliente

Control Estadistico de Procesos

Benchmarking

+ Sistemas de sugerencias
« SMED

Anilisis e ingenieria de valor

TOC (Teoria de las restricciones)
Coste Basado en Actividades
Seis Sigma

+ Disciplina en el lugar de trabajo

+ Mantenimiento Productivo Total

+ Kanban

4

Mejoramiento de la calidad

+ Nivelacion y equilibrado Sistema Matricial de Control Interno

+ Just in Time Cuadro de Mando Integral

+ Cero Defectos

Presupuesto Base Cero

+ Actividades en grupos pequefios Organizacion de Ripido Aprendizaje

+ Mejoramiento de la Productividad

4

Despliegue de la Funcién de Calidad
« Autonomacion (Jidoka) = AMFE

+ Técnicas de gestion de calidad

Ciclo de Deming

+ Deteccidn, Prevencidn y Eliminacion de
Desperdicios

Funcidon de Pérdida de Taguchi

Figura 47 Técnicas y Herramientas Lean

Fuente: Libro “técnicas del lean Manufacturing”. Antonio Vizan
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SIMBOLO| NOMBRE DESCRIPCION

Indica las principales fases del proceso
0PERAC|ON Agrega, modifica , montaje etc.
Verifica la calidad, cantidad,En general
|NS PECCION no agrega valor
Indica el movimiento de materiales.
TRAN SPORTE Traslado de un lugar a otro

Indica demora entre dos operaciones o
DEMORA abandono momentaneo.

Indica deposito de un objete bajo
AL MAC E N vigilancia en un almacen

COMBINADA | Indica varias actividades simultaneas

Figura 48 Simbologia DOP

Fuente: Libro “técnicas del lean Manufacturing” por: Antonio Vizan

Tener lo
mejorando necesario

Cada objeto Que cada
con su lugar cosatenga
marcado su sitio

Areade
trabajo limpia

Figura 49 Metodologia 5°S

Fuente: Libro “técnicas del lean Manufacturing” por: Antonio Vizan
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Figura 50 Aplicacion de Entrevista al duefio Novedades Judysa

Fuente: Novedades Judysa

Figura 51 Area de Cortado

Fuente: Novedades Judysa
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Fuente: A
Novedades Judysa

Figura 53 Area de Armado

Fuente:Novedades Judysa
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Figura 54 Area de Alistado

Fuente: Novedades Judysa
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C. ANEXO DE INTRUMENTOS
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.-.'} b

maeme me dirijo a Ud. Con el propésito de comunicarle que el Sr.
Daniel Vasquez Carranza, identificado con DNI 48201738, estudiante de
A Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, viene realizando el desarrollo del
~ proyecto de investigacién “APLICACION DE HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING EN EL PROCESO PRODUCTIVO, PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE CALZADO

NO ~ Trujillo, 3 de Abril de 2018.
-éa £

Sr. uy?génc 2 Vviuinios
Gerent Gareral
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Fecha:

GUIA DE ENTREVISTA

Entrevistador: Harold Vasquez Carranza

Entrevistado: Luis Sanchez Muioz

Razon Social de La empresa: Novedades Judysa

o bk 0N PE

¢, Qué tipo de calzado produce?

¢, Cuantos afos lleva como empresario de calzado?

¢, Cuantas areas tiene la empresa?

¢, Quiénes son sus principales clientes?

¢, Ha observado que sus trabajadores no aprovechan bien el tiempo?

¢ Porque?

6. ¢Se esta cumpliendo con todos los objetivos de produccion?

¢, Como mide los resultados de su empresa?

8. ¢En su empresa ejecutan actividades de limpieza, ordenamiento o

9.

aprovechamiento de espacio?

¢, Realiza capacitaciones a sus trabajadores? ¢ Por qué?

10. ¢ Usted cree que su empresa tiene buena productividad?

11.¢Por qué cree que es importante una buena productividad para su

empresa?

12. ¢ Cuéantos trabajadores laboran en su empresa, en el area de

produccion?

13. ¢Cuanto es el Sueldo de Los trabajadores del area de Produccion?

14.¢Cuéantas es el horario de trabajo en el area de produccion?
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: Desacuerdo.

FIRMA

,@217 .
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Escala

Objetivos | g5 ativa | Observaciones
Especificos Al Bl C
Generalidades

de novedades
Judysa

Escala Evaluativa:

cuerdo

Totalmente de acuerdo
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Instrumento 2 — Formato Toma de Tiempos

OPERACIONES

ACTIVIDADES

observaciones en minutos

5

6

10

RECEPCION DE MP

CORTADO

PERFILADO

ARMADO

ALISTADO

ALMACEN DE PT
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Instrumento 3 — Productividad H-H

Empresa "NOVEDADES JUDYSA"
Formato de Control de Trabajo y Asistencia

Lunes

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

H.Entrada

H. Salida

Doc

H.Entrada

H. Salida

Doc

H.Entrada

H. Salida

Doc

H.Entrada

H. Salida

Doc

H.Entrada

H. Salida

Doc

Cortado

OPER1

OPER2

Perfilado

OPER1

OPER?2

OPER3

OPER4

Armado

OPER1

OPER2

OPER3

OPER4

Alistado

OPER1

OPER2

Elaboracion Propia
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Instrumento 4— Productividad M.P.

Empresa " NOVEDADES JUDYSA"
Formato de Control de Materia Prima

Dia

Salida de
Cuero Pie2

Devolucién
Cuero Pie2

Cuero Pie2
Utilizado

Ol (N[O |WIN|EF

=
o

[EY
=

[y
N

[EY
w

[EEY
~

[EY
u

=
(o)}

[EY
~N

[EY
(0]

=
(\o)

N
o

Elaboracién Propia
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Instrumento 5 — Productividad E.E.

Empresa " NOVEDADES JUDYSA"
Formato de Consumo de Energia - KW

Dia Kwh -Entrada | kWh -Salida kWh Diario

O |IN|[O|N|R|W[IN |-

=
o

[y
[y

=
N

[y
w

[ERY
D

=
(2]

=
(o)}

[EY
~N

=
o

=
(Y]

N
o

Elaboracién Propia
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Instrumento 6 — BRAINSTORMING.

Formato de Lluvia de Ideas - Novedades Judysa

Causas de la Baja Productividad

O[N] |WIN|F

=
o

[EEN
[N

[EEN
N

[EEN
w

[EEN
S~

[EEN
(Ca]

[EEN
[e)]

[EEN
~

[EEN
oo

[EEY
(Xo]

N
o

Fuente: Elaboracion Propia
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Instrumento 7 — Diagrama de Ishikawa

Causa Efecto

[ Hombre }[ Maquina ][ Entorno J

Problema

Subcausa\

-

Causa principal

[ Material J[ Método ][ Medida J
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Instrumento 8 — Formato Check List 5S

Separar lo necesario de lo innecesario

¢Hay cosas inttiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?

En caso afirmativo
marcar la casilla.

Il S1=Seiri=Clasificar Sl

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S1

-
1

¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de -
2 [trabajo?

¢Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o -
3 similar en el entorno de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacién y -
4 |correctamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estéan todos los objetos de medicién en su ubicacién y correctamente -
5 |identificados en el entorno laboral?

¢ Estéan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, -
6 productos en su ubicacion y correctamente identificados?

¢ Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados -
7 |correctamente en el entorno de trabajo?

¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? -
8

¢ Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, Utiles o -
9 similares en el entorno de trabajo?

¢ Estéan los elementos innecesarios identificados como tal? -
10

Puntuacién 5 |SNO OK

Fuente: Elaboracion Propia

178




"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

Fuente: Elaboracion Propia

. Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
Id = = Sl ’ '
S2=Seiton=0Ordenar verificacion S1
¢ Estan claramente definidos los pasillos, éareas de almacenamiento, -
1 lugares de trabajo?
¢Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente -
2 identificables?
¢ Estéan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados -
3 |del producto final?
¢ Estén todos los materiales, palets, contenedores almacenados de -
4 |forma adecuada?
¢Hay algun tipo de obstéaculo cerca del elemento de extincién de -
5 incendios méas cercano?
¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? -
6
¢ Estéan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar -
7 |adecuado y debidamente identificadas?
¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que -
g |materiales van depositados en elllos?
¢ Estén indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el -
9 formato de almacenamiento?
¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los -
10 |pasillos y areas de almacenamiento?
Puntuacién -SegundaS NO OK
r—_ _
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LIl S3=Seiso=Limpiar SI

iRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S1

Fuente: Elaboracion Propia
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1 de | os equipos! ¢Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? -

¢Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ¢ Puedes encontrar r
2 |manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en r
3 |general en mal estado?

¢ Esté el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido r
4 |(total o parcialmente)?

¢Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? r
5

¢ Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? r
6

¢ Se limpian las méquinas con frecuencia y se mantienen libres de r
7 |grasa, virutas...?

¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el r
g |mantenimiento de la planta?

¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supenisar -
g |las operaciones de limpieza?

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? -
10

Puntuacion 5 |Tercera S NO OK




Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

I S4=Seiketsu=Estandarizar Sl

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S1

Fuente: Elaboracion Propia

¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? -
1

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion -
2 para la actividad que se desarrolla?

¢Hay algin problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura -
3 (calor / frio)?

¢ Hay alguna ventana o puerta rota? r
4

¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados -
5 |parafumar?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la -
6 empresa?

¢ Se actla generalmente sobre las ideas de mejora? -
7

¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? r
8

¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? r
9

¢ Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios -
10 |definidos, limitacion de pasillos, limpieza?

Puntuacion -CuartaS NO OK
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“Hacer el habito de la obediencia a las reglas’

Il S5=ShitsukeDisciplinar Sl

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S1

Fuente: Elaboracion Propia

¢ Se realiza el control diario de limpieza? -
1

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? -
2

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion r
3 diario para las actividades que se llevan a cabo?

¢ Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos -
4 |(amnés, casco...?

¢,Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento -
5 |de los horarios de las reuniones?

¢Esté todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los -
6 |procedimientos estandars definidos?

¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? -
7

¢, Se estan cumpliento los controles de stocks? -
8

¢Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? -
9

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se -
10 |realizan los seguimientos definidos?

Puntuacidén -QuintaS NO OK
—
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Instrumento 9 — Formato recorridos Layout

Fuente:

AREA AREA
Antes (m) Después (m)
Almacén de M.P Cortado
Cortado Perfilado
Perfilado Armado
Armado Alistado
Alistado Almacén de P.T
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Instrumento 10 — Total Formato numero
de errores Pokayoke

Disminucion de Recorrido

Fuente: Elaboracion Propia
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Instrumento 11 — Formato Kardex
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Plantilla para el manejo de inventarios

(kardex)

Nombre de la Compafifa
Area

Descripciéon del producto
Unidad de medida

Entradas Salidas Saldo

B Tipo Materia Valor Valor Valor
Prima Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total Cantidad unitario Valor total

(Soles) (Soles) (Soles)

Fuente: Elaboracion Propia
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