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INFLUENCIA DE LA HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CUEROS CHAVEZ S.A.C

INFLUENCE OF THE LEAN MANUFACTURING TOOL ON THE PRODUCTIVITY
OF THE COMPANY CUEROS CHAVEZ S.A.C

Mariela Rojas Manayalle'

Resumen

El presente trabajo investigativo tuvo por objetivo principal Determinar la Influencia de
la herramienta Lean Manufacturing en la productividad de la empresa Cueros Chavez
S.A.C la cual tuvo como tipo aplicativa y disefio experimental. Para realizar cuya
investigacion se empleo una encuesta a toda la poblacion que son 15 trabajadores
para poder asi ver cual es el problema principal lo cual pude llegara ala conclusion de
que hace falta la aplicar las herramientas de lean manufacturing lo que esto permitira
aumentar la productividad en los diferentes productos tales como la billetera ,
monedero y correa utilizando las 5S y el VSM lo que trajo como conclusiones el de
luego de analizar la informacion adjuntada durante la fase de diagnostico en CUEROS
CHAVEZ S.A.C, encontramos que los factores actuales para el proceso de materias
primas y productos terminados son insuficientes, y la compafiia carece con un sistema

de gestidn de inventarios en el sector del almacen.

Palabras claves: Productividad , lean manufacturing, 5S,VSM , influencia

' Adscrito a la Escuela Académica de Ingenieria Industrial Pregrado, Universidad Sefior de Sipan,
Pimentel, Peru, email: rmanayallem@crece.uss.edu.pe, cddigo ORCID: https://orcid.org/0000-0002-
9280-8108
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Abstract

The main objective of this research work was to determine the influence of the Lean
Manufacturing tool on the productivity of the company Cueros Chavez S.A.C, which
had an application type and experimental design. To carry out the investigation, a
survey was used of the entire population, which is 15 workers, in order to see what the
main problem is, which | could reach the conclusion that it is necessary to apply lean
manufacturing tools, which will allow increasing productivity in the different products
such as the wallet, purse and strap using the 5S and the VSM, which brought as
conclusions that of after analyzing the information attached during the diagnostic phase
in CUEROS CHAVEZ S.A.C, we found that the current factors for the process of
materials raw and finished products are insufficient, and the company lacks an

inventory management system in the warehouse sector.

Keywords: Productivity, lean manufacturing, 5S, VSM, influence
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INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

En el articulo del diario el Pais (2018) nos dice que El término "productividad"
se ha incorporado un idioma corporativo, pero se define, el alcance y posibles
factores que lo detalla y siguen sin estar claros. Dado que este es un fenédmeno
que Uruguay aun no puede medir, es dificultoso para las companias en la toma de
decisiones que puedan mejorar esta area. En el analisis tedrico realizado por los
autores (Bibiana et al,2018) identificaron dos tipos de factores que determinan el
incremento de la productividad: factores ambientales externos, como la realidad
macroeconomica O el departamento, la ubicacion o la estructura del mercado
laboral - "relativamente mas alla del control directo de la empresa" - y la gestidon
corporativa, como "modelo de negocio, gestion de los recursos humanos y
materiales, y voluntad de negociar y distribuir las ganancias de productividad" -
"Factores gestionados por la organizacion"

Segun el Centro de investigacion de economia y negocios
globales(2018)nos dice que en Is actualidad, y el incremento econémico del Peru
se ha desacelerado significativamente. Muchas personas atribuyen este descenso
a la reduccion de la inversion y al estancamiento del consumo privado (este ultimo
esta relacionado con la baja tasa de empleo adecuado), pero pocos mencionan el
factor de productividad y el crecimiento econémico. El pilar clave . El documento
enfatizara la importancia de este ultimo en la economia.

Segun el Centro de investigacion de economia y negocios globales(2018)el
crecimiento econdmico de estos paises solo se relaciona con tres aspectos
denominados factores de produccién, a saber, capital, trabajo y productividad. Los
factores de capital estan relacionados con: i) inversion privada e inversion publica;
i) asociacion publico-privada (APP); iii) reglas macro fiscales y marco impositivo
estable; iv) gestion 6ptima de la deuda publica, etc. El trabajo esta relacionado con:
i) la mejora adecuada del empleo (la PEA esta totalmente ocupada); ii) la

capacitacion en el trabajo; iii) la seguridad Universal y iv) Reforma Laboral. La
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productividad o productividad total de los factores (PTF) esta relacionada con el
uso eficiente de los factores de produccion (capital, trabajo u otros) y, lo que es
mas importante, esta relacionada con el progreso tecnoldgico. A la larga, esta
productividad puede traducirse en mayor competitividad, mayores ingresos y
reduccion de la pobreza.

En Meéxico, segun el Instituto Nacional de Estadistica y Geografia
(INEGI)(2015) nos dice brinda un panorama econdmico de la industria del calzado,
sefalando que hasta 2014 Las partes superiores de cuero y cuero representan la
mayor proporcién de la fabricacion de calzado. Las actividades econdmicas
representan el 73,3% de los ocupados y el 78% de la produccién. La industria
mexicana del calzado representa el 2.4% del total de ocupaciones de la industria.
Las empresas manufactureras y de calzado representaron el 1,7% del total.
Ademas, con el fin de obtener suministros de fabricacion de calzado de cuero,
estimando que estas fabricas han creado 17.000 puestos de trabajo adicionales
para sus proveedores. Microempresas La industria del calzado representé el 78,5%
y produjo el 6,2% Produccion total. Por otro lado, la fuente indicé que el 19,4% La

produccién es insumo importado, de los cuales el 80,6% es insumo nacional

1.2. Trabajos previos

Tamashiro y Yacarini (2018) en su tesis titulada Propuesta de mejora de la
productividad mediante la aplicacion de la metodologia de Manufactura Esbelta en
el area de produccion de una fabrica de calzados para damas tuvo como resultados
de dichos datos obtenidos de la propuesta de asignacion de fabrica, y se mejoro el
tiempo de ciclo de las fuerzas armadas y los resultados se reflejan en Mapa de la
corriente de valor futura lo que tuvo como conclusion La ventaja de sustituir el
sistema de montaje es que, en primer lugar, funcionara con 9 operarios en lugar de
los 11 propuestos al inicio del actual sistema de montaje manual. Al mismo tiempo,

el tiempo de ciclo nuevo cubre el tiempo adquirido por el montador. El tiempo de
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emparejamiento es de 0,92 minutos / par, lo que puede satisfacer las necesidades

actuales.

Segun Vargas, Muratalla y Jiménez (2016) en su articulo llamado Lean
Manufacturing ¢una herramienta de mejora de un sistema de produccion? tuvo
como fianlidad diagnosticar el impacto implementado como es la herramienta de
manufactura esbelta continia mejorando sistema continuo y optimizado lo cual
se tuvo como resultado que al observar los resultados presentados ha tenido una
disminucion en los costos de produccion , inventario , costo , calidad costo de
compra y esto hace que tengamos el mejor aprovechamiento de los recursos ya

sea humanos como material lo cual esto ayuda a tener una mejor productividad.

Segun los autores Sarria, Fonseca y Bocanegra (2017) en su articulo
llamado Modelo metodolégico de implementacion de lean manufacturing, como
resultados que se pudo observar que las herramientas mas utilizados son 5S
Kaizen , Kanban Pull y SMED estas son los diferentes practicas que se han
planteado en este articulo lo cual tuvieron como conclusiones el de reconocer la
importancia de usar las diferentes disciplinas que tienen los instrumentos lean

manufacturing

Segun los autores Carrillo et al (2018) en su articulo llamado Lean
manufacturing: 5 s y TPM, instuementos de mejorar la estandarizacién
metalmecanica en Cartagena, Colombia tuvo como resultados tener que
implementar el método de 5 s, lo cual se comenzé a capacitar teniendo una area
especifica sobre esta capacitacién dando responsabilidades después observando
el area de limpieza de esta empresa se vio que habia un desorden lo que se tuvo
que crear tarjetas rojas , clasificando y enumerando esto ayudo a eliminarlos
objetos que no son de esa area esto con el fin de que los trabajadores puedan
circular en un area mas limpia y ordenada lo cual se llego a las posteriores

conclusiones que la empresa ha empezado la implementacion de las 3S primeras
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en el area de lavado lo cual ha tenido el siguiente resultado la eliminacion de 37,1

kg lo cual tuvo un espacio despejado del 22% del area.

Segun la investigacion por Bellido y Telles (2019) llamada Aplicacion del
método Lean Manufacturing en la empresa COTTASH E.l.LR.L tuvieron como
resultados ademas de reducir el tiempo de fabricacion en 55 segundos, el VSM
actual después de la simulacidon también provocé que el porcentaje de tiempo
activo en el area de fabricacion aumentara al 100% lo cual se debe a la reduccion
del tiempo de inactividad en el proceso de produccion. Los siguientes puntos se
mejoraran Las recomendaciones para la fabricacion de herramientas y los
resultados de la simulacion se describen en detalle los cuales llegaron a las
siguientes conclusiones que para eliminar o reducir el desperdicio se debe aplicar
el 5, porque la simulacién 5 puede reducir el desperdicio en un 85,33%. Para lograr
la quinta generacion en el futuro, todos los empleados deben estar comprometidos

con el cambio cultural de la empresa para mejorar la organizacion COTTASH.

Segun Escalante y Valencia (2019) en su investigacioén titulada Propuesta
de Mejora de Procesos empleando herramientas de Lean Manufacturing en la
confeccién de Calentadores de Brazo para incrementar la productividad en una
Pyme textil en Arequipa tuvo como objetivos la elaboracion de proponer una mejora
empleando los instrumentos de lean esto ayudara al crecimiento de la
productividad de la PYME textil Arequipa teniendo como resultados la ejecucién
con los instrumentos de manufactura esbelta esto ayudara a la diagnosticar los
problemas que estan en los procesos como lo es los calentadores de brazo lo que
se hizo la elaboracion del VSM lo que se encontré los cuellos de botella todo con
el monto de S/. 20386,51; $3,943,507 en mermas por mal funcionamiento de los
sistemas kanban ($3,692,370 por la produccion de 835 productos innecesarios, lo
que incremento el costo del lote era $251,137 por reposicion por mal seguimiento
del producto que resultd en pérdidas o reprocesos innecesarios), S/. 1524.00y S /.

El inventario y el envio cuestan $1953,27 y el pos procesamiento cuesta

18



$1778,428. Analizd6 adecuadamente estos y vio como se agrupaban de acuerdo a

tener la mayor prioridad y poder ver la mejor solucion a cada problema.

Segun Cifuentes (2015) en su investigacion titulada Propuesta de una
metodologia de lean service a través de las herramientas de lean manufacturing
para mejorar el proceso en la atencion al cliente en la compania de traslado de
dinero, tuvo como objetivos proponer una forma de aplicar herramientas de
"fabricacion ajustada" al método "Lean service" de la compafiia de servicios se
puede mejorar la satisfaccion del cliente lo cual tuvo como resultados la aplicacion
de una encuesta aplicada a 700 clientes los cuales fueron realizadas mediante la
escala de Liker de 1 a 5 lo cual 1 es nada satisfecho y 5 es totalmente satisfecho
la cual concluyé que al implementar herramientas lean, se puede entregar con
anticipacion Tenga en cuenta que el tiempo de solicitud, queja o reclamo es de 34
a 17 dias ( Tenga en cuenta que la relacién de giro requerida es de 1 hora o 10
min, y acortd la duracion en otros procesos, en el proceso de generar conceptos,

El tiempo inicial para dar respuesta al cliente fue de 8 dias y de 3 dias.

Segun Escaida Jara y Letzkus (2016) en su articulo llamado Mejora de
procesos productivos mediante lean manufacturing la cual tuvo como objetivos es
identificar y presentar sugerencias para un plan de mejora en la baja eficiencia en
la produccion de colchones de los CDC sus resultados fue la necesidad de
centralizar el taller de produccién para automatizar algunas operaciones y proponer
un nuevo disefo de fabrica para optimizar las operaciones, transferencia de
materias primas y trabajos en curso, agilidad retrocesos en procesos y logistica lo
cual llegaron a las conclusiones Segun los métodos de produccién ajustada, Para
eliminar las malas practicas de produccion de residuos en la fabrica de CDC, es
posible revelar 4 problematicas fundamentales y causas. Son: el traslado recargado
de materiales, MP y productos semiacabados para carretillas elevadoras con un
indice alto de porcentaje de productos semiacabados el tiempo de espera de cada

seminario afectara flujo de trabajo continuo e inventario excesivo productos
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semielaborados relacionados con transporte, defectos y cambios de horario e

inventario.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Productividad

Suele entenderse como relacionar entre los diferentes elementos o
recursos utilizados para cumplir con los resultados esperados de planes
anteriores, y es también uno de los métodos utilizados para medir el
desempefio de la empresa al compararlos con resultados anteriores.
(Gémez y Brito, 2020, p.68).

Por lo tanto su férmula es la siguiente:

'. Produccion
Productividad (Pt) = " Insumos

Fuente: Gémez y Brito, 2020, p.68

Tipos de productividad
Para Render y Heizer (2007) la productividad se mide de dos maneras:

» Productividad parcial o de un solo factor: indica la conexion entre la
utilizacion de un solo insumo y las cantidades producidas por la empresa,

la cual se mide de la siguiente manera:

o Unidades producidas
Productividad =

Horas de trabajo empleada

Fuente: Render y Heizer (2007)

» Productividad global o de multiples factores: muestra la razén entre
dos o mas recursos utilizados, en algunos casos incluyen todos los

factores, y los unidades producidas, como se muestra a continuacion:
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o Unidades producidas
Productividad =

Mano de obra + Material + Energia + Capital

Fuente: Render & Heizer (2007)
Componentes de la productividad

Gutiérrez (2010) considera que la productividad posee 2 dispositivos:

> Eficiencia: es alcanzar lo alcanzado y la materia prima utilizada, lo cual

optimizar estos elementos para evitar desperdicios.

o Tiempo util
Eficiencia = ———
Tiempo total

Fuente: Gutiérrez (2010, p.22)

> Eficacia: es el grado de llevar a cabo las actividades planeadas y llegar

a los objetivos propuestos, es decir hacer solo lo planificado.

Unidades producida

Eficacia =
ficacia Tiempo util

Fuente: Gutiérrez (2010, p.22)
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1.3.2. Lean manufactoring

Historia

Desde principios del siglo XX, dos tecnologias organizativas
comenzaron a surgir en la industria. Puede trabajar de manera mas
eficiente; la primera teoria nacié en F.W. Taylor y luego Disefiado por
Henry Ford, formalizaron y crearon métodos de trabajo para diversas
tecnologias que ya existen. Tomemos como ejemplo la tecnologia de
fabricacion de rifles a fines del siglo XIX. En EE.UU, este es uno de los
ejemplos mas relevantes. Basado en esto, F.W. Taylor es considerado
el padre de la gestion cientifica, siendo un ingeniero industrial y
economista americano. Aqui se establece la primera base de
organizacion de la produccion. Antes de la propuesta de Taylor, los
trabajadores eran responsables de la planificacién y ejecucion. el
trabajo, consiguieron Encargue la produccion y déles la "libertad" para
realizar las tareas de la manera que deseen. Piensan que esta es la
forma correcta sin conocimientos técnicos. Empiezan a hablar desde
ahi Métodos de trabajo, proceso, investigacion de tiempos, equipo de

trabajo (personal) y acciones. Hernandez y & Vizan (2013)

Posteriormente, nacio la teoria del fordismo de Henry Ford y es
considerado el padre de la cadena. Utilizado para productos producidos
en masa desde la década de 1930 hasta principios En la década de
1970, introdujo la primera linea de producciéon de automoviles,
Estandarizacion intensiva de productos, comenzé a utilizar maquinaria.
Actividades, comience a simplificar las actividades creando Sistema de
produccién continua, sincronizo procesos y me especializo en paralelo

con ellos Trabajo por actividad. Hernandez y & Vizan (2013)
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En Japoén, se produjo la ruptura de estas tecnologias y el
pensamiento esbelto comenzo6 a aparecer por primera vez. Ya en 1902,
Sakichi Toyoda y Kiichiro, hijo de Toyota Motor Company Corporation,
fundaron este equipo. , El equipo detiene el telar. Cuando el hilo se
rompe y se envia una alerta visual para el operario de que las maquinas
necesitan una completa atencion. Este método de "automatizacion
humanizada" separa a los humanos de las maquinas. A través de esta
medida simple y efectiva, un operador puede controlar multiples
maquinas, lo que significa un gran aumento en la productividad y
permite a las personas enfocarse permanentemente en mejorar los
métodos de trabajo. Por su tributo al progreso de la manufactura oriental
Hernandez y & Vizan (2013)

Posteriormente de la Segunda Guerra Mundial, las fabricas
japonesas cayo en ruinas En general, tienen que afrontar el enorme
desafio de la competencia porque no Mineria de materias primas, por
lo que se ven obligados a producir bienes de alta calidad, Tener costos
de produccion mas bajos siendo mayormente competitivos en el
mercado global. Considerando que todas las industrias del mundo estan
avanzando hacia la automatizacion Procesos y profesionales Los
japoneses encontraron que en las operaciones diarias de una empresa,
Los fallos, retrasos y excepciones de cualquier tipo suelen ignorarse.
En el equipo, esta relacion se clasifica como colaboracién hombre-
maquina , cabe destacar que la presente invencién cambia
fundamentalmente el trabajo del telar, porque Permite a los operadores
lidiar con docenas de defectos a la vez, reduciendo defectos y

aumentando rendimiento Hernandez y & Vizan (2013)
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Evolucion de lean manufactoring

Todo comenz6 con Toyota Motor Company, que se origind en
1937, Japon, Akio Toyoda decidié cambiar el negocio de la fabrica
Textiles para la industria automotriz. EI mercado del automovil en ese
momento esta Estd dominado por dos gigantes estadounidenses, Ford
y General Motors. Por lo tanto, Toyota se enfrenta a un desafio.

La familia que fundo es Akio Toyoda. El arroz en japonés. En
1936, hicieron encuestas para encontrar un nombre comercial
adecuado, por lo que se eligid Toyota, pero el japonés no tenia ningun

sentido.

Beneficio De Lean Manufacturing

La institucion Politécnico de Andalucia (2012) nos dice que para
preparar el indice de la demanda, el tiempo de ciclo de una linea de
produccion depende del reparto de tareas entre operarios, no de la
duracion de la maquina.. Como ventaja, reducir el inventario entre
regiones y equilibrar la carga del almacén trabajo entre todo el equipo

de operadores.

Principio de Lean Manufacturing

(Cuatrecasas, 2013) nos dice que existen origenes generales de
lean manufacturera se sustenta en algo basico: El "desperdicio" antes
mencionado, y la elasticidad de la cantidad y tipos de fabricacién, de los

cuales estos valores son 4tales:

v' Valor:
Implica qué productos o servicios y requisistos deben

cumplirse. construido por el cliente.
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v Flujo de valor:
Para construir una cadena de valor, debe basarse en una tabla

que contenga los valores definidos para la mercancia.

v Flujo de actividades:
Este proceso debe implementarse en el proceso de fabricacion

real.

v' Ejecucion de los procesos en modo pull
Esto ocurre en él una vez que el producto y el proceso estan
disefiados y desarrollados de cierta manera, comienza la

produccién a la medida de los clientes

Herramientas de Lean Manufacturing

VSM

Value Stream Mapping (VSM) es una tecnologia conectada con la
manufactura esbelta, es el eje y la base para redisefiar el sistema de
produccién bajo el método esbelto. Esta es una tecnologia relativamente
nueva que logra cumplir las necesidades de las companias fabricadoras
de desenrollar una serie de valor mas competitiva, eficiente y flexible en
respuesta a las dificultades econémicas actuales. Serrano ,Sudupe y
Ochoa (2004)

Especificamente, VSM fue elaborado por Toyota como parte de su
sistema de fabricacion, que se basa completamente en la manufactura
esbelta. Se refiri6 a VMS Toyota Material and Information Flow Mapping
como VMS Toyota Material and Information Flow Mapping, y lo usé para
representar la situacion actual y los ideales a realizar de una manera muy
intuitiva, transformando el sistema de produccién en una implementacién

ajustada, incluyendo grandes flujos.: proceso El funcionamiento del
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pedido, el orden del material y el orden de los datos. Mapear el flujo de
valor es utilizada para diagnosticar el flujo de datos e insumos necesarios
para llevar a cabo un producto o servicio a los consumidores. Con este
instumento, se eliminaran los costos y se reduciran las activiades e
incluso las materias primas que pasan por el proceso de conversion y
fabricacion.

El objetivo de este instrumento es mapear las operaciones de valor
agregado o no existan un valor agregado requeridas para transformar
una serie de producciones de materias primas a productos terminados, a
fin de encontrar oportunidades de mejora a través de lineamientos
basados en conceptos de produccion ajustada, de mapear posibles
estados futuros e iniciar proyectos de mejora en el futuro. Las razones
para aumentar la productividad se centran en aplicar este método que
ayude a revelar la problematica futura de la organizacion y calidad en el
sistema. Por lo tanto, un ataque sistematico al desecho o0 muda también
y solucionando las causas de baja calidad y los problemas basicos de
gestidon. Gonzalez A., Velazquez M. (2012). Los siete tipos de desechos,
basura o vertederos que inicialmente se aceptaron generalmente en el

sistema de produccion de Toyota son:

e Desperfectos

e Tiempo de espera

e Lista insuficiente

e Movimientos innecesarios
e Procesos insuficientes

e Sobreproduccién

e Transporte
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Flujos existente de la cadera de valor

Flujo de materiales
Las materias primas las envian de la compania que provee hasta

que finalmente se entrega el producto al consumidor final.

Flujo de informacién

Apoyar o guiar el proceso de conversion de MP en productos
terminados a través de operaciones. Dado que el cliente hace su pedido,
siendo que la materia prima esta lista, procesada en la primera operacion

y luego entregada al consumidor final.

Flujo de personas y procesos
Apoyan las siguientes 2 flujos. Cabe mencionar que se lleva a
cabo otros procesos dentro de la empresa y la produccion no se

detendra.

Flujo de informacién Flujo de informacion

Flujo demateriales

Flujo deinformacién
Flujo de materiales
Flujo deinformacién

Flujo deinformacién
Lead TimeStock+ Entrega

2
&
=
5
=3
&
£
=
°
2

Material en
OCK
L Flujo de materiales, Flujo de materiale:
iales, uj iales
Operacién 1

=
Inf B [ mareriaL en stock | OP 2 [/ ATERIAL EN STOCR Operacién N
nfor Informacion [¢————————| Informacion

Flujo de informacion

Lead T. Lead Time Stock Lead T. . Lead T.
Operacion y Espera Operacion Operacion

Figura 1. Elementos del mapeo de flujo de valor

Fuente: Valery Lopez Perez, 2019
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Simbologia a utilizar en el mapeo de flujo de valor

Figura 2. Simbologia del VSM

Cliente o proveedor

Informacién manual

P |
E—
¢, Informacion electronica

Cargamentos o fletes de transportes

E_ Embarque

Proceso

Soldadura

Tc

Cuadro de datos

Operario

Lote de produccion

Eficiencia

Turnos

i Inventario

m Flecha de empuje
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Supermercado

Retiro de material

Canal FIFO
FIFO
] Kanban de produccion
A, Kanban de movimiento
LS
T
OXOX Nivelacién de cargas

Ubicacion del Kanban

Mejora

Flecha de retirada 1

Flecha de retirada 2

Flecha de retirada 3

Flecha de retirada 4

Fuente: Bravo (2019)
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Descripcién de la simbologia del mapeo de flujo de valor

v

Cliente o proveedor

Inicia del distribuidor y ubicando en la zona de arriba izquierda del
mapa, el cliente también se representan por este icono, pero en la
zona de arriba derecho, indicando o mostrando el flujo de datos.

Informacion manual

Se proporcionan aportes humanos para la produccién de productos,

principalmente centrandose en las ordenes laborables.

Informacion electronica

Determine el volumen de elaboracion o el cuerpo de respuesta de la

compainia.

Fletes de transportes

Se realiza la actividad de los insumos de un proveedor a una
ubicacion de fabrica, o el movimiento de productos terminados de

una fabrica al consumidor final.

Embarcacién
Se enfoca en el transporte hacia el consumidor final que es | cliente

o el transporte de insumos hacia la compafiia o fabricas.

Cuadros de datos

Se encuentra despues de la accion a realizar y tiene documentacién
de mucha importancia o informacion necesaria para analizar y aplicar
el método. La informacion basica colocada en el marco de datos
corresponde a ciclos de produccion, lotes de produccion,

disponibilidad de maquinas, etc.
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Inventario

Muestran una lista de los dos procesos en el estado actual del mapa.
Las cantidades de inventario pueden ser aproximadas o exactas y se
indican debajo del simbolo de triangulo. Este vector representan el

almacen de insumos o la produccién terminada.

Pulsar flecha

Significa el empujo de materiales de una actividad hacia otra o del
proceso posterior.

Es una auditoria pequefa, del consumidor final que se necesita algun
producto, puede recogerlo de alli y generar automaticamente una tarjeta
de fabricacion para reemplazar los materiales sacados del

supermercado. Los supermercados han reducido la sobreproduccion.

Primer canal

Se utiliza para limitar la entrada de informacion cuando el proceso esta
conectado al método FIFO. Los productos que se fabriquen primero

seran enviados a la siguiente actividad o envio primero.

Kanbam de produccion

Es equivalente al ordenamiento de la produccién para una cantidad

especifica y especificacion apropiada para un producto especifico.

Kanbam de movimiento

Es equivalente al ordenamiento de la produccion para una cantidad

especifica y especificacion de un producto especifico.

Nivelacién de carga

Empleando el método Kanban sirve para equilibrar la produccion.
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v' Mejoras

A menudo se utiliza para mapear la cadena de valor del futuro porque

se aplican mejoras de procesos.

v' Metodologia para la elaboracién de flujo de valor

Mapear e flujo de valor, debe crear un conjunto que esté disponible al
cambiar y comprometerse con la implementacién del enfoque. El siguiente
paso es la seleccion de la gama de productos en la fabrica. Se puede
describir como un conjunto de productos que han pasado por un proceso
similar.

Identificando las lineas de la produccion, seleccione una de ellas y cree
un mapa actual de la cadena de valor. Luego trazar los valores actuales,
recopile datos del sector de produccion. Luego, inicia un mapeo de flujo
de la situaccion actual, se crea un mapeo de flujo de valor hacia el futuro
que es un desarrollo que se enfoca al logro. Por ultimo es la preparacion
de un plan de implementacion, significando la planificacion para cumplir la

proyeccion deseada.

Eleccion de una familia de productos

V

Mapeado de la situacion inicial

\

Mapeado de la situacion futura

]

Definicion de un plan de trabajo

V

Implantacion de un plan de trabajo

ruernte.pravo (£LuUuo)
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v" Eleccidén de una familia de productos

Es importante enfocar el proceso de mapeo en una sola linea de producto,
es complicado trazar todas las referencias producidas en la fabrica y no
conducira al desarrollo completo de las pautas de manufactura esbelta.
Una linea de mercancia donde se define un conjunto de productos que se
someten a operaciones parecidas hasta que el producto llegue al

consumidor final.

Mapeado de la situacion inicial o actual

Mapeado de flujo de valor inicial comienza basandose en el numero de la tabla.
Representa los iconos que se utilizaran El mapa mapea el estado actual de la
cadena de valor, aplicando los indicadores de mucha importancia para la medicion

de su desempefio. Como el caso es el tiempo Bravo (2008)
578”

Este método surge de 5 palabras japonesas: seiri, seiton, seiso, seiketsu y
shitsuke significa "ordenar, ordenar, limpiar, estandarizar y Autodisciplina "
Actualmente, 5S se considera la herramienta basica para la puesta en marcha
Después de implementar cualquier otra mejora en la organizacion, también puede

adaptarse cualquier tipo de articulo.Galgano (2004)

Hernandez y Vizan (2013) también sefialaron del principio que las
herramientas 5s es Facil de entender, no se requieren conocimientos especificos
para su implementacion, Mucha inversion financiera es mucho menor,esto esconde
pocas patentes y herramientas multifuncionales de la empresa. Gestionado para
aprovechar todos los posibles beneficios y su objetivo de introduccion Evitar que los
siguientes diagnosticos sin funcion ocurran en la compania y afecten Incrementar la

eficiencia:

- Aspectos sucios de la fabrica: maquinaria, instalaciones, tecnologia, etc.
- Miscelaneas: pasillos concurridos, tecnologia suelta, embalajes, etc.

- Objetos dafiados: muebles, cristales, letreros, topes, indicadores, etc.
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Carece de instrucciones de funcionamiento sencillas.

El indice de fallas con mas frecuencia de lo normal.

Los operarios no estan interesados en su area de trabajo.

Movimiento de personal, materiales y herramientas y viajes innecesarios.
Espacio insuficiente en general.

Para lograr 5s, es posible romper los antiguos procedimientos
existentes y elegir una nuevo desarrollo para que el ordenamiento, la
limpieza, la higiene y la seguridad sean los elementos basicos para
mantener el proceso de produccion. La estandarizacién y los objetivos
generales de la compaifiia incluidos (p.36-37)

Seiri:

La herramienta incluye clasificacién y deseche cosas innecesarias
o inutiles del sector laboral para completar la actividad en cuestién
ejecutar, separando lo que se requiera y no elegir el flujo de cosas para la
evitacion de obstaculos y factores asignables que causan desperdicio,
como manipulacién y transporte. Perder el tiempo buscando cosas,
elementos o materiales. espacio obsoleto, insuficiente, etc. Hernandez y
Vizan (2013 p.38)

Seiton:

Hernandez y Vizan (2013 p.39) la herramienta incluye organizacion
clasificacion y elementos necesarios para que se puedan encontrar
facilmente, defina su ubicacién identificando la ubicacién para que pueda
buscar y regresar a en estado inicial, mediante la aplicacion de Seiton
incluye lo que esta a continuacion:

- Marque el sector laboral, el almacenamiento y los limites del
canal.
- Tener un lugar adecuado para evitar duplicaciones: todo esta

en su lugar
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Seiso:
Hernandez y Vizan (2013 p.39) Incluye limpieza y control del medio
ambiente identificar y eliminar defectos, es decir, prevenir posibles defectos.
La aplicacion contiene los siguientes defectos:
- Acostumbrarse a la limpieza en el trabajo diario
- Considere que este limpio es una actividad de inspeccién
necesaria
- Enfasis en eliminar la fuente de incrustaciones en lugar de sus
consecuencias

- Mantenga los componentes en las mejores condiciones.

Seiketsu

Hernandez y Vizan (2013 p.40) Esta etapa consolida sus objetivos
una vez suponga las tres primeras "S". Sistematizando los resultados puede
asegurar el efecto durable, su ejecucion tiene las siguientes ventajas:

- Establecer el nivel alcanzado por las tres primeras "S"

- [Establecer y cumpliendo con los estandar de limpieza vy
confirmar que estos estdandares de limpieza se hayan
aplicado.

- Cordinacion a todos los empleados a este diciplina de la
importancia de mejorar la calidad.

- Ejecutar diciciplina de limpieza y orden en la compaiia.

Shitsuke

Hernandez y Vizan (2013) El propésito de estos factores traduciendo
en acostumbrese a utilizar métodos estandarizados y acepte aplicaciones
estandarizadas. en Sobre esta base, el lider sacara conclusiones y

sugerencias de mejora.
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1.4. Formulacion del Problema

¢Cual es la influencia del Lean Manufacturing en la productividad de la

empresa Cueros Chavez S.A.C?

1.5. Justificacion e importancia de estudio

A nivel econdémico, intentd mostrar Nuestro pais no solo necesita innovacion
para tener éxito, sino Sobrevivir, pero las pymes también deben esforzarse por lograr
Mediante el método correcto, la eficiencia de su proceso Déjalos crecer y
desarrollarse de forma sostenible. En el avion Hacer posible resolver la situacion
caodtica Las pymes estan estancadas por una mala gestion y pueden aprovechar las
politicas de promocién Ellos mismos. Puede promover estos crecimientos en el campo
social. La empresa y su vida, asegurando una mayor disponibilidad Estacién de

trabajo con la mejor estabilidad.

1.6. Hipodtesis

La herramienta Lean Manufacturing influye en la productividad de la empresa

cueros Chavez S. A.C

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo general

Determinar la Influencia de la herramienta Lean Manufacturing en la

productividad de la compafiia Cueros Chavez S.A.C
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1.7.2.

Objetivos especificos

- Ejecutar un andlisis del proceso actual de la produccién de la companiia
Cueros Chavez S.A.C.

- Determinar los métodos existentes de fabricacion y de mantenimiento de
aparatos y dispositivos, como la distribucion de planta.

- Implementacion de Lean Manufacturing

- Eligir un método para mejorar el sistema de produccién de la fabrica de

calzado y mantener la maquinaria y el equipo.
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CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO
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. METODO

21. Tipo y diseio de investigacion

El documento de investigacién sera un tipo de aplicativo, porque se pondran
en experiencia los conocimientos que hemos obtenido a lo largo de nuestra

carrera, de manera que podamos dar soluciones a los problemas que encuentre.

El disefio del proyecto sera experimental, pues manipularemos las variables
independientes para observar las ventajas directas de las variables dependientes

y los datos obtenidos de las variables dependientes.
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2.2,

Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion de la variable dependiente.

Varlat_>le Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
Dependiente
Mano de obra:
o Unidades producidas
Productividad = -
Horas de trabajo empleada
Guia de analisis
documentario
Materia prima: Observacion
Productividad o _ Unidades producidas Andlisis
Productividad Productividad = 3r—— prima utilizada Documentario Fichas de
procedimiento de
produccion
Maquinaria:
o Unidades producidas
Productividad =

Magquinaria operativa

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2. Operacionalizacion de la variable independiente.

Variable Independiente Dimensiones Indicadores Técnicas instrumentos
Nivel de organizacion
58 Nivel de clasificacion . .
) o ) Cuestionario
Nivel de limpieza Observacion ]
. o Observacion
Nivel de estandarizacion
Nivel de disciplina
Lean manufacturing
Diagnosticar y medicidn de _ Cuestionario
VSM Observacion .
tiempos Observacion

Fuente: Elaboracion propia

41




2.3. Poblacion y muestra

Para esta investigacion se tomara como poblacion a todos los diferentes
procesos de esta empresa Cueros Chavez S.A.C tanto en la serie de suministro como
los métodos de elaboracion de calzado y carteras , igual a la poblacion

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos, validez y
confidencialidad

2.4.1. Tecnicas de recoleccion de datos.

La recoleccion de documentos para investigacion técnica, es un gurpo de
procesos intelectuales disefiados para detallar y representar documentos de forma
sistematicamente y estandarizada que sea factible en la recuperar los documentos.
Incluye un extenso datos y procesamiento, seguido de un concepto general,
anotacion, clasificacion, extraccion, indexacion, traduccidn y preparaciénde

bibliografia y notas de origen.Dulzaides y Molina (2004)

La observacion directa es el mismo problema que un investigador que recopila
datos sin resolver el problema. Observe directamente con sus sentimientos. En el
caso de la observacion indirecta, el investigador decidié resolverlo en base a la
informacion de la investigacion. Al contestar preguntas, no se obtiene directamente la
informacién que interviene de los sujetos, por lo que la objetividad es baja.

(Campenhoudt como se citdé en Baena, 2017, p.72)

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Los cuestionarios son muy utiles en la investigacién cientifica porque es una
manera especial de tecnologia de observacion y permitiendo a los investigadores
centrarse en determinados aspectos y adaptarse. El cuestionario tiene todos los
aspectos del fenomeno y se considera esencial. También aisla algunos de los temas
gue mas nos interesan, minimizar la realidad a un cierto numero de datos subyacentes
y especificar temas de investigacion.. (Lundberg ,1949 como se cit6 en Gomez ,
2012)
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Segun Tamayo (2007,p.193) Nos dice que la observacion directa es que el

interrogador debe observar y recibir todos los datos a través de la observacion.

2.4.3. Validez de datos
Validez Indica hasta qué punto se pueden inferir como conclusion al inicio de

los datos obtenidos; por ejm, una herramienta valida para la mediciom de las actitudes
en los clientes hacia la estanarizacion del servicio en una compafia debiendo medir
las actitudes, no en perecepcidén del consumidor final sobre la calidad del servicio.
Anastasi y Urbina( 1998)

2.4.4. Confiabilidad
Este instrumento permite que los datos consistentes la segunda vez que se usa

en tan similares como sea posible. Asimismo, el instrumento devuelve resultados de
medicion consistentes desde un resultado de medicion al siguiente resultado de
medicion. (McDaniel y Gates, 2015)

2.5. Procedimientos de Analisis de datos

El método que se usara para el analisis de datos sera mediante el Software
SPSS , este nos dara una tabulacion de los datos encontrados por el cuestionario
realizado a los operarios de la comparia Cueros Chavez S.A.C., los resultados seran

expuestos a través de tablas y graficos estadisticos

2.6. Criterios Eticos
El presente documento se realiza con ciertos criterios éticos para poder brindar
al lector un producto de calidad que cumpla con sus expectativas, ya que la

informacion que se muestra es real, estos criterios éticos son:
Justicia:

Tanto los riesgos y beneficios de la investigacion la investigacion debe
distribuirse equitativamente entre los objetos de investigacion. En todo caso
procedimiento de investigacion debido a Raza, género, salud mental y otras

razones.Departamento de Salud,Educacion y Bienestar(1979)

43



Respeto a las personas

Este principio significa También protege al sujeto Las mujeres embarazadas
tienen un mayor riesgo o grupos vulnerables con autonomia Solo para presos,
menores, personas con enfermedad mental. Tipo de discapacidad. Parte del principio
implica obtener el consentimiento informado en todos los estudios los sujetos aceptan
libremente participar en la investigacion después de una extensa investigacion y

explicaciéon de esto. Departamento de Salud,Educacién y Bienestar(1979)

2.7. Criterios de Rigor Cientifico

El rigor cientifico se considera en la autenticidad y credibilidad , transparencia

y consistencia, los cuales se describiran a continuacion:
Validez interna

La verificacion del instrumento fue realizada por expertos y obtuvo buenos
resultados. Los cual llevo a tener una relacién positiva entre la descripcion vy el

fenomeno observado.
Validez externa
Los resultados de la investigacion se han transferido sin objeciones.
Fiabilidad
No hubo inestablidad en los datos obtenidos.
Objetividad

El investigador ha determinado claramente durante el trabajo de campo su
alcance y limitaciones le permiten controlar posibles juicios o Criticas provocadas por

los participantes.
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CAPITULO III:
RESULTADOS
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RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la empresa

3.1.1. Informacion general de la empresa
RAZON SOCIAL
CUEROS CHAVEZ S.A.C.

GIRO DE NEGOCIO

Empresa cuero Chavez S.A.C realizad la fabricacion de zapatos de cuero, con
finos acabados. localizado en ALFREDO LAPOINT 956 _Chiclayo
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Las oficinas administrativas se encuentran en la calle. ALFREDO LAPOINT 956

segundo piso - Chiclayo

Alfredo Lapoint 956

Street View y 360°

CHICLA Google

Figura 6. Localizacion de las oficinas administrativas

Fuente: Google Maps

RUC
20601549698

VISION

Su vision es elevar los productos de Cueros Chavez S.A.C a un nivel de alta
calidad y excelencia, permitiendo que los clientes se sientan completamente
satisfechos al utilizarlos, reconociendo que no existe otro producto mejor en

el mercado en su conjunto.

MISION

La comparia Cueros Chavez S.A.C tiene como finalidad producir y vender
cualquier producto relacionado con el cuero y comercializarlo hasta el punto

de liderar en el mercado peruano y su gente, promover y reforzar un sentido
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integral de calidad en todos los productos: personas, procesos, productos y

servicios.

Valores

Respeto: Es un valor que nos hace accesibles, armoniosos y tolerantes, lo
que debe ser un sello distintivo de nuestras relaciones con clientes y

colegas.

Lealtad: Lealtad significa lealtad, identificacion, atribucion, y los intereses

comerciales.

Compromiso: Los clientes son una parte importante de la comercializacion
de zapatos, por lo que estamos comprometidos a brindar productos de

calidad que cumplan con las expectativas del consumidor final.

Excelencia: En el mercado peruano, nuestros procedimientos deben ser

eficaces para obtener calzados de buena calidad.

Organigrama

Administracion y Produccion
finanzas

Despacho Venta y
distribucion

Fuente: Elaboracién propia

Figura 7. Organigrama
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Proveedores de cuero

Tabla 3. Proveedores de cuero

REGISTRO OFERTA DE OFERTA DE
NOMBRE DEL . DEPARTAME UNICO DE PRECIO P2
i -
N RAZON SOCIAL REPRESENTANTE LEGAL PRODUCTO DIRECCION DE LA FABRICA NTO TELEFONO E-MAIL CONTRIBUYEN iﬁ?&%ﬁoﬁ (Espesor
TE RUC 1,80mm)
1 |CURTIEMBREAUSTRALSA  |Doris Zegarra Borda CUERo  |Parque Industrial Rio Seco J3A.C.C Arequipa 054444563 austral@custiembreaustral.com 20454159455 | 160,000 pies2 /8,00
i L. i i { i i i A . »
2 CURTIDURIA ORION SAC Jorge Alfredo Urtecho Ubillus CUERO Calle Upo MzA1 Lt.1 Parque La Libertad 044-273521/ curtiduriaorion@gmail.com 20440207422 65,000 pies? S/6,50 +I1GV
Industrial - Trujillo 949496145
3 |CURTIEMBRE CHIMU Carlos Gaspar Velarde Azabac CUERO Av. América Oeste N°110 - Urb.Los La Libertad 044-249894 / calico2000 va@yahoo.com 20131564504 200,000 nies? SI7,00 +I1GV
MURGIA HNOS SAC Cedros - Trujillo 949375902 0P
" ani i N° - i - i ji .
4 PIEL TRUJILLO SAC Vladimir de la Roca Moran CUERO Jr. Leon|das Y"erom N° 350 - El La Libertad 044-401720/ pieltrujillosac@hotmail.com 20480943920 80,000 pies2 S/8,00
Porvenir - Trujillo 949976783
5 CURTIEMBRE EL PORVENIR Ricardo Valdez Bernos CUERO Jr. Conchucos N°637 Lima Lima 6199300 rvaldez@cepsa.com.pe 20100042763 80,000 pies2 791+I1GV
6 CURTIDOS PERUANOS Ricardo Valdez Bernos CUERO Calle Galvani N°210 -ATE Lima 6197300 informes@cepsa.com.pe 20101342264 50,000 pies2 759 +IGV
7 NIEL JHOAN DURAN SOSA Niel Jnoan Duran Sosa CUERO Pasa]e.Bern?rdo Pumalli N° 531 La Libertad 949-164641 avitanretia@hotmail.com 10422458692 90,000 pies 518,00
Porvenir Trujillo
8 |TENERIAY SERVICIOS Edmundo Blas Zegarra CUERO Jr. Riva Aguiero 422 - Sector laUnion La Libertad 044-400354 / 20481087172 8,000 pies2 /7,00 +IGV
BLAZER EIRL 954696463 000 ples:
9 INDUSTRIAS HERPAMI EIRL Wagner Manuel Paredes Mifian CUERO Jr.22 dg febrero N° 437"- La Libertad 949602823 herpami_cueros1@hotmail.com 20482054880 60,000 pies? S/8,00
Florencia de Mora - Trujillo
10 TENNERY LATINA SAC Felipe Juan Laura Arapa CUERO Parque Industrial Rio Seco Mz GLt 13A Arequipa 0;2;;;47285005/ incuerolatina@hotmail.com 20455453349 80,000 pies? s/7,70 +1GV

Fuente: Empresa CUEROS CHAVEZ S.A.C
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo

ACCESORICS TELA CUERO
Recepcién de M.P @ Recepcicn de NP Reocepodn de NP
I -
8 Ammer  perte  de 4 Trazar molde en 1 Trazar molde en
cuemn
S0C230M0 T tela -
5 Cortar y ocbler tels E Cortery doblar cuero

@ Pagary i Pegado y cocdo

|
Q Armado

3 Amado
7 Amado
I
Actividad | Simbolo | N Acabado finsl
Operazicn 3
O , |
Inspeccicn [—| 1 Inspeccor
CpUlcsqn ( ) 4
inspeccion

Figura 8. DOP

Fuente: Elaboracion propia




3.1.3. Analisis de la problematica

Resultados de la aplicacion de instrumentos (Observacién, Encuesta,
Entrevista, Analisis Documentario)

Tabla 4. Pregunta 1

ESCALA CANTIDAD %

1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 6 40
3 Indiferente 4 27
4 En desacuerdo 2 13
5 Totalmente en desacuerdo 2 13
TOTAL % 15 100

Fuente : Elaboracién propia

1. Directivos de compafiia se preocupan por mejorar el
conocimiento de los colaboradores para aumentarla
productividad laboral

A

u Totalmente de acuerdo De acuerdo = indFerente m Endesacuerdoe = Totalmenteen desscuerdo

Figura 9. Pregunta 1

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la pregunta 1 podemos vizualizar que con respecto a la preocupacion
un 40% dice que esta de acuerdo , el 27% es indiferente , el 13% esta en desacuerdo, el

13% esta en totalmente en desacuerdo y el 7% esta totalmente de acuerdo.
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Tabla 5. Pregunta 2

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 4 27
2 De acuerdo 2 13
3 Indiferente 2 13
4 En desacuerdo 5 33
5 Totalmente en desacuerdo 2 13

TOTAL % 15 100
Fuente. Elaboracion propia

2. El conocimiento necesario pararealizar un trabajo de alta
calidad, minimizar los recursos de la organizaciony
maximizar los resultados.

» Tataimente deacuerdo Deascuerdo m Indferernte m Endesacuerdo » Totalmenteen desscuerdo

Figura 10. Pregunta 2

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que cuentan con los conocimientos necesarios para la realizacion del trabajo en
calidad , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 13% nos dice que es indiferente, el

33% nos dice que estan end esacuerdo , y el 13% estan en totalmente en desacuerdo.
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Tabla 6. Pregunta 3

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 4 27
2 De acuerdo 2 13
3 Indiferente 7 47
4 En desacuerdo 2 13
5 Totalmente en desacuerdo 0 0

TOTAL % 15 100
Fuente. Elaboracion propia

3. Capacitaciones continuas a los colaboradores.

2%

13%

m Totaimentedeacuerdo = Deatuerdo m indFerente m Endesacuerdo s Totalmenieen desscuerdo

Figura 11. Pregunta 3

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicacién de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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Tabla 7. Pregunta 4

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 4 27
3 Indiferente 3 20
4 En desacuerdo 5 33
5 Totalmente en desacuerdo 2 13

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

4. Conocimientos de las funciones y tareas del puesto.

= Totalmente deacuerdo De acuerdo = Indiferente = Endesacuerdo = Totaimente en desscuerdo

Figura 12. Pregunta 4

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicaciéon de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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Tabla 8. Pregunta 5

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 4 27
3 Indiferente 6 40
4 En desacuerdo 3 20
5 Totalmente en desacuerdo 1 7

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

5. se cuenta con habilidades para el manejo de maquinaria

= Totalmentede acuerdo Deacuerdo = Indferente = Endesacuerdo = Totalmenteen desscuerdo

Figura 13. Pregunta 5

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de acuerdo que la
empresa si esta orientado a la aplicacién de capacitaciones a los colaboradores , el 13%
nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es indiferente, el 13% nos dice

que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en desacuerdo.

56




Tabla 9. Pregunta 6

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 1 7
3 Indiferente 9 60
4 En desacuerdo 4 27
5 Totalmente en desacuerdo 0 0

TOTAL % 15 100
Fuente. Elaboracion propia

6. Trabajo de calidad

= Totalmentede acuerdo Deacuerdo  » Indferente = Endesascuerdo = Totalmente en desacuerdo

Figura 14. Pregunta 6

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicacién de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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Tabla 10. Pregunta 7

ESCALA CANTIDAD %

1 Totalmente de acuerdo 0 0
2 De acuerdo 0 0
3 Indiferente 4 27
4 En desacuerdo 10 67
5 Totalmente en desacuerdo 1 7
TOTAL % 15 100

Fuente: Elaboracion propia

7. Condiciones
laborales excelentes

» Totalmente deacuerdo Deacuerdo windferente m Endesacuerdo  w Totaimente en desscuerdo

Figura 15. Pregunta 7

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 0 respondieron que estan totalmente de

acuerdo que la empresa ofrece buenas condiciones laborales, el 0% nos indica que estan

de acuerdo, el 27% nos dice que es indiferente, el 67% nos dice que estan en

desacuerdo, y el 7% estan en totalmente en desacuerdo
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Tabla 11. Pregunta 8

ESCALA CANTIDAD %

1 Totalmente de acuerdo 2 13
2 De acuerdo 2 13
3 Indiferente 1 7
4 En desacuerdo 6 40
5 Totalmente en desacuerdo 4 27
TOTAL % 15 100

Fuente: Elaboracion propia

8. Gestiono los tiempos de trabajo con el fin de cumplir con
las actividades y objetivos propuestos por la empresa

= Totalmente de acuerdo De acue te mEn desacuerdo

Figura 16. Pregunta 8

Fuente: Elaboracion propia

= Totalmente en desacuerdo

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 13% respondieron que estan totalmente de

acuerdo en que si gestiona los tiempos de trabajo para cumplir los objetvos de la

empresa, el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 7% nos dice que es indiferente, el

40% nos dice que estan en desacuerdo , y el 27% estan en totalmente en desacuerdo
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Tabla 12. Pregunta 9

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 0 0
2 De acuerdo 3 20
3 Indiferente 7 47
4 En desacuerdo 3 20
5 Totalmente en desacuerdo 2 13

TOTAL % 15 100
Fuente. Elaboracion propia

9. Horas extras

= Totalmentedeacuerdo
De acuerdo

e ind¥erente

m En desacuerdo

Figura 17. Pregunta 9

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 0% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que si es necesario a trabajar horas extras para el logro de objetivos, el 20% nos
indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es indiferente, el 20% nos dice que

estan en desacuerdo, y el 13% estan en totalmente en desacuerdo.
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Tabla 13. Pregunta 10

ESCALA CANTIDAD %

1 Totalmente de acuerdo 3 20
2 De acuerdo 2 13
3 Indiferente 5 33
4 En desacuerdo 3 20
5 Totalmente en desacuerdo 2 13
TOTAL % 15 100

Fuente. Elaboracion propia

10. La comunicacion interactiva entre los trabajadores

» Totalmentede atuerdo
De acuerdo

8 indferente

8 En desacuerdo

» Totalmente en desscuerdo

Figura 18. Pregunta 10

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 20% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que los trabajadores no existe un buena relacion entre ellos, el 13% nos indica
que estan de acuerdo, el 33% nos dice que es indiferente, el 20% nos dice que estan end

esacuerdo , y el 13% estan en totalmente en desacuerdo.
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Tabla 14. Pregunta 11

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 0 0
2 De acuerdo 4 27
3 Indiferente 4 27
4 En desacuerdo 4 27
5 Totalmente en desacuerdo 3 20

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

11. El clima laboral con los compafieros de trabajo

s Totalmentedeacuerdo De acuerdo w Ind#erente ® Endesacuerdo  w Totalmente en desscuerdo

Figura 19. Pregunta 11

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 0% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que el clima de laboral es bueno, el 27% nos indica que estan de acuerdo, el
27% nos dice que es indiferente, el 27% nos dice que estan end esacuerdo , y el 20%

estan en totalmente en desacuerdo.
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Tabla 15. Pregunta 12

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 4 27
3 Indiferente 4 27
4 En desacuerdo 4 27
5 Totalmente en desacuerdo 2 13

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

12. Lasrelaciones con los lideres de la organizacion son
buenas.

8 Totalmentedeacuerdo = De acuerdo ® Ind¥erente » Endesacuerdo s Totaimente en desscuerdo

Figura 20. Preguntan 12

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 7% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la Las relaciones con los lideres de la organizacién permiten una
retroalimentacion efectividad de las actividades realizadas en el trabajo., el 27% nos
indica que estan de acuerdo, el 27% nos dice que es indiferente, el 27% nos dice que

estan end esacuerdo , y el 13% estan en totalmente en desacuerdo
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Tabla 16. Pregunta 13

ESCALA CANTIDAD %

1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 3 20
3 Indiferente 6 40
4 En desacuerdo 5 33
5 Totalmente en desacuerdo 0 0
TOTAL % 15 100

Fuente. Elaboracion propia

13. Lasrelaciones laborales en general permiten la
obtencion de los maximos beneficios parala empresa

w Totalmentedeacuerdo = De acuerdo = Indferente = Endesacuerdo = Totalmente en desscuerdo

Figura 21. Pregunta 13

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicaciéon de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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Tabla 17. Pregunta 14

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 1 7
3 Indiferente 6 40
4 En desacuerdo 7 47
5 Totalmente en desacuerdo 0 0

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

14. Se concientiza que se debe de usar bien los materiales

= Totalmente de acuerdo De acuerdo = Indiferente m En desacuerdo = Totalmente en desacuerdo

Figura 22. Pregunta 14

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicacion de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es

indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo
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Tabla 18. Pregunta 15

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 1 7
2 De acuerdo 2 13
3 Indiferente 4 27
4 En desacuerdo 2 13
5 Totalmente en desacuerdo 6 40

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

15. La empresa se preocupa por proporcionar indicadores y
medidas de uso de los materias e insumos que intervienen en
el proceso productivo

m Totalmente deacuerda
De acuerdao
= Indferente
m En desacuerdo
= Totalmente en desacuerdo

¢

Figura 23. Pregunta 15

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de

acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicacion de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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Tabla 19. Pregunta 16

ESCALA CANTIDAD %

1 Totalmente de acuerdo 0 0

2 De acuerdo 0 0
3 Indiferente 6 40
4 En desacuerdo 7 47
5 Totalmente en desacuerdo 2 13
TOTAL % 15 100

Fuente: Elaboracion propia

16. Lostrabajaodreslosesfuerzos de los colaboradores se
orientan a cumplir con los objetivos organizacionales de
ventasy produccion

s Totalmente de acuerdo Deacuerdo e Indferente m Endesacuerdo e Totalmente en desacuerdo

Figura 24. Pregunta 16

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicacién de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo
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Tabla 20. Pregunta 17

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 0 0
2 De acuerdo 0 0
3 Indiferente 2 13
4 En desacuerdo 9 60
5 Totalmente en desacuerdo 4 27

TOTAL % 15 100
Fuente: Elaboracion propia

17. Las cuotas de ventas aumentan

= Totalmente de acuerdo De acuerdo = Indiferente m En desacuerdo = Totalmente en desacuerdo

Figura 25. Pregunta 17

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 27% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que la empresa si esta orientado a la aplicaciéon de capacitaciones a los
colaboradores , el 13% nos indica que estan de acuerdo, el 47% nos dice que es
indiferente, el 13% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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Tabla 21. Pregunta 18

ESCALA CANTIDAD %
1 Totalmente de acuerdo 2 13
2 De acuerdo 3 20
3 Indiferente 1 7
4 En desacuerdo 9 60
5 Totalmente en desacuerdo 0 0
TOTAL % 15 100

Fuente: Elaboracion propia

18. Los colaboradores dan buena atencion de calidad

13%

20%

= Totalmente de acuerdo De acuerdo = Indiferente = En desacuerdo = Totalmente en desacuerdo

Figura 26. Pregunta 18

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Dentro de las encuestas un 13% respondieron que estan totalmente de
acuerdo que los trabajadores se esfuerzan para que la empresa ofrezaca una mejor
atencion de calidad, el 20% nos indica que estan de acuerdo, el 7% nos dice que es
indiferente, el 60% nos dice que estan end esacuerdo , y el 0% estan en totalmente en

desacuerdo.
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ALFA DE CRONBACH

Resumen del procesamiento de los casos

N %
Validos 15 60,0
Casos Excluidos 10 40,0
Total 25 100,0

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de N de elementos
Cronbach

,849 18

70



Herramientas de diagnostico

MATERIALES, MATERLA
PRIMA

e se verificales procesos en
cada puesto de trabale

Ingumoi no codificados

Insumas faltantes

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MAOQUINARIA

Falta de un plan 4¢ mantenimisnts
Breventivo para las maquinas

I

M sty sk

de un momento & otro

METODOS

Falta de ardeny
linpleza

Fila de estudio de tiempasy

‘_‘ Produccidn desordenada
Maquinas certicas viejas y \
deterioradas Prodhsccion
parada Falta de un plan de produccion

semanal por miquina

\

Mo existe adecuads
evaluacidn de Puestod

Baja produtcidn.

Capatitacion imadecvada
del persanal

MAND DE DERA

Falts plan de reduceidn
del consumo de energia eléctrica
[ 3
Alo consuma de

D"w“m.l Inadacuada Distribucién

personal . de plane

MEDID AMBIENTE

BAJA PRODUCTIVIDAD EM
LA EMPRESA CUERQS CHAVEZ 5.A.C

Figura 27. Diagrama de Ishikawua

Fuente:Elaboracion propia
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3.1.4. Situacion actual de la variable dependiente
- Productividad horas Hombre

Tabla 22. Horas Hombre

Analisis de la Produccién y Productividad

producc | produc
., ., produc
ion de | cién de ci6n de horas roductiv produc
Mes/20 | Moned | Billeter - productiv | productiv | productiv P . cion
Correas . . . idad
20 eros as Hom | idad de idad de idad de .| promed
und/me . promedio .
und/me | und/me . bre | moneder | billeteras | correas io
s s os hrs/H hrs/H und/mes
enero 230 70 90 3240 | 0,071 0,022 0,028 0,040 130,0
febrero 130 65 115 3240 | 0,040 0,020 0,035 0,032 103,3
marzo 100 70 130 | 3240 | 0,031 0,022 0,040 0,031 100,0
abril 90 65 105 3240 | 0,028 0,020 0,032 0,027 86,7
mayo 100 56 110 | 3240 | 0,031 0,017 0,034 0,027 88,7
junio 100 60 85 3240 | 0,031 0,019 0,026 0,025 81,7
julio 110 50 80 3240 | 0,034 0,015 0,025 0,025 80,0
agosto 130 65 160 | 3240 | 0,040 0,020 0,049 0,037 118,3
septiem
bre 200 70 115 3240 | 0,062 0,022 0,035 0,040 128,3
octubre | 210 70 125 3240 | 0,065 0,022 0,039 0,042 135,0
noviem
bre 180 6> 0 3240 | 0,056 0,020 0,028 0,034 1117
diciemb
re 150 65 8 3240 | 0,046 0,020 0,026 0,031 100,0
promed 3240,
o 144,17 | 64,25 | 107,50 00 0,04 0,02 0,03 0,033 105,3

Fuente: Elaboracion propia

- Productividad concerniente a las horas — hombre

Productividad h-H = Cantidad de fabricaciéon / h-H

Trabajadores = 15 p

1 turno =

1 mes = 24 dias

Monederos = Ph-H = 144.17

Ph-H = 0.044

9Hrs

h

unid
—-H

Unid

s

(9—*15H*1*24 25
dlaS/

diasy”
mes~—

Productividad h-H = Cantidad de fabricacién / h-H

Trabajadores = 15p

1 turno =

1 mes = 24 dias

9Hrs
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billeteras= Ph-H = 64.25

Ph-H =0.02

unid
h—H

Unid

h* *A4 %
mes | O 15071724

dias

es) —

m

/

Productividad h-H = Cantidad de fabricacion / h-H
Trabajadores = 20 H

1 turno = 10Hrs

1 mes = 30 dias

correas = Ph-H=107.5

Ph-H =0.03

unid
h—-H

Unid
mes

1 (9-—*15H*1*24
dias _—

dias

mes

) —
_—

- Productividad concerniente a las horas — maquina

Tabla 23. Analisis de la Produccion y Productividad

Analisis de la Produccién y Productividad

producc | produc
., ., produc
ion de | cién de ci6n de horas roductiv produc
Mes/20 | Moned | Billeter - productiv | productiv | productiv P . cion
Correas . . . idad
20 eros as Hom | idad de idad de idad de .| promed
und/me . promedio .
und/me | und/me . bre | moneder | billeteras | correas io
s s os hrs/H hrs/H und/mes
enero 230 70 115 | 3240 | 0,071 0,022 0,035 0,043 138,3
febrero | 130 70 115 | 3240 | 0,040 0,022 0,035 0,032 105,0
marzo 100 70 130 | 3240 | 0,031 0,022 0,040 0,031 100,0
abril 230 100 105 |3240| 0,071 0,031 0,032 0,045 145,0
mayo 210 70 110 | 3240 | 0,065 0,022 0,034 0,040 130,0
junio 130 75 110 | 3240 | 0,040 0,023 0,034 0,032 105,0
julio 230 100 110 | 3240 | 0,071 0,031 0,034 0,045 146,7
agosto 130 70 160 | 3240 | 0,040 0,022 0,049 0,037 120,0
septiem
bre 200 100 115 3240 | 0,062 0,031 0,035 0,043 1383
octubre | 230 70 125 3240 | 0,071 0,022 0,039 0,044 141,7
noviem
bre 180 90 110 3240 | 0,056 0,028 0,034 0,039 126,7
diciemb
re 230 100 115 3240 | 0,071 0,031 0,035 0,046 148,3
promed 3240,
o 185,83 | 82,08 | 118,33 00 0,06 0,03 0,04 0,040 128,8

Fuente: Elaboracién propia

- Productividad concerniente a las horas — maquina
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Productividad h-H = Cantidad de fabricacién / h-maq
Trabajadores = 15 p
1 turno = 9 Hrs

1 mes = 24 dias

Monederos = Ph-H = 144, 17”"‘d/( ——*105*1*24— “*j
Ph-H = 0.06 2=

Productividad h-H = Cantidad de fabricacion / h-H
Trabajadores = 15p
1 turno = 9Hrs

1 mes = 24 dias

billeteras= Ph-H = 64.25 -2/ (9 i 15H” 172422 ;
Ph-H =0.03 =

Productividad h-H = Cantidad de fabricacion / h-H
Trabajadores = 15 H

1 turno = 9 Hrs

1 mes = 24 dias

correas = Ph-H =107.5 "~ }9 s 15H” 172452 //

unid

Ph-H = 004
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- Demanda de los productos mensual

Tabla 24. Demanda Histérica (unidades) mensual de los productos

ano 2019 ano 2020

mayo junio julio agosto sep oct nov dic ene feb mar abril total
monederos 250 140 130 120 118 100 150 254 122 160 225 252 2021
billeteras 178 198 140 112 105 94 131 154 60 62 104 176 1514
correas 90 170 130 105 110 85 80 200 115 170 90 85 1430
Llaveros 90 120 99 86 95 90 85 163 110 120 80 80 1218
Porta 50 80 50 56 60 50 55 69 50 60 50 55 685
celular
morrales 50 55 40 35 21 30 35 60 50 60 65 68 569
Carteras 55 20 20 18 18 15 20 45 30 38 25 28 332
canguros 20 30 15 10 18 15 20 40 30 19 15 18 250
Casacas 15 20 25 25 24 28 25 60 10 10 14 26 282
maletines 10 15 18 25 30 32 35 40 15 10 15 8 253
Botas 15 20 15 25 24 28 25 40 5 6 6 7 216
Otros 20 5 3 8 5 10 29 35 35 52 44 46 292
total 838 873 675 625 628 577 690 1131 620 761 725 849 9062
mensual

Fuente: Empresa CUEROS CHAVEZ SAC
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- Producciéon mensual

Tabla 25.Produccion Historia (unidades) mensual de los productos

aino 2019 aino 2020

mayo junio julio agosto sep oct nov dic ene feb mar abril total
monederos 230 130 100 90 100 100 110 130 200 210 180 150 1730
billeteras 70 65 70 65 56 60 50 65 70 70 65 65 771
correas 90 155 130 105 110 85 80 160 115 125 90 85 1330
Llaveros 90 120 99 86 82 90 85 120 110 120 80 80 1162
Porta celular 50 80 50 56 60 50 55 55 50 60 50 55 671
morrales 30 35 30 35 35 40 40 47 40 45 45 40 462
Carteras 40 25 22 22 23 20 27 23 43 24 25 27 321
canguros 20 30 15 10 18 15 20 40 30 19 15 18 250
Casacas 35 40 35 25 12 15 20 40 10 14 14 20 280
maletines 15 15 18 25 26 28 30 37 15 9 20 15 253
Botas 15 20 15 22 24 28 25 21 5 6 6 7 194
Otros 20 5 3 8 5 10 18 35 35 52 44 46 281
::;ilsual 685 700 574 535 546 520 540 734 694 737 606 594 7705

Fuente: Empresa CUEROS CHAVEZ SAC
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Se aplica la formula dividiendo la cantidad de pedidos generados sin problemas entre el totalde pedidos generados Se obtiene como

resultado la siguiente tabla indicando el aseguramientode la calidad mensual de los pedidos.

Tabla 26. Precios de cada producto

PRODUCTOS CANTIDAD UNID.MEDIDA PRECIO COST. PRECIO. PROM.
VENTA
MONEDERO 1 UNID S/. 6.00 S/.15.00
BILLETERA 1 UNID S/. 30.00 S/. 80.00
CASACA 1 UNID. S/. 250.00 S/. 500.00
MORRAL 1 UNID S/. 190.00 S/.310.00
CORREA 1 UNID S/.25.00 S/. 55.00
CARTERA 1 UNID S/. 160.00 S/. 300.00
MALETIN 1 UNID S/. 150.00 S/. 300.00
BOTAS 1 UNID S/.130.00 S/. 260.00
LLAVERO 1 UNID S/. 6.00 S/.11.00
CANGURO 1 UNID S/. 15.00 S/. 38.00
PORTACELULAR 1 UNID S/. 18.00 S/.45.00

Fuente: Elaboracion Propia
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VSM ACTUAL

VSM pre-implementacion

Smin

ALIACEN CORTADO PERFILADO ARMADO ALISTADO ALMACEL
T.P
M.P -
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
promedio promedio promedio _| promedio promedio promedio
10min w7718 min | | 227,66min | 7] 287,24min ol 65,16min mmp| 12 min
Materia Cuerpo Matena Cuerpo (pie Materia | cuerpo Materia | Cuerpo
prima (pie 2) prima 2 prima (pie 2 prima (pie 2
TO: 77.18min TO: 227.66min - z
e SR TO: 65,16min
DESVEST 0.61821
DESVEST | 0.7310 ESVEST 1,1324 ESVEST | 0,6530
. ™ 249.85 min R
TN 86.27mMin TN 305.,221min ™ 71,27min
- Ts 276.26min ,
T5 86.62min Ts5 320,50min TS 78,40min
i i 7,14mi ’
77,18min 227,66min 287, n 65.16min
. |5,2min| M I 8min -

Figura 28. VSM ACTUAL

Fuente:Elaboracion Propia
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3.2.

Propuesta de investigacion

3.2.1. Fundamentacion

Dado que actualmente existen grandes problemas con los procesos de
CUEROS CHAVEZ SAC, desarrollaremos la siguiente serie de herramientas
para solucionar estos problemas y mejorar el rendimiento. Globalizacién de

todos los procesos y aumento de la rentabilidad de la empresa

3.2.2. Objetivos de la propuesta

- Incrementar la produccion en la empresa Cueros Chavez S.A.C

- Deducir la correspondencia Beneficio/Costo de la propuesta.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta

Cuando se dectecta la problematica en los procesos de la compaiia,
CUEROS CHAVEZ SAC posteriormente desarrollara un aplicativo de
herramientas para mejoar la problematica y un optimo desempefio general de

cada proceso y al mismo tiempo incrementar la productividad en la compaiia.

- Implementacion de las 5s
Mantener un ambiente de trabajo en condiciones inapropiadas puede afectar el
rendimiento de la compafhia, y los trabajadores realizar actividades en
condiciones riesgosas. Incrementando la productividad y eficiencia, es
fundamental realizar las tareas de produccion en un entorno limpio, seguro e
inspirador.

- Desarrollo de las 5’s
Durante todas las partes de la fase de concientizacion, los operadores, gerentes
y gerentes de produccién seran informados sobre las actividades a realizar y
los beneficios que se obtendran después de la implementacion. En esta etapa
de desarrollo se llevaron a cabo las siguientes tareas.

- Recoleccién de informacion.
Empezar a buscar informacion sobre 5. Esta informacion ayuda a preparar un
folleto para distribuir a los empleados de la empresa que resume la informacion

del Nivel 5, las actividades a realizar y los beneficios de implementarlas.
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- Capacitacion.
- Etapa de ejecucioén

Esta fase, se ejecutaran las actividades planificadas, y todos los
suministros (humanos, financieros y materiales) seran controlados vy

monitoreados para asegurar resultados oportunos.

- Implementacion de la primera “s”, seiri.

Realiza la primera "s", seiri (calificacion), y aparece una etiqueta roja, es
una herramienta basica, un método sencillo para identificar equipos
innecesarios en la fabrica, evaluar su utilidad y si se utiliza correctamente. la
etiqueta roja significa literalmente poner una etiqueta roja en el equipo de la

planta que debe evaluarse para determinar si es necesario o innecesario.
- Diseio de etiquetas rojas.
- Categoria: Determinar qué quiero marcar para evaluar como eliminarlo.
- Nombre: Identifica lo que estoy etiquetando.

- Cantidad: Hace la diferencia si tienes varios productos en el mismo lugar y sabes

cuanto desperdicio hay.

- Valor: Datos aproximados para entender el contenido de la etiqueta y el costo.
- Motivo: El motivo por el que se marco.

- Fecha: Cuando lo marqué para saber cuando lo borré.

- Responsable: Saber quién lo hizo.

Después de etiquetar el elemento, todas las etiquetas utilizadas se registraran en la
lista de spam. Permitiendo realizar un seguimiento de todos las cosas identificadas
posteriormente. Necesariamente, se realiza una capacitacion para decidir qué hacer
con el articulo identificado y describir codmo se desechara el articulo: descartar, vender,

devolver al proveedor, destruir o usar, etc.
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Figura 29. Diagrama para seleccion de objetos

Fuente:Elaboracion propia

Figura 30. Tarjeta roja

Fuente:Elaboracion propia
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- Implantaciéon de la segunda “s”, seiton
Para implementar la segunda "s", seiton necesita aplicar métodos simples empleado por los
operarios tales son:

Estrategia de letreros y slogans.

- Se usa para informar facilmente los siguientes temas, entre ellos:
- Donde se encuentra el elemento.
- Lubricacién de los equipos, tipo y lugar de uso.

- Criterios sugeridos para cada actividad que se debe realizar en un equipo o flujo de
trabajo.

- D6nde encontrar materiales en proceso, productos finales y productos defectuosos.
- Donde deban ubicarse los aseos, elementos de limpieza y separacion de residuos.
- Conexiones eléctricas.

- dénde encontrar calculadoras, carpetas, boligrafos, lapices para el lugar de trabajo
Estrategia de marcacion con colores.

El marcado de color se utiliza para crear la linea divisoria entre el marcado del area

de trabajo y el movimiento, la seguridad y la colocacion del material. las aplicaciones

mas comunes de las lineas de colores son:

- Direccion del corredor.

- Lugar de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua, camillas, etc.

- Colocar marcadores para posicionar el banco de trabajo.

- Los pasos de cebra indican zonas donde no se deben ubicar elementos por ser
zonas de riesgo.

- Se realizara una linea con una cinta amarilla, se elige la amarilla porque se utilizara

para delimitar el area de trabajo.

[{Pgl)

Implantacion de la tercera “s”, seiso

Seiso Debe seguir los pasos para implementar y ayudar a desarrollar el habito de
mantener su lugar de trabajo en la forma correcta. El proceso de implementacion debe
estar respaldado por un sdlido programa de capacitacion y brindar los elementos

necesarios para su realizacion, asi como el tiempo requerido para su ejecucion.
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Paso 1.- Camparia o jornada de limpieza.

Como primer paso en la implementacion de los 5, las empresas suelen realizar
actividades de limpieza. En este dia, retire las partes innecesarias y limpie los equipos,
pasillos, armarios, almacenes, etc. Esta jornada de limpieza ayuda a comprender el
estandar de permanencia del equipo. Se aplica Seiso deberia ayudar a mantener los
estandares alcanzados el dia del dia de negociacion original. Como actividad de
incentivo, ayuda a involucrar a la gerencia y a los operadores en el proceso de

implementacion.
Paso 2.- Planificar el mantenimiento de la limpieza.

El responsable de esta sector debe asignar el contenido de los trabajos de limpieza
de la fabrica. Tratando de un equipo grande o una linea de produccion dificultosa, es
necesario dividirlo y en actividades a cada trabajador por area. esta asignaciéon debe

registrarse en un grafico que muestre la responsabilidad de cada operario.

Paso 3.- Preparar el manual de limpieza.

Es muy util escribir un manual de capacitacién en limpieza. Ademas de un mapa del
area, este manual debe incluir como usar los articulos de limpieza, detergentes, jabon,
aire y agua; y la frecuencia y el tiempo promedio identificado para este trabajo. Las
actividades de limpieza deben incluir inspecciones antes del comienzo del turno,
actividades de limpieza durante el periodo de labor y actividades de limpieza que
ocurren en el turno final. Es fundamental establecer horarios para estas tareas para

gue se conviertan en una parte natural de su rutina..

Paso 4.- Preparar elementos para la limpieza.

Se aplica seiton a los productos de limpieza y los almacenamos en zonas que
son faciles de ubicar desde una perspectiva de seguridad y proteccién, los empleados

deben estar capacitados en el uso y uso de estos elementos.

Paso 5.- implantacion de la limpieza.

Retirar el polvo, aceite y exceso de grasa de los puntos de lubricacién, y
asegurar que la suciedad del suelo, paredes, cajones, maquinas, ventanas, etc. esté
limpia. es necesario eliminar las capas de grasa y suciedad depositadas en la cubierta
protectora. equipo, pintura de rescate de color o equipo escondido por el polvo. seiso
incluye la eliminacion y limpieza a fondo de todas las superficies de suciedad, astillas,

polvo, 6xido, astillas, arena, pintura y otras materias extrafias. no olvide la caja de
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control eléctrico, porque el polvo se deposita alli y no suele abrirse y observarse en el
interior por motivos de seguridad, insistiendo en la limpieza es tarea importante que
aprende del equipo y verifica para determinar que el equipo puede necesitar mejoras.
la informacién debe guardarse en un archivo o lista para su posterior analisis y

planificacion de acciones correctivas.

- Implantacién de la cuarta “s”, seiketsu

La estandarizacion (seiketsu) de la limpieza no se refiere a una tarea, sino a una
condicion; existiendo la clasificacion, el orden y la limpieza se mantienen adecuadamente.
Durante esta etapa de aplicacion y debe ser estable, donde son los operarios quienes ejecutan
el plan y disenan el mecanismo en beneficio propio. Son fuentes de informacion muy valiosas
cuando se trata de su trabajo, pero a menudo se pasan por alto. Generando esta filosofia se
pueden usar en diferentes herramientas, siendo una de ellas es poner imagenes del lugar de
trabajo en buenas condiciones para que todos los empleados lo puedan ver, recordandoles
que esto se debe mantener, y la otra es formular Normas que dictan qué cada empleado debe

hacer en su campo de trabajo.

- Implantacion de la quinta “s”, shitsuke

Disciplina (shitsuke) no es lo mismo que clasificacion, orden o limpieza, ni estandarizacion,
porque es intangible e inconmensurable. Existe en la mente de las personas y solo sus
acciones revelan su existencia. Esta directamente relacionada la diciplina con el cambio
cultural humano, por lo que solo el comportamiento indica su existencia, pero se pueden crear
condiciones para motivar la practica de la disciplina. Es sélo cuestion de tiempo antes de que
se formen habitos y disciplina. Una forma de sensibilizar a la gente es identificar el método

como una politica interna de la empresa, de la siguiente manera:

Propésito: Esblecer el sector de trabajo limpio y ordenado, aprovechar mejor el espacio,
mejorar la eficiencia y seguridad en el trabajo y crear un ambiente mas seguro y agradable en

general, y obedeceran las reglas de clasificacion, orden y limpieza. unidad organizacional.
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Tabla 27.Cronograma de actividades 5S

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
N° NOMBRE DE LA TAREA $1(S2[S3[S4|S51(S2|S3|S4(S1|S2(S3|S4|S1|S2|S3|s4
1 ORGANIZACION COMITE 5 S
5 PLANIFICACION DE ACTIVIDADES
5S
3 ANUNCIO OFICIAL/DIFUSION
4 CAPACITACION DE 55
5 SEIRI
6 SEITON
7 SEISO
8 DIA DE LA GRAN LIMPIEZA
9 SEIKETZU
10 SHITZUKE
11 AUDITORIAS INTERNAS
12 EVALUACION DE RESULTADOS
MAYO JUNIO JuLIO AGOSTO
S1 | S2 S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | sS4
SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
S1 | S2 | S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | sS4

Fuente: Elaboracion propia
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Evaluacion

Categoria Elemento 1| Comentarios
Distinguir entre lo necesario v lo que no lo es
Ha side eliminados todos los  articulos
innecesarios?

Seleccion Estin todos los articulos restantes correctamente
en condiciones sanitarias y seguras?
Los corredores v dreas de trabajo son lo
suficientemente limpios v seflalados.
Un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar
Existe un lugar especifico para todo, marcado

. £ a

Ordenamiento | Visualmente?
Esta todo en su lugar especifico?
Solo los estdndares y limites faciles de reconocer?
Es facil reconocer el lugar para cada cosa?
Limpieza v métodos para mantenerlo limpio
Son las dreas de trabajo limpias ¥y se usan
detergentes v limpiadores aprobados
El eguipo se mantiene en buenas condiciones v

F: limpio
Limpieza -

Es facil distinguir los materiales de limpieza, uso
de detergentes y limpiadores aprobados

Las medidas de limpieza utilizadas son inviolables

las medidas de limpieza v horarios son visibles
facilmente

Estandarizacion

Mantener v monitorear las primeras 3s

Esta toda la informacién necesaria en forma
visible?

Se respeta consistentemente todos los estandares?

Estan asignadas v vistbles las responsabilidades
de limpieza?

Estan los basureros v los compartimientos de
desperdicio vacios v limpios?

Disciplina

Apegarse a las reglas escrupulosamente

Estd siendo la organizacidn, el orden vy limpieza
regularmente observada?

Todo el personal se invelucra en el nitido
almacenamiento?

Son observados las reglas de no fumar vy no
comer?

La basura y desperdicio estan bien localizadas y
ordenadas?

Figura 31. Seguimiento de la implementacion de las 5°s

Fuente:Elaboracion propia




VSM post-implementacion

7min

J
S ACER CORTADO PERFILADO ARMADO ALISTADO ALMACEL
M.P TP
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo -
promedio promedio promedio promedio promedio promedio
Emin w5325 min ? 336,65min || 278,63min |l 52,36min | 0| 10 min
Materia | cuerpo Materia Cuerpo (pie Materia | cuerpo Materia | Cuerpo
prima (pie 2) prima 2 prima (pie 2 prima (pie 2
: ; To: 226.61min To: i
To: 63.29min ST TO: 278,63min
Ee— — DEsVEsT | o.78sa EsvesT | 1,19854 Esvest | o.2857
™ 70.68min ™ 248.72 min ™ 296,01min ™ 57,52min
Ts 79.17min TS <3050 TS 327,26min Ts 63,27min
63.29min 226.61min 278,63min 278,63min
2,6min 4,4min E— | I 6,7mi

Figura 32.VSM PROPUESTO

Fuente:Elaboracion propia
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3.2.4. Situacion de la variable dependiente con la propuesta

Productividad anual factor hombre del afhio 2020

Tabla 28. Analisis de la Produccion y Productividad

Analisis de la Produccién y Productividad

producc

produc

., ., produc .
ionde | ciénde | 7., productiv .| produc
Mes/20 | Moned | Billeter cion de horas— idad de | productiv | productiv prgductlv cion
20 eros as Correas Maqu moneder | idad de idad de \dad . | promed
und/me| ina . promedio .
und/me | und/me . 0s billeteras | correas io
s S hrs/méaq | hrs/maq | hrs/maq
enero 230 70 170 3600 0,064 0,019 0,047 0,044 156,7
febrero 210 75 150 3600 0,058 0,021 0,042 0,040 145,0
marzo 100 100 130 3600 0,028 0,028 0,036 0,031 110,0
abril 90 70 170 3600 0,025 0,019 0,047 0,031 110,0
mayo 230 110 110 3600 0,064 0,031 0,031 0,042 150,0
junio 210 75 130 3600 0,058 0,021 0,036 0,038 138,3
julio 230 100 130 3600 0,064 0,028 0,036 0,043 153,3
agosto 180 100 160 3600 0,050 0,028 0,044 0,041 146,7
septiem
bre 230 90 115 3600 0,064 0,025 0,032 0,040 145,0
octubre | 210 100 125 3600 0,058 0,028 0,035 0,040 145,0
noviem
bre 230 100 130 3600 0,064 0,028 0,036 0,043 1533
diciemb
re 230 90 130 3600 0,064 0,025 0,036 0,042 150,0
promed 3600,
o 198,33 | 90,00 | 137,50 00 0,06 0,03 0,04 0,039 141,9

Fuente: Elaboracion propia

Productividad concerniente a las horas — hombre

Productividad h-H = Cantidad de fabricacién / h-H

Trabajadores = 15 p

1 turno =

9Hrs

1 mes = 24 dias

monederos = Ph-H = 198.33

Ph-H = 0.06 —
h—-H

unid

Variacién de la productividad

A Productividad =(

Unid
mes~

d

(15 —LrgH*1*2428sy
dias mes’~

productividad inicial

roductividad final—productividad inicial
14 f 14 )*100%
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unid unid
Productividad = (225="— "= 47009

unid
0.06 e

A\ Productividad = 33.3%%

Productividad h-H = Cantidad de fabricacién / h-H
Trabajadores = 15p

1 turno = 9Hrs

1 mes = 24 dias

. _ _ Unid R st i%4 %0 4dias —
billeteras = Ph-H =90 E/ (1/5@ QIE 24% o
Ph-H = 0.03 X

h—H

Variacién de la productividad

.. _,productividad final—productivida inicial
A Productividad =( ———— )*100%
productividad inicial

Productividad = (0'031’%;7,;;% }¥100%
A\ Productividad = 33.3%
Productividad h-H = Cantidad de fabricacion / h-H
Trabajadores = 15 H
1 turno = 9Hrs
1 mes = 24 dias

Unid

— PhoH = I agpqrqepgdias
correas = Ph-H = 137.5 222 / (15__*9H"" 24;‘;)

unid

Ph-H=0.04 —
h—-H

Variacién de la productividad

.o roductividad final—-productivida inicial
A productividad =2 final=p )*100%

productividad inicial

unid unid
Productividad = (°'°4h’:)‘f0: 003 100%

H

/\ Productividad = 25%
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Productividad anual factor maquina del afio 2020

Tabla 29. Productividad anual Factor Maquina

Analisis de la produccién y Productividad

produccién | produccion . roductividad
Mes/2020 de . de zreoccig:rc;zz hf)ra§- i de productividad | productividad | Product
Monederos | Billeteras und/mes Maquina | monederos | de billeteras | de correas prom

und/mes | und/mes hrs/méq hrs/méq hrs/méq

enero 230 70 90 3600 0,064 0,019 0,025 0,0:
febrero 130 65 115 3600 0,036 0,018 0,032 0,0:
marzo 100 70 130 3600 0,028 0,019 0,036 0,0:
abril 90 65 105 3600 0,025 0,018 0,029 0,0:
mayo 100 56 110 3600 0,028 0,016 0,031 0,0:
junio 100 60 85 3600 0,028 0,017 0,024 0,0:
julio 110 50 80 3600 0,031 0,014 0,022 0,0:
agosto 130 65 160 3600 0,036 0,018 0,044 0,0:
septiembre 200 70 115 3600 0,056 0,019 0,032 0,0:
octubre 210 70 125 3600 0,058 0,019 0,035 0,0:
noviembre 180 65 90 3600 0,050 0,018 0,025 0,0:
diciembre 150 65 85 3600 0,042 0,018 0,024 0,0:
promedio 144,17 64,25 107,50 | 3600,00 0,04 0,02 0,03 0,0.

Fuente: Elaboracion propia

Productividad concerniente a las horas — maquina

Productividad h-maq = Cantidad de fabricacion / h-magq

9 maquinas

1 turno = 9 Hrs

1mes =24

Monederos = Ph-H = 144.17

Ph-maq=0

dias

unid

.04

h—maq

Variacién de la productividad

A Productividad =(

0.
Productividad = (

Unid
mes”

productividad final—productividad inicial

h & 2 kK as
/(959 maq*1+242)

productividad inicial

unid
06mq/— - 0.0

unid
006 f—raq

A\ Productividad = 33.3%

mad \5100%

)*100%

Productividad h-maq = Cantidad de fabricacién / h-maq
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Maquinas = 9
1 turno = 9Hrs
1 mes = 24 dias
. _ P Unid h . xaxnndia
billeteras = Ph-maq = 64.25 EV/(%F;VQ maq*1 300@—;(

Ph-H = 0.03 &L
h—-maq

Variacién de la productividad

.o roductividad final—productividad inicial
A productividad =2 final=p )*100%

productividad inicial

0.03 M0 0,02, 8%
Productividad = ( h%oqo T ———)*100%
' h—-H

A\ Productividad = 33.3%

Productividad h-maq = Cantidad de fabricacion / h-magq
Maquinas = 9

1 turno = 9Hrs

1 mes = 24 dias

_ P Unid h 4 . xaxnpdia
correas = Ph-maq = 107.5 %/ (15,79 méq*1 24%’”ﬂ
Ph-H=0.04 24

h—-m
Variacién de la productividad
A .. _productividad final—product inicial 4 0
Productividad _( productividad inicial ) 100%
o 0.04 00 _ .3{1’22{
Productividad = ( ST )*100%
0.04m/

/\ Productividad = 25%
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3.2.5. Analisis beneficio/costo de la propuesta

Tabla 30. Evaluacion de costos de inversion

ELEMENTOS DE TARJETAS ROJAS EN EL SISTEMA DE GESTION 5S

Descripcion Cantidad Precio unidad TOTAL

Cartulina 10 2 /.20

Material de tarjetas rojas 4 20 S/. 80
Cartuchos de impresiones 4 50 S/. 200
TOTAL S/. 300

Fuente:Elaboracion propia

Tabla 31. Elementos de indicadores y pinturas en el sistema de gestion 5s

ELEMENTOS DE INDICADORES Y PINTURAS EN EL SISTEMA DE GESTION 5S

Descripcion Cantidad Precio unidad TOTAL
Carteles para indicadores 5} 20 S/. 100
Material de indicadores y pinturas 5 35 S/ 175
Material de sefalizacion de area de ) 40 S/. 200

produccion y rutas
TOTAL S1.475

Fuente:Elaboracion propia

Tabla 32. Capacitacion al personal en la herramienta 5s

CAPACITACION AL PERSONAL EN LA HERRAMIENTA 5S

Descripcion Cantidad Meses  Salario mensual Total
Consulto de la herramienta 1 2 2 500 S/.5000
5S

Fuente:Elaboracion propia



Tabla 33. Elementos de limpieza en el sistema de gestion 5s

ELEMENTOS DE LIMPIEZA EN EL SISTEMA DE GESTION 5S

Descripcion Cantidad Precio unidad
Equipo de S 100
limpieza
Material de 5 30
limpieza
Material deformato S 15
de

mantenimiento
TOTAL

TOTAL
S/. 500

S/. 150

S/.75

S/.725

Fuente:Elaboracion propia

Tabla 34. Evaluacién de costos de inversion

EVALUACION DE COSTOS DE INVERSION

Descripcion Costos
Elementos de tarjetas rojas en el S/. 300
sistema de gestion 5S
Elementos de indicadores y pinturas en SI.475

el sistema de gestion 5S

Consultor de la herramienta 5S S/.5 000
Elementos de limpieza en el sistema de S/. 725
gestion 5S

TOTAL S/.6500

Fuente:Elaboracion propia
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Tabla 35. Costo de ventas

COSTO DE VENTA UNITARIO | UTILIDAD % | TOTAL
Monedero| S/. 15,00 60% 95,{30
Billetera S/. 80,00 62,50% 55({;00
correa S/. 55,00 >4,54% ;({;00

Fuente:Elaboracion propia

PROMEDIO
DATOS MONEDERO BILLETERA CORREA TOTAL

Cantidad de mermas actuales und 95 25 40
Cantidad de mermas con la propuesta und 20 6 15
Diferencia 75 19 25

S/. S/. S/.
Costo de unidad producida 6,00 30,00 25,00

S/. S/. S/.
Utilidad por unidad 9,00 50,00 30,00

S/. S/. S/.
Beneficio al mes 675,00 950,00 750,00

S/. S/. S/. S/.
Beneficio al afo 8.100,00 11.400,00 9.000,00 |9.500,00

Fuente:Elaboracion propia

B/C=3/25%=g/ 1 46

5/.6500

Interpretacion:

Por cada sol invertido se generan una ganancia de 0.46
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3.3.

Discusion de resultados

Para Cifuentes (2015) en su investigacion titulada Propuesta de una
metodologia de lean service a través de las herramientas de lean manufacturing
para mejorar el proceso de servicio al cliente en una compania de traslado de
dinero, tuvo como objetivos proponer una forma de aplicar herramientas de
“fabricacion ajustada” a La metodologia "Lean service" de la compaiiia de servicios
se puede mejorar la satisfaccion del cliente lo cual tuvo como resultados lo cual
Cifuentes concluyo concluyé que al implementar herramientas lean, se puede
entregar con anticipaciénteniendo en cuenta que el tiempo de solicitud, queja o
reclamo es de 34 a 17 dias ( Tenga en cuenta que la relacién de giro requerida es
de una (1) hora a 10 minutos, y acort6 el tiempo de atencion de otros procesos en
el proceso de generacion de conceptos, El tiempo inicial para dar respuesta al
cliente fue de 8 dias y de 3 dias lo cual en nuestro trabajo investigativo tiene algo
en relacion ya que tuvimos como objetivo general el de Determinar la Influencia de
la herramienta Lean Manufacturing en la productividad de la compafia Cueros
Chavez S.A.C

Segun la investigacion por Bellido y Telles (2019) llamada Aplicacion del
método Lean Manufacturing en la empresa COTTASH E.l.LR.L tuvieron como
resultados ademas de reducir el tiempo de fabricacién en 55 segundos, el VSM
actual después de la simulacion también provocé que el porcentaje de tiempo
activo en el area de fabricacion aumentara al 100% lo cual se debe a la reduccion
del tiempo de inactividad en el proceso de produccién. Los siguientes puntos se
mejoraran lo cual concerniente a mi tesis es muy similar a lo que he realizado es
el aumento d elr productividad mediante la herramienta e manufactura esbelta las
5s y el VSM ya que el VSM no contaba la empresa y en si nuestro trabajo fue el

de realizarlo y hemos realizado un propuesta de mejor del VSM

Para Tamashiro y Yacarini (2018) en su investigacion titulada, propuesta de
mejora de la productividad mediante la aplicacion de la metodologia de
Manufactura Esbelta en el area de produccion de una fabrica de calzados para
damas, tuvo como objetivo general el de Incrementar la productividad y reducir las

demoras en el sector de produccion de la compafia de calzado Jah's Company
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S.A.C. empleando las herramientas de los métodos de manufactura esbelta para
los préximos dos afios, lo que llevd a las siguientes simulaciones realizadas de
acuerdo a la propuesta de este proyecto, se podra elevar la productividad del
sector de produccion de la fabrica de calzado femenino, en la medida de lo posible.
para realizar la productividad simulada de 1.80 pares de zapatos aplicando el
método de manufactura esbelta./hh aumenté a 2.05 pares de zapatos/hh, en
nuestra tesis tenemos productividad basada en 3 productos principales como son
cinturones, carteras y monedas utilizando herramientas de fabricacion lena como
5S y VSM
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CAPITULO IV:
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES

>

Luego de un analisis de la informacion recabada por la empresa CUEROS
CHAVEZ SAC durante la fase de diagnostico se encontré que las
condiciones actuales de reproduccion de MP y zapatos terminados son
insuficientes y siendo que la compafiia carecer con un sistema de gestion

de inventarios y almacenamiento.

Luego de un analisis de la informacién recabada por la empresa CUEROS
CHAVEZ SAC durante la fase de diagnéstico se encontré que las
condiciones actuales de reproduccion de MP y zapatos terminados son
insuficientes y que la compafiia no cuenta con un sistema de gestion de

inventarios y almacenamiento.
Se ha determino que la propuesta generan beneficios con proyecion

fundamental. Se logro incrementar la productividad de la compafiia
CUEROS CHAVEZ SAC teniendo un beneficio costo de S/.1.46
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RECOMENDACIONES

>

Se recomienda a la empresa Cueros Chavez que inicien 5 métodos en
otras areas del plan de implementacién Organizacion, de esta manera
se puede monitorear cada proceso correspondiente y la metodologia

para lograr la optimizacion global.

Se recomienda que la alta direccién apliqgue métodos de mejora de las
5S, las cuales son Seiri, Seiton, Seido, Seiketsu y Shitsuke para
continuar Mejoras realizadas en Cueros Chavez para optimizar la mayor

productividad.

Se recomienda expandir el uso de la metodologia 5S a otros campos de
la empresa con dificultades, como logistica, direccion, Economias; ahora
que se han probado los beneficios, como conseguir operarios
entusiasmado y leales, areas mas organizadas y limpias; optimizndo el

tiempo, etc.
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ANEXOS

Articulos de evaluacion

Evaluacion

1. Clasificar

CIL.ASIFKFI

(1) Existen materiles, productos en proceso o productos terminados innecesarios

() Existen méquinas o equipos innecesarios

(3) Existen disposidvos, herramigntas, plantllas o mobiliario ingcesario

(4) Estén identficados los objetos ingcesarios (Ejm. taretas rojas)

(5) Se aplcan criteros claros para identficar objetos innecesarios

SUBTOTAL

1, Ordenar

=

RID>

C

(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estdn ciseriados adecuadamente para cumplr con ¢! requisto de: ser un lugar especifico (Ejm.: siluetas)

(2) Los lugares en donde se colocan los objelos estén adecuadaments identficados (Epm. rotls|

(3) Se usen lingas trazadas en ¢l piso para delimiter pasilos, 4reas de trabajo y 2 ubicacion d méguinas, equipos, meses,
Muebles, estantes, ef.

(4) Existen objetos colocados en los pasilos (materiles, heamientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, €lc)

() Se usen lefreros para identiicar las &reas o procesos de trabajo (secciones

(6) Es fécl visualzar [a ubicacion de los objetos (Efm.: uso de matgriaes ransparentes)

(7) La ubicacion de los extinfores esté ciaraments identficado, asi como U zona de sequrdad en el piso y ¢l acceso estd bien disefiado

(8) Se tiene idenficado el conenido del bofiquin, se cuenta con lo defido y el acceso estd bien disefiado

(9) Se tiene claraments identficado [a responsabiidad por el cuidado de les herramientas, méguinas, materiales de impiezz, etc., tanto de uso personal como de uso
comin

(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los colaboradores quarden sus pertenencies personales

SUBTOTAL
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3. Limpiar

LIMPIAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las méquinas, muebles, ropas de trabajo, efc. (Ejm.. pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la identiicacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)

(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estan bien disefados, de tal forma que la fimpieza sea fci

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener impio su puesto de trabajo, Sus méquinas, sus herramientas, efc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las dreas de trabajo y objetos de uso comin (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de limpieza, efc.

(9) Se tienen los implementos para realizar impieza y aseo personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

SUBTOTAL

4. Mantener

MANTENER

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditoras (entre pares, entre jefes y subordinados, entre éreas, entre
departamentos, etc.), con los formatos correspondientes

SUBTOTAL

5. Disciplinar

DISCIPLINAR

(1) Existe la norma y el habito para idenficar los objtos innecesarios y deshacerse de ellos

(2) Existe la norma y ¢! habito para devolver las cosas al lugar donde se guardan

(3) Existe la norma y el habito para disponer de los desperdicios, sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dficiles de limpiar y estos se aplican sisteméticamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos de trabajo (Ejm: Reunion por la mafiana)

SUBTOTAL

PROBLEMAS IDENTIFICADOS
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CRITERIOS DIAGNOSTICO 5S

ARTICULOS DE EVALUACION

1. CLASIFICAR (Seiri)

CLASIFICAR

0 1 2 3 4
(1)
Materiales, Se tiene mas| Se tiene mas| Se tiene mas|Hasta 20% No h
productos del 60% de |del 40% delo|del 20% de mas de lo |2 &Y

innecesarios

en proceso lo que el que el lo que el que el
o PTC?dUCtOS espacio espacio espacio espacio
terminados |permite permite permite permite

Se tiene mas

Se tiene mas

Se tiene mas

Hasta 20%

(2) Maquinas | .| 500, de |del 40% delo|del 20% de | mas delo [Nohay
o equipos innecesarios
lo que el que el lo que el que el
espacio espacio espacio espacio
permite permite permite permite
(3)
Dispositi Se tiene mas| Se tiene mas| Se tiene mas|Hasta 20% No h
vos, del 60% de |del 40% de lo|del 20% de mas delo [.0 @Y
. innecesarios
herramie lo que el que el lo que el que el
ntas, espacio espacio espacio espacio
plantillas o | permite permite permite permite
mobiliario
innecesario
4 ] Se tiene Se _ti?ne Identifican
(4) . .. |No esta Se .t|§ne definida una | definida adecuadam
:::izr;tlflcacw definida definida forma de una forma |gnte los
obietos ninguna una forma identificacio 'de _ |objetos
inr:ecesario forma de .de . _|Inyes |f:lent|f|ca0| innecesarios
s (Ejm.: identificacio | identificacio adecuada, onque es y la utilizan
. n n, pero no pero no lo adecuada, [sijempre
tarjetas es - |
rojas) utilizan yla
1 adecuada utilizan,
pero en
forma
parcial

(5) Criterios
claros para
identificar
objetos
innecesarios

No existen
criterios
claros

Los criterios
estan claros
Yy
documentad
os, pero no
estan a
disposicion
de los
colaboradore
s

Los criterios
estan claros
Yy
documentad
os y estan a
disposicion
de los
colaboradore
s, pero los
colaboradore
s no los

conocen

Los criterios
estan claros
Yy
documentad
os y los
colaborador
es los
conocen,
pero no los
utilizan

Los criterios
estan claros
Yy
documentad
os y los
colaborador
es los
conocen y
los utilizan
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2. ORDENAR (Seiton

ORDENAR

0 1 2 3 4
(1) Diseno
de los
lugares en Hasta el Mas del Mas del Mas del Todos los
donde se 25% de los 25% de los 50% de los 75% de los [lugares
colocan los [objetos objetos objetos objetos estan
objetos estan estan estan estan disenados
respecto del |disenados disenados disenados disenados %Peecuadame
requisitode |adecuadam |adecuadam |adecuadam |adecuadam
ser un lugar (ente ente ente ente
especifico
(Elim:
siluetas)
(2) Hasta el Mas del Mas del Mas del
Identificacié | 25% de los | 25% de los | 50% de los | 75% de los | Todos los
n de los objetos objetos objetos objetos lugares
lugares en estan estan estan estan estan
donde se identificado | identificado | identificado | identificado |identificado
colocan los s s s s s
objetos adecuada adecuada adecuada adecuada adecuadam
(Ejm.: mente mente mente mente ente
rétulos)

3)
Utilizacién
de lineas
trazadas en
el piso para
delimitar
pasillos,
areas de
trabajo y la
ubicacion de
maquinas,
equipos,
mesas,
muebles,
estantes, etc.

Se utilizan
lineas
trazadas en
el piso hasta
el 25% de
los cas os
posibles

Se utilizan
lineas
trazadas en
el piso en
mas del 25%

de los cas os
posibles

Se utilizan
lineas
trazadas en
el piso en
mas del 50%

de los cas os
posibles

Se utilizan
lineas
trazadas en
el piso en
mas del 75%

de los cas os
posibles

Se utilizan
lineas
trazadas en
el piso en el
100% de los
cas os
posibles

(4) Objetos
colocados
en los
pasillos
(materiales,
herramienta
S,
productos
en proceso,
productos
terminados,
maquinas,
etc)

En mas del
30% del area
de los
pasillos
existen
objetos

En mas del
20% del area
de los
pasillos
existen
objetos

En mas del
10% del area
de los
pasillos
existen
objetos

Hasta en el
10% del area
de los
pasillos
existen
objetos

Ningun
objeto esta
colocado en
los pasillos

(5) Uso de
letreros para
identificar
las areas o
procesos de

Hasta en el
25% de las
areas se

En mas del
25% de las
areas se

En mas del
50% de las
areas se

En mas del
75% de las
areas se

En todas las
areas se
utilizan
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Extintores

claramente
identificada,
ni tampoco
su zona de
seguridad en
el piso vy el
acceso no

claramente
identificada,
pero no su
zona de
seguridad en
el piso vy el
acceso no

claramente
identificada y
también su
zona de
seguridad en
el piso vy el
acceso no

claramente
identificada,
pero no su
zona de
seguridad en
el piso vy el
acceso esta

trabajo usan usan usan usan letreros
(secciones) letreros letreros letreros letreros
ilsi)sualizacién Hasta el Mas del Mas del Mas del En todos
de los 25% de los |25% delos |50% delos |[75% de los los lugares
objetos en lugares en lugares en lugares en lugares en endonde se
donde son donde se donde se donde se donde se guardan
guardados guardan guardan guardan guardan objetos, es
(Ejm: uso de|objetos, es objetos, es objetos, es objetos, es facil la
materiales facil la facil la facil la facil la visualizacion
tsr)ansparente visualizacioén |visualizacion |visualizacion |visualizacion |de dichos
de dichos de dichos de dichos de dichos objetos
objetos objetos objetos objetos
La ubicacion [La ubicacidon |La ubicaciéon |La ubicacién |La ubicacion
de los de los de los de los de los
extintores no |extintores extintores extintores extintores
(7) esta esta esta esta esta

claramente
identificada,
asi como su
zona de
seguridad en
el piso y el
acceso esta

su contenido,
ni se cuenta
con lo

contenido,
pero no se
cuenta con

y se cuenta
con lo

esta bien esta bien esta bien bien disefada|bien
disefiada disefiada disefiada disefiada
Hay botiquin, | Hay botiquin o )
pero no se y se tiene Hay pothum _Se tiene
Botiaui No h tiene identificado |Y se tiene identificado el
(8) Botiquin |No hay identificado | su identificado  |contenido del
botiquin su contenido

botiquin, se
cuenta con lo
definidoy el
acceso esta

etc., tantode
uso personal
como de uso
comun

materiales
de limpieza,
etc., tanto de
uso personal
como de uso
comun, por
medio de

materiales
de limpieza,
etc., tanto de
uso personal
como de uso
comun, por
medio de

materiales
de limpieza,
etc., tanto de
uso personal
como de uso
comun, por
medio de

materiales
de limpieza,
etc., tanto de
uso personal
como de uso
comun, por
medio de

definido y el |lo definido y [d€finido, perojac

acceso no el acceso no |€l acceso no |bien

esta bien esta bien esta bien disefiado

disefiado disefAado disehado
o Hasta en el | En mas del | En mas del | En mas del En tod
®) | 25%delos |25% delos |50% delos |75% de los | EN todos
Identificacio los cas os

cas os se cas os se cas os se cas os se .
n de la| . . . . setiene
responsabili tiene tiene tiene tiene identificada
dad por el identificada | identificada | identificada | identificada |
a
. la la la la

cuidado de ;
las responsabilid | responsabilid | responsabilid [ responsabilid rjsg(;nslabll
herramientas|ad del ad del ad del ad del ! ?d ; q
, cuidado de cuidado de cuidado de cuidado de ICU' ado de
maquinas, las las las las has ient
materiales herramientas, |herramientas, |herramientas, |herramientas, e'rrar_men as,
de limpieza, maquinas, magquinas, magquinas, magquinas, maquinas,

materiales
de limpieza,
etc., tanto de
uso personal
como de uso
comun, por
medio de
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rotulos y/o
fotos

rotulos y/o
fotos

rotulos y/o
fotos

rotulos y/o
fotos

rotulos y/o
fotos

(10) Lugares

Hasta en el
25% de los

en donde cas os se
los tiene
colaborador |identificada
es guardan |la

sus responsabili
pertenencia | dad del

s cuidado de
personales objetos de

uso
personal o

En mas del
25% de los
cas os se
tiene
identificada
la
responsabili
dad del
cuidado de
objetos de
uso
personal o

En mas del
50% de los
cas os se
tiene
identificada
la
responsabili
dad del
cuidado de
objetos de
uso
personal o

En mas del
75% de los
cas os se
tiene
identificada
la
responsabili
dad del
cuidado de
objetos de
uso
personal o

En todos
los cas os
setiene
identificada
la
responsabil
idad del
cuidado de
objetos de
uso personal
o comun, por

. . . . medio de
comun, por comun, por comun, por comun, por Stul

. . . . rotulos o
medio de medio de medio de medio de

. . . . planos
rotulos o rotulos o rotulos o rotulos o
planos planos planos planos
3. LIMPIAR (Seiso)
(] 1 2 3 4

(1) Desperdicios de
materiales o liquidos
en el suelo

Es com(n encontrar
desperdicios de
materiales o liquidos en el
suelo, ya que no existen
dispositivos.

Existen solo algunos
dispositivos (recipientes,
canaletas, extractoras, etc.)
que impiden que los
desperdicios de
materiales o liquidos caigan en
el suelo. Estosdispositivos no
han sido disefiados
adecuadamente, sino quese ha
improvisado utilizando
materiales
disponibles o no estan enbuen
estado

Existen solo algunos
dispositivos (recipientes,
canaletas, extractoras, etc.)
que impiden que los
desperdicios de
materiales o liquidos caigan
en el suelo. Estosdispositivos
han sido

disefiados
adecuadamente y estan
en buen estado

Existen dispositivos
(recipientes, canaletas,
extractoras, etc.) que impiden
que los
desperdicios de
materiales o liquidos
caigan en el suelo, pero ain no
son suficientes. Estos
dispositivos no han sido
disefiados adecuadamente, sino
quese ha improvisado utilizando
materiales
disponibles o no estan enbuen
estado

Existe un sistema de manejo
y disposicion de desperdicios
que cuenta
con los dispositivos necesarios
y adecuados para almacenar
todo tipode desperdicios que
se puedan generar en el
proceso productivo.

(2) Polvo o particulas
en el piso, en los
productos en proceso,
en las maquinas, en
los muebles, etc.

Es comun encontrar polvoo
particulas en el piso, productos
en proceso,
maquinas, muebles, etc., ya
que no existen
mecanismos que impidanque se
esparzan por el ambiente

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion depolvo
o particulas,
mecanismos que impidenque se
esparzan en el
ambiente, pero éstos nolo
hacen en forma total

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion depolvo
o particulas,
mecanismos que impidenque se
esparzan en el
ambiente, y éstos lo hacen en
forma total

Existen en todas las fuentes de
generacion depolvo o
particulas,
mecanismos que impidenque se
esparzan en el
ambiente, pero éstos nolo
hacen en forma total

Existen en todas las fuentes de

generacion depolvo o

particulas,

mecanismos que impidenque se
esparza en el ambiente, y
éstos lo hacen en forma total

(3) Suciedad en las
maquinas, muebles,
ropas de trabajo, etc.
(Ejm: pegamento,
pintura)

Es comn encontrarsuciedad en
las

méaquinas, muebles, ropas de
trabajo, etc., ya que no existen
métodos o mecanismos que
impidansu generacion

Existen solo en algunas
fuentes de generacion de
suciedad, métodos o
mecanismos que impidenque
ensucien las

maquinas, muebles, ropas de
trabajo, etc., pero éstos no lo
hacen en

forma total

Existen solo en algunas
fuentes de generacion de
suciedad, métodos o
mecanismos que impidenque
ensucien las
maéquinas, muebles, ropas de
trabajo, etc., y éstos lo hacen
en forma
total

Existen en todas las fuentes de
generacion desuciedad,
métodos o
mecanismos que impidenque
ensucien las

maquinas, muebles, ropas

de trabajo, etc., pero éstos

no lo hacen
en forma total

Existen en todas las fuentes de
generacion desuciedad,
métodos o
mecanismos que impidenque
ensucien las
maquinas, muebles, ropas de
trabajo, etc., y éstos lo hacen
en forma
total

(4) Colores de los
uniformes o ropas de
trabajo

Hasta el 25% de los uniformes
o ropas de trabajo tienen color
claro,que faciliten la
identificacion visual de la
existencia de fuentes de
suciedad

Mas del 25% de los uniformes
o ropas de trabajo tienen color
claro,que faciliten la
identificacion visual de la
existencia de fuentes de
suciedad

Mas del 50% de los uniformes
o ropas de trabajo tienen color
claro,que faciliten la
identificacion visual de la
existencia de fuentes de
suciedad

Mas del 75% de los uniformes
o ropas de trabajo tienen color
claro,que faciliten la
identificacion visual de la
existencia de fuentes de
suciedad

Todos los uniformes o ropas
de trabajo tienen color claro,
que faciliten laidentificacion
visual de la existencia de
fuentes de suciedad
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(5) Diseio de las
estaciones de trabajo y
su ubicacioén para
facilitar la limpieza

Hasta el 25% de las

estaciones de trabajo y su

ubicacion estan bien
disefados de tal forma que
la limpieza sea facil

Mas del 25% de las

estaciones de trabajo y su

ubicacién estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Méas del 50% de las

estaciones de trabajo y su

ubicacion estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Mas del 75% de las

estaciones de trabajo y su

ubicacién estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Todas las estaciones detrabajo
y su ubicacion

estan bien disefiados detal
forma que la limpieza sea facil

(6) Paredes, ventanas y
techos

Hasta el 25% de las
paredes, ventanas y
techos estéan bien
pintados ylimpios

Mas del 25% de las
paredes, ventanas y
techos estéan bien
pintados y limpios

Mas del 50% de las
paredes, ventanas y
techos estéan bien
pintados y limpios

Mas del 75% de las
paredes, ventanas y
techos estéan bien
pintados ylimpios

Todas las paredes, ventanas
y techos estanbien pintados
y limpios

(7) Responsabilidad de
cada colaborador
respecto del
mantenimiento de la
limpieza de su puesto
de trabajo

No se ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio supuesto
de trabajo, susmaquinas,
sus
herramientas, etc., ya quehay
personal de limpieza que lo hace

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su
puesto de trabajo, sus
maquinas, sus
herramientas, etc., pero no los
mantienen limpiopor no
contar con las condiciones
adecuadas(elementos de
limpieza,procedimientos)

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio supuesto
de trabajo, susmaquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las
condiciones adecuadas
(elementos de limpieza,
procedimientos), pero nolos
mantienen limpio

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio supuesto
de trabajo, susmaquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las
condiciones adecuadas
(elementos de limpieza,
procedimientos), pero la
limpieza no es total

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio supuesto
de trabajo, susmaquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las
condiciones adecuadas
(elementos de limpieza,
procedimientos), y la limpieza
es total

(8) Responsabilidad en
el mantenimiento de
la limpieza de las
areas de trabajo y
objetos de uso comun
(maquinas, equipos,
muebles, etc.)

Hasta en el 25% de las éareas de
trabajo y objetosde uso comun
(maquinas,equipos, muebles,
etc.)

se sabe quién es elresponsable
de

mantenerlo limpio, por medio

de rétulos, mapasde limpieza,

En mas del 25% de las éreas de
trabajo y objetosde uso comun
(maquinas,equipos, muebles,
etc.)

se sabe quién es elresponsable
de

mantenerlo limpio, por medio

de rétulos, mapasde limpieza,

En mas del 50% de las éreas de
trabajo y objetosde uso comun
(maquinas,equipos, muebles,
etc.)

se sabe quién es elresponsable
de

mantenerlo limpio, por medio

de rétulos, mapasde limpieza,

En mas del 75% de las éreas de
trabajo y objetosde uso comun
(maquinas,equipos, muebles,
etc.)

se sabe quién es elresponsable
de

mantenerlo limpio, por medio

de rétulos, mapasde limpieza,

En todas las areas de trabajo
y objetos de usocomun
(maquinas, equipos, muebles,
etc.) se sabe quién es el
responsable de

mantenerlo limpio, por medio
de rétulos, mapasde limpieza,
roles de

(9) Implementos para
realizar la limpieza y
aseo personal

de limpiezay aseo personal y
estan en mal estado

implementos de limpiezay
aseo personal, pero estan en
buen estado

implementos de limpiezay aseo
personal, pero estan en mal
estado

roles de roles de roles de roles de limpieza, etc.
limpieza, etc. limpieza, etc. limpieza, etc. limpieza, etc.

Hay suficientes implementos de Hay suficientes implementos de
No hay suficientes implementos No hay suficientes Hay suficientes limpieza y aseo personal y estan |2 “

en buen estado, pero no estan
bien asignados porarea

limpieza y aseo personal, estan
enbuen estado y estan bien
asignados por area

(10) Baiios

Los bafios estan muysucios

Los bafios estan regularmente
sucios

Los bafios estan un pocosucios

Los bafios estan limpios

Los bafios estan
perfectamente limpios

4. MANTENER (Seiketsu)

2

3

4

(1) Auditorias 58

No se realizan auditorias

Se realizan auditorias, pero no
con la debida frecuencia yno
generan acciones correctivas, ni
sedifunden a todo el

personal

con la debida frecuencia y
generan acciones correctivas,

personal

Se realizan auditorias, pero no

perono se difunden entre todoel

Se realizan auditorias conla
debida frecuencia y generan

acciones correctivas, pero no se
difunden entre todo el personal

Se realizan auditorias conla
adecuada frecuencia, ésta
genera acciones correctivas y
son difundidas a todo el
personal

(2) Procedimiento para
las auditorias (entre
pares, entre jefes y
subordinados, entre
areas, entre
departamentos, etc.)

No se tiene establecido un
procedimiento para realizar
las auditorias

Se tiene establecido un
procedimiento para realizar
las auditorias, pero es muy
simple

Se tiene establecido un
procedimiento simple para
realizar las auditorias, pero
no se tiene los formatos
correspondientes

Se tiene establecido el
procedimiento para las
auditorias (entre pares,entre
jefes y

subordinados, entre areas,
entre

cuenta con los
formatos
correspondientes

departamentos, etc.), perono se

Se tiene establecido el
procedimiento para las
auditorias (entre pares,entre
jefesy
subordinados, entre areas,
entre

departamentos, etc.), con los

formatos

correspondientes
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5. DISCIPLINAR (Shitsuke)

1

2

3

(1) Norma y el habito
para identificar los
objetos innecesarios y
deshacerse de ellos

No existe la norma, ni el habito
para identificar losobjetos
innecesarios y deshacerse de
ellos

Existe la norma para
identificar los objetos
innecesarios y
deshacerse de ellos, perono ha
sido difundida y no se tiene el
habito

Existe la norma para
identificar los objetos
innecesarios y
deshacerse de ellos y ha sido
difundida, pero raravezse aplica

Existe la norma para
identificar los objetos
innecesarios y
deshacerse de ellos y hasido
difundida y se aplica de vezen
cuando

Existe la norma para
identificar los objetos
innecesarios y
deshacerse de ellos y hasido
difundida y se aplica siempre

(2) Norma y el habito
para devolver las
cosas al lugar donde
se guardan

No existe la norma, ni el
habito para devolver las cosas
al lugar donde seguardan

Existe la norma para devolver
las cosas al lugar donde se
guardan, pero no ha sido
difundiday no se tiene el habito

Existe la norma para devolver
las cosas al lugar donde se
guardan yha sido difundida,
pero rara vezse aplica

Existe la norma para devolver
las cosas al lugar donde se
guardan yha sido difundida y se
aplica de vezen cuando

Existe la norma para devolver
las cosas al lugar donde se
guardan yha sido difundida y se
aplica siempre

(3) Norma y el habito
para disponer de los
desperdicios sin que
caigan al suelo

No existe la norma, ni el
habito para disponer de los
desperdicios sin quecaigan al
suelo

Existe la norma paradisponer
de los

desperdicios sin que caigan al
suelo, pero noha sido
difundida y no setiene el
hébito

Existe la norma paradisponer
de los

desperdicios sin que caigan al
suelo y ha sidodifundida, pero
rara vez seaplica

Existe la norma paradisponer
de los

desperdicios sin que caigan
al suelo yha sidodifundida y
se aplica devezen cuando

Existe la norma paradisponer
de los

desperdicios sin que caigan al
suelo y ha sidodifundida y se
aplica

siempre

(4) Procedimientos
para la limpieza de
objetos dificiles de
limpiar y estos se
aplican
sistematicamente

No existen los
procedimientos, ni el
habito para la limpieza de
objetos dificiles de limpiar

Existen los
procedimientos para la
limpieza de objetos dificiles de
limpiar, pero no han sido
difundidos yno se tiene el
habito

Existen los
procedimientos para la
limpieza de objetos dificiles de
limpiar y han sido difundidos,
pero raravezse aplican

Existen los
procedimientos para la
limpieza de objetos dificiles de
limpiar y han sido difundidos y
se aplican de vez en cuando

Existen los
procedimientos para la
limpieza de objetos dificiles
de limpiar y hansido
difundidos y se aplican
siempre

(5) Educacioén a los
colaboradores en las
normas y
procedimientos de
trabajo (Ejm.: Reunion
por la maiana)

No se educa a los
colaboradores en las normas y
procedimientos de trabajo

Se educa a los colaboradores
en las normas y procedimientos
de trabajo, pero se hace en
forma inadecuada y con poca
frecuencia

Se educa a los colaboradores
en las normas y procedimientos
de trabajo y se hace en forma
adecuada, pero conpoca
frecuencia

Se educa a los colaboradores
en las normas y procedimientos
de trabajo y se hace en forma
adecuada, pero conregular
frecuencia

Se educa a los colaboradores
en las normas y procedimientos
de trabajo y se hace en forma
adecuada y en forma
sistematica
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“Afio del Bicentenario del Peru: 200 afios de Independencia”

Estimado: Mariela Rojas Manayalle

Por medio del presente me dirijo a Ud. Con la finalidad de conceder la autorizacién para
que haga uso de los datos de la empresa Cueros Chavez S. A. C para su tesis de grado de
la carrera de ingenieria Industrial autorizando que puede hacer su proyecto de investigacion
en dicha empresa.

El tema a desarrollar se basa en: “INFLUENCIA DE LA HERRAMIENTA LEAN
MANUFACTURING EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CUEROS CHAVEZ SA.C,
en el departamento de produccion.

Chiclayo 19 de febrero de 2021
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"Afo del Bicentenario del Pert: 200 afios de Independencia”

Solicito:Permiso para realizar Proyecto de Investigacion

Sefior: MELCIADES CHAVEZ CARRANZA

Gerente de la empresa Cueros Chavez S.A.C

Yo Mariela Rojas Manayalle identificada con DNI: 46865799 me presento y
expongo:

Estando cursando el 9no ciclo de la carrera de Ingenieria Industrial en la
universidad Sefor de Sipan solicito a usted permiso para poder realizar el
proyecto de investigacion en su empresa sobre la INFLUENCIA DE LA
HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMPRESA CUEROS CHAVEZ S.A.C para optar el grado de Ingeniera Industrial.

POR LO EXPUESTO:Ruego a usted acceder a mi solicitud

Chiclayo ,18 de febrero de 2021

Mariela Rojas Manayalle
DNI:46865799
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ACTA DE SEGUNDO CONTROL DE ORIGINALIDAD DE LA INVESTIGACION

Yo, Jorge Tomas Cumpa Vasquez, Coordinador de Investigacién y Responsabilidad Social de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial, he realizado el segundo control de originalidad de la investigacion, el
mismo que estd dentro de los porcentajes establecidos segln la Directiva de similitud vigente en la USS,
ademas certifico que la versidn que hace entrega es la version final del informe titulado INFLUENCIA DE LA
HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CUEROS CHAVEZ S.A.C.,

elaborado por el tesista ROJAS MANAYALLE MARIELA.

Se deja constancia que la investigacidon antes indicada tiene un indice de similitud del 22%, verificable en

el reporte final del analisis de originalidad mediante el software de similitud TURNITIN.

Por lo que se concluye que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen plagio y cumple con
lo establecido en las directivas vigentes sobre indice de similitud de los productos académicos de

investigacion vigente.

Pimentel, 13 de diciembre de 2023

Mg. Jorge Tomdas Cumpa Vasquez
Coordinador de Investigacion y Responsabilidad Social de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

DNI N° 42851553
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