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IMPROVEMENT PLAN TO INCREASE PRODUCTIVITY IN THE
PRODUCTION AREA OF THE COMPANY CRISMELY CALZADOS, TRUJILLO

Resumen

La presente investigacion estuvo orientada a establecer un plan para mejorar de la
productividad en el &rea de produccion de la empresa Calzados Crismely desde un enfoque
de la metodologia de las 5°S; la investigacion de tipo causal explicativo y disefio no
experimental dara a conocer las estrategias que pueden mejorar la productividad en la
empresa, para ello se procedid a encuestar a nueve operarios y a dos directivos; los resultados
nos indicaron que respecto al procedimiento administrativo, este es obviado en su totalidad
toda vez que la gestion esta determinada solo por un administrador (gerente); mientras que
respecto a los factores que afectan la productividad, uno de ellos esta referenciado por la
falta de capacitacion pues el 100% sefialo que este tipo de actividades no se desarrollan;
también se determind que existe una proporcion de trabajadores que sefiala que la
remuneracion influye en su rendimiento, por otro lado y respecto a la experiencia
observacional se pudo conocer que el ambiente se encuentra totalmente desordenado y con
materiales regados en toda el area de trabajo, por lo que del analisis, segin las pautas de
control propuestas en filosofia 5°S, y al obtener un 46%, se pudo determinar que necesita
plantearse reformas urgentes de mejora; finalmente y teniendo en cuenta el estado
situacional de la empresa se propone estrategias de remedio en funcién al analisis del
método, material, medio, mano de obra y maquina como factores involucrados en un proceso

productivo de calzado.

Palabras clave: Las 5’S, mejora continua, productividad, produccion



Abstract

This research was aimed at establishing a plan to improve productivity in the production area
of the Calzados Crismely company from a 5's methodology approach; The causal
explanatory research and non-experimental design will reveal the strategies that can improve
productivity in the company. For this purpose, nine workers and two managers were
surveyed; The results indicated that regarding the administrative procedure, it is completely
ignored since the management is determined only by an administrator (manager); While
regarding the factors that affect productivity, one of them is referenced by the lack of
training, since 100% indicated that these types of activities are not developed; It was also
determined that there is a proportion of workers who indicate that remuneration influences
their performance, on the other hand and with respect to the observational experience it was
possible to know that the environment is totally disordered and with materials scattered
throughout the work area, for What from the analysis, according to the control guidelines
proposed in the 5'S philosophy, and by obtaining 46%, it was determined that urgent
improvement reforms need to be considered; Finally, and taking into account the situation
of the company, remedial strategies are proposed based on the analysis of the method,

material, medium, labor and machine as factors involved in a footwear production process.

Keywords: 5’S, continuous improvement, productivity, production
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. INTRODUCCION

1.1 Realidad Problematica.

Actualmente la productividad, se ha constituido como el principal objetivo de toda
empresa, organizaciones e instituciones que buscan ser competitivos en un mercado
globalizado. Este indice se encuentra rodeado de un cumulo de factores que decretan el
desarrollo 6ptimo y por ende conllevar al triunfo o fracaso de las organizaciones. En
Latinoamérica, la productividad crece a paso mas lento que en los paises desarrollados, pues
existen muchas empresas de productividad extremadamente baja y tan solo unas cuantas
unas cuantas organizaciones de productividad promedio; constituyéndose en un reto para la
regién, como es el incrementar la el nimero de empresas a una productividad superior a la
media (Pagés y Carmen, 2010); [...] en el caso de Argentina, este fendmeno es analizado
enfocandose principalmente en los incentivos salariales como una posible solucion para el
acrecentamiento de la productividad. Marshall (2016) alude que, en el contexto de los
sindicatos débiles, el aumento de los salarios suele retrasarse en relacion a los de la
productividad (...), siendo solo en situaciones intermedias donde el salario podria avanzar a
pasos paralelos con la productividad. Es asi como es posible la existencia de una vinculacion
entre salarios y productividad, donde el trabajador tiende a trabajar inadecuadamente debido
al poco incentivo salarial, es por ello que entre los afios 2013 al 2012, un gran cierto nimero

de empresa en este pais negocio premios salariales por productividad/desempefio (p. 12).

Otro de los puntos criticos que afectan los niveles de productividad en las
organizaciones es la informalidad; este factor es fundamental para cambiar la conducta y el
comportamiento organizacional de los trabajadores pues reduce su nivel de rendimiento
(Viloria, Pedraza, Cuesta y Pérez 2016, p. 32); [...] se encuentra relacionado muy
directamente con la satisfaccion laboral; varias investigaciones respaldan la teoria que
certifica que todo trabajador que desarrolla niveles altos de felicidad, por ende desarrollara
altos niveles de productividad, sin embargo, la productividad basada en maquinarias, es
distinta a la de un colaborador administrativo, pues la productividad de operario de maquina
estara en funcion a la mano de obra de calidad y a la velocidad y potencia de la maquina y
no basicamente en la satisfaccion laboral; [...] por lo que también, la mano de obra
constituye un elemento determinante cuando se habla de productividad, ya que son los

trabajadores quienes frecuentemente emplean la materia prima y/o productos en proceso o
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terminados; por lo que al tratarse de talento humano, no en todos los casos se les concede la
importancia debida, a pesar que se es consciente que constituye un componente fundamental

del proceso productivo (Gomez y Morales, 2016, p.22).

En Perd, por décadas, la productividad no fue considerada como un factor
contribuyente al crecimiento econémico, sin embargo, hoy en dia, ha venido silenciosamente
contribuyendo significativamente toda vez que en la década de nuestro mayor alce
econdémico desde el afio 2001 al 2010, esta aporto en un 2,9%, esperando para los proximos
20 afos un crecimiento de la productividad del 3,2% (Céspedes, Lavado y Ramirez, 2016,
p. 11); [...] sin embargo el Consorcio de investigacion econémica y social (2016), sefiala
que a pesar de que la productividad de cada empresa impulsé a la productividad general, esta
fue arrastrada abismalmente para abajo por la asignacion ineficaz de los factores de

produccién entre empresas (p. 7).

De manera mas especifica, es decir internamente desde las empresas, estudios han
determinado que uno de los factores que determina la productividad en una organizacion,
esta relacionada con la calidad y consecuentemente con la mejora continua, implementacién
de indicadores, organizacion y conocimiento de datos para los procesos y rotacion del
personal (Ramos, 2013, p. 59); [...] por lo que desde este punto de vista, laempresa Calzados
Crismely no es extinta a este tipo de problematica toda vez que tiene dificultades para el
ordenamiento tanto administrativo como productivo, careciente de procesos Yy
desconocimiento de herramientas tecnoldgicas que conlleven a contrastar los factores que
intervienen negativamente en su productividad, toda vez que segun lo observacién de pudo
conocer que su administracion empirica ha desarrollado un alto grado de desorden y
confusion, hechos que producen perdidas de horas hombre asi como también econémicas y
de calidad dado que el producto terminado esta expuesto a factores ambientales como polvo,

clima, etc., que amenazan el valor agregado del producto.

1.2 Trabajos previos

Internacionales

Ayala (2016); en su estudio, se plante6 elaborar una propuesta de mejora de la
productividad en el proceso de fabricacion de vitrinas y exhibidores en una planta de gestion
de procesos de manufactura, considerando indicadores de utilidad en el proceso de
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manufactura. Este investigador se basé en algoritmos de distribucién y localizacion,
obteniendo resultados favorables para el acrecentamiento de la productividad. También se
adopto una propuesta incluyendo la filosofia de 5’s en la empresa, estrategia que sirvio para
incrementar la productividad en un 42.3%, toda vez que se consiguié disminuir los tiempos
para el acceso de herramientas y equipos utilizados en los procesos. La propuesta basada en
la redistribucion de planta genero una mayor eficiencia de la que poseia actualmente, de
hecho, la eficiencia incrementd en un 32.8%, por lo tanto, la necesidad de desarrollar la
estrategia lo antes posible se convirtié en una primera necesidad ya que con la filosofia de

las 5’s se tiene un espacio mas agradable y confiable para los trabajadores.

Ibafiez (2016), en su tesis orientada a la Ingenieria Industrial propuso la utilizacion la
teoria de las 5's y manufactura esbelta para reducir los desperdicios, tener el ambiente mas
limpio, acrecentar la satisfaccion del trabajador y consecuentemente la productividad en el
proceso de produccion. Del andlisis situacional se detectaron problemas de organizacion e
inversion, los mismos que afectaban la productividad del proceso; por lo que se cred
necesario y conveniente establecer indicadores que permitan identificar rapidamente el mal
manejo de materia prima, insumos entre otros; posteriormente a este analisis situacional, el
investigador elaboro una propuesta de mejora teniendo en cuenta las acciones
administrativas, en la cual definido acciones y procedimientos para la evaluacion, ejecucion
y estandarizacion del proceso, disminuyendo tiempos de produccion, minimizando
desperdicios; la propuesta de mejora se baso en cuatro disefios de mejora como son el
desarrollo de un plan de mejora continua para mejorar el orden y limpieza; la creacion de un

plan de inversiones y de mejora en el area de calidad.
Nacional

Merino (2019); en su tesis, se propuso describir y andlisis las bondades benéficas de la
metodologia 5S que mejoren el area de distribucion de productos en una empresa. Para la
implementacion de la metodologia 5°S; comprometido a todos los trabajadores de la
institucion, asi como al gerente, pues en el problema radicaba fundamentalmente en el area
de despacho, toda vez que se presencid simple vista un desorden de la documentacién
administrativa, falta de limpieza, cables de electricidad sueltos, cestas desordenadas y con
problemas para su ubicacion y clasificacion. De la implementacion, se consiguieron

resultados satisfactorios, pues mejoraron las entregas de aves consiguiendo incrementarlas
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en 44 319 pedidos, lo que representd un incremento productivo del 14.36%; asimismo
consiguié mejorar las entregas a tiempo en un 6.6%, mejorando a su vez el cumplimiento

por trabajador respecto a los despachos realizados personalmente.

Fernandez y Ramirez (2017) realizaron una tesis orientada a gestionar de la mejor manera
los procesos para acrecentar la productividad de una distribuidora, para lo cual analizaron el
mapa de procesos de la empresa, el diagrama causa y efectos y de flujo. La metodologia se
baso en recopilar informacion, a través de entrevistas a los empleados y el analisis de
documentos y archivos de la empresa, para a partir de estos datos obtenidos y se puedan
sustentar los limites de la investigacion. Los resultados determinaron la mejora en el proceso
de produccién, en las ventas y en la satisfaccion de sus empleados y clientes. La
productividad en un 22.18%, reduciendo el agua que se empleada para el lavado de bidones,
eliminando puestos de trabajo, generandole valor a la empresa; asimismo se garantizo la

evaluacion ciclica de mejora continua anual para el desempefio de los procesos.

Orozco (2016) realizé un estudio con la finalidad de acrecentar la productividad en el area
de produccion de confecciones textiles, para lo cual emple6 una ficha para la observacién
los procesos y control de tiempos, asi como también un cuestionario estructurado para
entrevistar al gerente de la empresa y finalmente una encuesta para los trabajadores
involucrados en le produccion. Del analisis determind que el recurso humano es el factor
con mayor incidencia en la produccion, esto debido a la falta programacion de capacitaciones
y a un inadecuado trabajo en equipo. Para cumplir con el objetivo, el investigador propuso
un plan de mejora sustentado en las herramientas de Lean Manufacturing (VSM, 5S y estudio
de tiempos), permitiéndole incrementar parcialmente la productividad de los trabajadores en

un promedio del 6%, y la productividad global en un 15% aproximadamente.

Donayre y Escalante (2016); realizaron una investigacion que tuvo como objetivo buscar
soluciones de infraestructura en el sector minero y eléctrico, de tal manera que se consiga
aumentar la productividad considerando la metodologia de mejora continua, impactando en
las condiciones de trabajo, planificacion y control de la produccién, asi como en los sistemas
de informacion de recursos humanos y de calidad; con el resultado de la implementacion
consiguieron mejorar el indice de productividad de producto. Los autores determinaron que,
para su realidad, la inadecuada gestion de los recursos por parte de las areas de produccion

y almacén estaban afectando la productividad. Finalmente concluyen que cuando una
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organizacion esta en la basqueda de un cambio integral, la aplicacion de esta metodologia
trae consigo resultados optimos.

1.3 Teorias relacionadas al tema.

1.3.1.Productividad

La productividad es la ecuacion ente la cantidad de recursos utilizados y la cantidad
de bienes producidos; esta relacionada con la mejora del proceso productivo y representada
por un indicador que relaciona las salidas o productos producidos por un sistema y los
recursos o entradas e insumos utilizados para generarlo (Carro y Gonzales, 2012, p. 1).

Es decir:

Salidas

Productividad = —————
tt Entradas

La productividad representa la eficacia de la innovacién de recursos para aumentar el
valor agregado a los productos y/o servicios; para ello, es recomendable que, se debera
aumentar la produccién manteniendo la misma cantidad de insumos y reducir el volumen de
insumos, sin alterar la produccién y sin variar el volumen de los insumos de entrada (producir
y vender mas) (Mileman y Sibanda, 2016)

Entrada de
insumos Produccion
- Personas Productos y servicios
EMPRESA
_Terrenos que venden a los
e clientes
- Edificaciones

- Materiales

Figura 1. Participantes en la productividad

Fuente: Mejore su negocio: el recurso humano y la productividad, (Mileman y Sibanda,
2016, p. 1)
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En términos estratégicos organizacionales, hablar de productividad es referirse a la
produccion de unidades o servicios especificos en una escala superior al promedio para
lograr satisfacer absolutamente a los clientes, empleando de la mejor manera posible todos
los recursos existentes. Este valor no refiere solamente a una unidad de medicion en la
produccion de la cantidad de bienes, sino que mas alla de eso es una medida que combina
los recursos para cumplir con las metas deseables a partir de factores como la calidad,
eficiencia, cantidad y la relacion calidad/cantidad; solo de esta manera se podria otorgarle a

lo producido un valor agregado significativo (Garcia, 2011, p.81).

Teniendo en cuenta que el capital humano es un componente clave para la produccién,
es importante que exista una relacién estrecha con la organizacion toda vez que partir de
este vinculo y ejerciendo altos niveles de comunicacion horizontal, la empresa podra acceder
a la informacion importante que puede otorgar el trabajador, pues como se sabe ellos
usualmente poseen informacién valiosa para la institucion toda vez que suelen
constantemente realizar sugerencias que podrian incrementar la productividad o reducir los
costos. (Garcia, 2011, p.82).

1.3.1.1. Factores de mejoramiento de la productividad

Los factores que estan relacionados con la productividad se clasificados en dos grupos;
“internos” y “externos”; lo factores internos tienden a ser controlables mientras que los
externos, muy por el contrario, actian deliberadamente y en funcion a la competencia; (...)
cabe sefialar que los factores internos se encuentran fuertemente relacionados con la fuerza
de trabajo y se clasifican en dos tipos, los duros o también llamado tangibles y los blandos
conocidos como intangibles. (Campos, 2014, p. 18)

A. Factores Duros
Este factor constituye la oportunidad de mejoramiento y engloba aspectos relacionados

con el producto, la planta y equipo, tecnologia, energia y materiales (Campos, 2014);

Producto: Es el factor continuamente sujeto a perfeccionamiento, es cambiante en funcion
a los requerimientos y especificaciones del cliente; por lo tanto, el grado de satisfaccion que
él tenga representara a la productividad (Fuentes, 2012, p. 35); [...] por otro lado, el volumen

o cantidad producida mejora sustancialmente las economias y el beneficio sobre los costos,

17



es decir, se puede realizar a través del acrecentamiento de los beneficios conseguidos con

los mismos costos y con los mismos beneficios (Reategui, 2016, p. 23).

Planta y equipo: Centra su mejoramiento de productividad en un oportuno y correcto
mantenimiento de equipos, en la deteccion de fallas oportunamente para la aplicacion de
correctivas inmediatas, en el 6ptimo funcionamiento de la planta asi como en la disminucién
de paradas en la produccion, para que se puedan mejorar los procesos por intermedio de la
inversion, antigliedad, la expansién de la capacidad, la modernizacién, el costo, el equipo
producido internamente y el mantenimiento se puedan mejorar los procesos” (Reétegui,
2016, p. 24).

Tecnologia, hoy en dia este factor es de suma importancia para ser competitivo en el
mercado, toda vez que a través de la tecnologia se perfeccione la calidad empleando nuevos
métodos de comercializacién, automatizacion y una mejor tecnologia de la informacion
(Fuentes, 2012, p. 35).

Materiales y energia; busca utilizar minimamente el consumo de energia, de materias
primas y materiales indirectos, sin descuidar la produccion, pues siempre se esperan
resultados notables; (Fuentes, 2012, p. 36), Este factor esta basado especificamente en la
reduccion de materia, uso de desechos y control de sobras, asi como de mejoramiento de la

calidad empleando insumos a un menor costo. (Reategui, 2016, p. 25)

B. Factores Blandos

Estos factores también son modificables para mejorar la productividad, estas son;

Persona; constituye un factor fundamental en la productividad, ya que toda organizacion
esta direccionada por el capital humano quienes se desempefian en diferente funciones y con
diferentes cargos; este factor es modificable con la intencion de buscar una mayor
participacion y compromiso de cooperacion, para ello es importante tener en cuenta factores
influyentes como la motivacién, que segin Prokopenko (1989) es basica en el
comportamiento humano, por ende en los esfuerzos de alcanzar una significativa mejora en
la productividad”; (p. 13), los mismos que deben de reflejarse en aspectos materiales como

son los aumentos de sueldo o premios por el aumento de la productividad, asi como también
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una buena formacion e instruccién en los programas de seguridad (Fuentes, 2012, p. 35); es
por ello que Prokopenko (1989), sefiala que cuando desde la direccion se planifica y se ponen
en practica planes eficaces de incentivos, los resultados invariablemente conducen a un

mejoramiento sustancial de la productividad” (p. 14).

Organizacion y Sistema; para que los indicadores de productividad sufran un incremento
0 se mantengan estables, es importante estar a la par con el mercado competencia, por lo
tanto, la organizacién se debe volver mas flexible ya que como sefiala Prokopenko (1989),
muchas de las organizaciones deben la baja productividad a la rigidez con la que se manejan;
es por ello deben considerar acoplar a su direccion nueva mano de obra con capacidades de
para maniobrar con las innovaciones tecnoldgicas, asi como poseer una buena comunicacion
en todos los niveles (Fuentes, 2012, p. 36), [...] dado que en las organizaciones regidas se
caracterizan por tener una comunicacion horizontal carente (Prokopenko, 1989, p. 14), [...]
de principios y con deficiencias en las unidades de mando, en la delegacion funciones y el
area de control, en la division del trabajo y en general ineficiente en la coordinacion dentro
de la empresa, (es por ello que Reategui (2016) p. 25) situaciones que de ser conducidas en
de buena manera por la direccion, se contribuird favorablemente en la mejora de la

productividad.

Metodo de trabajo; en este punto se dilucida la importancia que tiene una empresa respecto
a que el trabajo manual sea significativamente productivo, para lo cual es importante tener
en cuenta los métodos intermedios y también los que prevalecen en e

| trabajo (Prokopenko, 1989); estos métodos pueden ser perfeccionados a través de un
frecuente andlisis de la realidad que nos permita tomar decisiones frente a trabajos
innecesarios para que de esta manera la realizacion de los procesos sea mas eficaces (Loza,
2017, p. 48); los instrumentos que principalmente contribuyen a la mejora de los métodos
de trabajo son “el anélisis del trabajo, la ingenieria industrial y la formacioén profesional”.

(Prokopenko, 1989, p. 15)

Estilos de Direccion; referido a la responsabilidad que se tiene jerarquicamente en el empleo
eficaz de los recursos asignados a su administracion para contribuir con el alcance de los
objetivos trazados (Loza, 2017, p. 49); [...]dado que a la direccion se le atribuye un 75% de

responsabilidad sobre la productividad pues las practicas y los estilos de direccion influyen
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en el disefio propiamente dicho de la organizacién, asi también se involucran politicas para
el manejo de talento humano, la descripcion del puesto de trabajo, la planificacion y el

control operativo, [...] y las técnicas de control de los costos” (Reategui, 2016, p. 26).

1.3.1.2. Medicion de la productividad

a) Eficiencia. este indicador representa la division entre los recursos programados y los
gue realmente se emplean; se expresa por el correcto empleo de los recursos en cualquier
proceso de produccion en un periodo especifico; por lo tanto, su significado se resume en
hacer bien las cosas (Garcia, 2011, p.19).

Su férmula es:

Produccién obtenida

Eficiencia = - -
f Entrada de la materia prima

b) Eficacia: Es la resultante de dividir los objetivos propuestos por la empresa y los
productos obtenidos. Este indice enuncia el dptimo resultado de la fabricacion de un
producto (Garcia, 2011, p.21).

Su férmula es:

Productos logrados
Meta

Eficacia =

c) Efectividad. Este indicador es el resultante de la eficiencia y eficacia; y representa el
grado de capacidad que se tiene para alcanzar dptimos resultados sin dejar de considerar la
cadena de produccién (Garcia, 2011, p.23)

1.3.2.Plan de mejora

El plan de mejora es proceso orientado a optimizar procesos productivos
considerando un conjunto organizado de acciones integradas, sistematizadas e
implementadas por una empresa con la finalidad de generar cambios sustanciales en los
resultados de su gestion mejorando sus procedimientos y sus estandares de servicios.
(Ministerio de Administracién Publica — MAP, 2014, p.3)
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Para la elaboracion del Plan de Mejora en primer lugar se debe identificar cuales
unidades o areas estan afectadas y analizar la necesidad de realizar acciones pertinentes;
seguidamente se debe tener en cuenta que aspectos se deben de incluir, es decir evaluar
quienes deben ser involucrados, donde, como y cuando se pretende desarrollar, para
finalmente determinar cuanto costar su implementacién, empleado un plan operativo

involucrando recursos humanos, materiales, financieros y tecnologicos.

En base a estas preguntas, el Plan de Mejora se debe estructurar abordando el siguiente

proceso.

1) Formar un equipo de mejora

Deberéd estar conformado por un grupo humano de calificado para elaborar, y
desarrollar y hacerle seguimiento al Plan de Mejora. Es equipo deber integrarse por
principalmente por algin miembro del comité de evaluacion y de Calidad, asimismo
debera contar con un coordinador con un alto grado de liderazgo y conocimientos en
gestion de recursos para optimizar la asignacion de los mismo y corregir los posibles
incidentes que se presenten durante el desarrollo del plan. Asi también, se debera hacerse
responsable de las acciones que se aplicaran en los puesto que requieren ser mejorados
para lo cual también desea integrar a los directivos y técnicos encargados de las areas o

proceso involucrados.

Diversos autores sefialan que para hacer mas dinamico y eficiente el proceso, el equipo
deberé estar conformado por un méaximo de seis integrantes que deberan realizar las

siguientes acciones y/o actividades:

- Elaborar el Plan, constituye la esquematizacion en un cronograma de las funciones
de los responsables para la ejecucion de las acciones y actividades a realizar para la
mejora, acciones que deberan estar descritas brevemente y con los tiempos previstos

para ejecutarlas y darles seguimientos a través de indicadores de evaluacion.

- Identificar y seleccionar las areas de mejora, para lo cual se deberan realizar
cuestiones como ¢ Cuél es el problema?, ;Por qué sucede? y ¢Qué lo origina?; de esta
manera se conseguira enumerar las deficiencias para posteriormente clasificarlas y
jerarquizarlas teniendo en cuenta la prioridad o también aquellas que se puedan ser

abordar por la empresa en un plazo no mayor de dos afios.
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- Detectar las principales causas que origina el problema, a fin de determinar cuales
seran las estrategias méas apropiadas a desarrollar para otorgar soluciones 6ptimas. Para

el desarrollo de este paso se pueden considerar las siguientes herramientas:

v Andlisis FODA herramienta que sirve para el analisis metddico de las
fortalezas (F) y debilidades (D) de la empresa, asi como también de las

amenazas (A) y oportunidades del (O) entorno externo.

v Diagrama de Ishikawa o espina de Pescado; también conocido como de causa
efecto y delimita por medio de una representacion gréafica a manera de espina
de pescado la relacion cualitativa e hipotética de todos los factores o causas

que estan ocasionando el problema o efecto (p. 18).

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno J
/ N\ N\
N % %
>

Subcausa

Problema

Causa principal

( Material )( Método ][ Medida |

Figura 2. Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Ministerio de Administracion Pablica — MAP (2014).

v Diagrama del arbol, representacion grafica que esquematiza con orden y
precision el despliegue de los factores o causas (raices del arbol), de problema
(tronco de arbol), asi como también de los efectos (ramas del arbol) que
surgirian por la persistencia del problema. Cabe sefialar que las raices y las

ramas suelen diferenciarse por diversos niveles de desagregacion. (p.31)
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Efectos o Consecuencias
(Ramas)

-

QUEJAS DE LOS USUARIOS
DELSERVICIO: Problema (Tronco)
- —

43

= Raiz
\ %, «CBUSES (Raiz)
N

o
ARBOL DE PROBLEMAS

Figura 3. Diagrama del arbol.
Fuente: Ministerio de Administracion Publica — MAP (2014).

v El Diagrama de Flujo; constituye la presentacion grafica del proceso que se

ha de llevar a cabo para obtener cierto resultado (p.24).

Identificar Problema

!

Analizar causas del ilar datos e

problema informacion
¥ [} kJ\j Bocumento

Evaluar alternativas de
solucion al problema

NO
(Bl
Si

Solucionar problema

DIAGRAMA DE FLUJO

Figura 4. Diagrama de flujo.
Fuente: Ministerio de Administracién Publica — MAP (2014).

v’ LaLluvia de ideas, es la técnica para generar ideas innovadoras respecto a un
incidente o problema determinado, para lo cual el equipo de trabajo debera
sesionar en un ambiente relajado y cada miembro debera aportar y exponer
una idea por cada ronda. Cabe resaltar que en este proceso todas las ideas son
validas ya que posteriormente se determinar bajo un consenso cuales solo las
de mejor calidad para enlistarlas y esquematizar su posterior desarrollo. Este
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proceso culmina cuando ya no se tengan mas ideas que aportar por los

participantes (p.31).

Subcategoria  Subcategoria  Subcategoria
Relacionada Relacionada Relacionada

| AN

Categoria A Categoria B

Categoria C Categoria D

[\ \

Subcategoria  Subcategoria  Subcategoria
Relacionada Relacionada Relacionada

Figura 5. Tormenta de ideas.
Fuente: Ministerio de Administracion Publica — MAP (2014).

v Los Cinco Por Qué; esta técnica mide la causa o raiz de un problema y se
representa por cinco preguntas en cascada, es decir la segunda pregunta se
derivara de la primera y asi sucesivamente de tal manera que cada una de ellas
conlleve al siguiente por qué. No necesariamente tienen que ser solo cinco
preguntas o cuestionamientos, estas se extenderian hasta que el resultado de

una de estas preguntas otorga la respuesta de donde surgi6 el problema (p.38)

Problema/ & Por & Por ¢ Por ¢ Por ¢ Por
Efecto < qué? 1 > qué? 2 H qfilé? 3 H q‘ué?d qﬁlé?ﬁ Causa Raiz

Figura 6. Los cinco Por Qué.
Fuente: Ministerio de Administracion Pablica — MAP (2014).

- Formular el objetivo una vez identificado el problema y mejorarlo en funcién
a un determinado periodo de tiempo para su consecucion y considerando que
estos objetivos sean viables, cotejables, flexibles, comprensibles y

obligatorios.
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2) Desarrollo del Plan de Mejora.

Etapa de ejecucion del plan de acciones, para lo cual ya con anterioridad se debe haber
realizado el entrenamiento correspondiente para el desarrollo de cada una de las
actividades a implementar para la mejora. En esta etapa a través de un cronograma de
implementacién se asignan las tareas, recursos materiales, humanos, financieros y
tecnoldgicos, asi como también la responsabilidad a cada uno de los integrantes del

equipo, la elaboracion del cronograma de implementacién. (p.31)

A continuacion, se describen algunas herramientas que han mostrado efectividad para

el desarrollo del Plan de mejora:

- Planificacion estratégica y operativa.

Comunmente empleada para apoyarse ante la toma de decisiones; a través la
formulacion de objetivos prioritarios a mediano y corto plazo, asimismo le
permite al equipo de trabajo establecer indicadores y estrategias o lineas de

accion. (p.31)
- Analisis y Redisefio de Procesos.

Esta herramienta tiene por finalidad establecer objetivos o indicadores en el
proceso para posteriormente realizar la medicién de su funcionamiento con la
finalidad de redisefiar los procesos institucionales; centrandose en los procesos
que influyen significativamente el cumplimiento de su mision, vision y los

objetivos que dafian la prestacion de los servicios (p.32).

- Cuadro de Mando Integral (Balance Score Card)

Con esta herramienta, la organizacion asegura la transformacion de su
mision y sus estrategias en objetivos e indicadores orientados al cliente o
ciudadano como una propuesta de valor; a los procesos internos y en su
mejora e innovacion, a la productividad o valor para los usuarios en un largo
plazo y en los recursos humanos es decir en su capacidad de aprendizaje y
liderazgo, asi como también en el clima organizacional, sistemas de calidad,

en la gestion del conocimiento, etc.
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- Benchmarking (Aprender Mejores Practicas).

Herramienta que permite a las instituciones a realizar cotejos o simulaciones
de acciones, procesos 0 servicios internos de la empresa, asi como también los
de la competencia con la Unica mision de mejorar su desempefio o adicionarle

valor los procesos y servicios (p.32)

3) Seguimiento del Plan de Mejora.

En esta etapa se ejecuta una revision constante de los indicadores y los efectos del
progreso logrado en el desarrollo del plan; asimismo permite que se analicen los
conflictos que se hayan presentado en el proceso. El seguimiento del plan se realiza a
partir de dos perspectivas, una por la parte interna de la empresa y otra por el equipo del
MAP que le asiste. El seguimiento interno, cada responsable es el que rinde los informes
al coordinador del Equipo, quien deberad de realizar la capacitacion correspondiente e
informar a los directivos sobre sus niveles de cumplimiento. EI seguimiento externo es
realizado por el Ministerio de Administracion Pablica, por medio de la Direccion de
Evaluacion de la Gestion Institucional quienes conjuntamente con el equipo de mejora
realizaran el monitoreo desde las etapas de produccion y ejecucion hasta la gestacion del

informe del plan de ejecucion (p.33 - 34)

4) Elaboracion del Informe de Implementacion del Plan.

Etapa para la generacion de informes por cada responsable, para entregarselo al
Coordinador del Equipo de Mejora quien como responsable de elaborara un informe
global del proceso realizado considerando una introduccion, a los integrantes y sus
respectivas responsabilidades asignadas, a las fases y duracion del proceso realizado, a
los recursos financieros, indicadores o productos alcanzados, asi mismo debera
contemplar una escueta pero consistente explicacion de los inconvenientes suscitados

durante el proceso y los anexos correspondientes. (p.34)
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1.3.3.La metodologia 5’ S
Esta metodologia lleva las iniciales de las cinco fases de las que consta un método
para lograr calidad en el lugar de trabajo: Organizacion Orden, Limpieza, Control visual y

la Disciplina y habito

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke|

= EWR T EIW A :,’;?g

Organizacién Orden Limpieza Control Visual Disciplina y Hébito
Separar Situar Suprimir Sefializar Seguir
innecesarios necesarios suciedad anomalias mejorando

Figura 7. Tipologia de la filosofia 5°S

Esta herramienta de manufactura esbelta (Lean Manufacturing), consiste en establecer un
estandar en las rutinas de limpieza y orden en el puesto de trabajo siempre a largo plazo; es
importante sefialar que esta herramienta es considerada como una puerta de entrada al resto
de herramientas de mejora continua; y otorga mejoras respecto al espacio del puesto de
trabajo como en los indices de eficiencia y eficacia de las operaciones que se van realizar
(Manzano y Gisbert, 2016, p. 18).

1.3.3.1. Beneficios de implantar la metodologia de las 5S

La implementacion de esta metodologia nos proporciona la seguridad de contar con
un ambiente de trabajo ordenado y limpio por ende mas espacioso y por lo tanto mas
productivos, asimismo se puede lograr que los trabajadores tengan una mejor predisposicion
al momento participa car en los procesos productivos para que sus resultados sea productos

de alta calidad y brinden satisfaccion a sus clientes (Gonzales, 2013, p. 13).

Especificamente mejora la seguridad, reduce el desperdicio, aumenta la eficiencia,
mejora la imagen institucional, motiva para el desarrollo de buenos hébitos, desarrolla el
autocontrol y mejorar la disposicion del trabajador para el cumplimiento de sus actividades
(Rodarte y Blanco, 2009, pag. 189).
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1.3.3.2. Componentes de la metodologia 5°S

Seiri (Seleccionar)

Relacionado a espacios de trabajo; y especificamente en seleccionar de tal manera que solo
se tenga a mano lo necesario, es decir se debe de identificar, herramienta, materiales e
instrumentos que no sirven o funcionen con la finalidad de eliminarlos para contribuir con
la existencia de mas espacio en el &rea de trabajo; muchas veces hacer la clasificacion resulta
ser algo dificil toda vez que muchas veces se cree que se volveran a emplear en un futuro
ciertos articulos, por lo que es necesario liberarse de las cosas inservibles y que se van a
desechar y colocarles una etiqueta roja que represente al articulo que va a expulsar, para
posteriormente enviar al almacén de transito donde se deberan clasificar a su vez como:
objetos que pueden ser utilizados para otra actividad y los que no se emplear definitivamente
para enviarlos a la basura (Zubia, Brito y Ferreiro, 2018, pag. 100).

Seiton (Ordenar):

Etapa donde se tiene que organizar y ordenar cada cosa en un lugar especifico de tal menare
gue se consiga minimizar el desperdicio de tiempo y materiales; es decir lo que se clasifico
en la primera “S”, se debera organizar de tal manera que cada una de las herramientas,
insumos, materiales, etc.; tenga una ubicacion disponible, clara y accesible para ser usada en
el momento que sea requerida. En esta etapa los articulos deberdn quedar identificables de
tal manera que se puedan localizar con facilidad en el momento clave para su, por lo que es
recomendable etiquetarlos y ubicarlos de acuerdo a sus caracteristicas, lo que significa “Un

lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar” (Zubia, Brito y Ferreiro, 2018, p. 100).

Seiso (Limpiar)

Etapa integramente referida a la limpieza e inspeccion de lugar de trabajo, asi como del
mantenimiento de los equipos para prevenir su deterioro, para ello es necesario implementar
acciones para evitar y reducir la suciedad de tal manera que se pueda tener un area de trabajo
mas segura, pues no solo se trata de quitar el polvo, sino que también implica determinar por
qué no se mantienen las areas de trabajo limpias. Cabe sefialar que los beneficios que se

tienen no solo se relacionan con un agrado visual, sino que también refieren al ambiente de
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trabajo, contribuyendo a su vez a identificar algunas fallas con facilidad (Zubia, Brito y
Ferreiro, 2018, p. 100).

Seiketsu (Estandarizar)

En esta etapa se busca mantener integro un estado de limpieza conseguido por las 3 primeras
“S”; por lo que se pueden emplear distintas herramientas y métodos que conlleven a hacerles
recordar a los trabajadores cual es el estado en el que se debe de mantener las areas de trabajo
en la empresa, asi mismo es recomendable también emplear normas y procedimientos de
limpieza donde se explique claramente cuales son los lineamientos para mantener el area en

orden y limpia (Zubia, Brito y Ferreiro, 2018, p. 100).

Shitsuke (Disciplina)

En esta etapa se constituye un eslabdn importante y final del proceso toda vez que se debera
crear una cultura relacionada con la limpieza y organizacion; se tiene que implementar la
autodisciplina y el cumplimiento de los procedimientos y normas y procedimientos para que
de esta manera se pueda complacer de las Optimas condiciones que brindan. Esta etapa
constituye el conducto entre la disciplina y la mejora, por lo que se debe de llevar a cabo
visitas aleatorias, sin avisar, asi como también un control continuo sin obviar el autocontrol
y respeto de los trabajadores por si mismos y por sus compafieros (Zubia, Brito y Ferreiro,
2018, p. 100).

1.4 Justificacion e importancia del estudio.

La presente investigacion es necesaria toda vez que la organizacion bajo estudio no
posee las suficientes herramientas para detectar las causas y resolver sus principales
problemas. La filosofia empirica que manejan no les permite darse cuenta de la continuidad
del conflicto, al no tener implementado un plan de mejora, y la repercusion de este a mediano
y largo plazo. Asi mismo, la prolongacion de tomar la decision de actuar, podria afectar
significativamente a la empresa asumiendo que se encuentra en un mercado muy competitivo
y con clientes que no dudarian en cambiar de proveedor. Entonces, la implementacion y
puesta en practica de un plan de mejora permitird satisfacer esos espacios donde los

procedimientos no se estan realizando correctamente, aprovechar los recursos, aumentar
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utilidades, alcanzar una mayor participacion en el mercado y por ende aumentar la

productividad de la empresa.

Los problemas con la productividad encierran a una gran cantidad de empresas que toman
esta variable como factor comun, teniendo en cuenta que las Pymes son la mayor parte de
empresas que existen en la region, por lo que la presente investigacion servira como soporte
y referencia para futuros escenarios de mejora en las empresas productivas o con situaciones
similares a las presentadas en el estudio. Asi mismo, la relevancia social tiene mayor énfasis
porque la ejecucion del proyecto puede influir en el incremento de la satisfaccion laboral y
el sentido de pertenencia hacia la empresa por parte de los trabajadores, logrando asi un
mayor rendimiento en el proceso de las actividades, y ademas repercutira en la calidad de

los productos y consecuentemente en la satisfaccion de los clientes.

1.5 Hipdtesis.
El plan de mejora incrementara significativamente la productividad en el area de

produccion de la de la empresa Crismely Calzados; Trujillo

1.6 Objetivos
1.7.1. Objetivos General

v’ Elaborar un plan de mejora en el area de produccion, para aumentar la productividad de

la empresa Crismely Calzados, Trujillo

1.7.2. Objetivos Especificos
v Realizar un diagnostico situacional del proceso productivo de la empresa Crismely
Calzados, Trujillo.

v Determinar los factores que afectan en el proceso de Produccion de la empresa Crismely

Calzados, Trujillo.

v Formular estrategias para la mejora de la productividad de la empresa Crismely Calzados,

Trujillo.

v" Analizar el beneficio costo de la empresa.
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Il. MATERIAL Y METODO
2.1 Tipoy Disefio de Investigacion.

2.1.1 Tipo de investigacion.

El presente estudio fue de tipo descriptivo, dado que describimos, registramos,
analizamos e interpretamos la naturaleza inicial, y la estructura de los fendmenos suscitados
en el area de produccion de la empresa Crismely Calzados, Trujillo 2019 (Tamayo, 1997, p.
46).

Fue también de tipo propositiva, toda vez que, a partir del diagnostico realizado a
través del andlisis descriptivo, para establecer metas y posteriormente disefiar lineas de
accion que conlleven a incrementar la productividad en el area de produccion de calzado en

mencionada empresa (Del Rincon, Arnal, La Torre y Sans, 1995).

2.1.2 Disefio de investigacion

La presente investigacion se desarrollo empleando el disefio no experimental toda vez
que se observd solamente las situaciones existentes sin generar ninguna de ellas; (...)
asimismo fue transversal toda vez que la observacion situacional se realizé en un Unico
tiempo determinado. Este estudio también fue de tipo descriptivo por que se pretende
“analizar los comportamientos de la variable analizada, asi como sus propiedades y
caracteristicas” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 92); y también propositivo toda
vez que posteriormente a los resultados situacionales se identificaron las falencias que

conllevaron a realizar una propuesta para la mejora.

Donde:

O: Observacion de la variable
M: Representa la muestra
P: Propuesta

1.7 Formulacion del Problema.

¢Un plan de mejora podré incrementar la productividad del area de produccion de la

empresa Crismely Calzados, Trujillo?
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2.2 Poblacion y muestra y muestreo

2.2.1. Poblacion

La poblacion es el recuento de sujetos o elementos en su totalidad con caracteristicas
en comun sobre los que se investiga; como sefiala Salazar y Del Castillo (2018): ... abarca
a todos los elementos para el estudio, es decir corresponde al conjunto total que se quiere
describir para establecer conclusiones” (p. 15); [...] cabe sefalar que el concepto de
poblacion estd delimitado por el investigador segun los criterios que el crea conveniente
(Mejia, 2013, p. 169), siendo conformada para el presente estudio por 11 trabajadores de la
empresa Crismely Calzados; Trujillo, 2019

2.2.2. Muestra y muestreo

Llamamos muestra a un subconjunto representativo de la poblacion, la misma que es
seleccionada con la finalidad de extender o inferir los resultados de donde se extrajo (Mejia
2013, p. 170); sin embargo, en algunos estudios, no necesariamente se tendra que seleccionar
una muestra, ya que el nimero de unidades fue de facil acceso, por lo tanto, no fue necesario
emplear formulas estadisticas para extraer una muestra, solo basté emplear el muestreo no
probabilistico intencional para poder estudiar a la poblacion objetivo en su totalidad (Arias
2006; p.82); por lo tanto para el presente estudio se analizaron a los 11 trabajadores de la de
la empresa Crismely Calzados; Trujillo, 2019.
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2.3 Variables, Operacionalizacion.

Tabla 1. Operacionalizacion de las variables

producida

Variable Dimension Deflnl_clon Indicador (%) Técnica Instrumentos
operacional
. Prod. Estimada/ Prod.
Operativa Realizada
Evalua la eficacia total, ] Tiem. Estimado/ Tiem.
mediante la Tiempo Empleado
. multiplicacion de la
Eficacia . .
eficacia operacional,
efl_cau_a tiempo y Calidad Puntaje de Calidad
eficacia calidad. obtenido/ Puntaje deseado
Variable Evalda la eficiencia Mano de obra | HH estimado / HH real Analisis .
dependiente: total, mediante la Registros y
T documental y Cuestionario
Productividad multiplicacion de las Maquinaria | HM estimado / HM real Entrevista
. eficiencias halladas: E.
Eficiencia -
Horas Hombre * E. L MP estimado / MP
Horas Maquinas * E Materia prima utilizado
Materia Prima *E
Presupuesto Presupuesto Pr. Estimado / Pr. Real
., indi | i .
Produccion dice de la capacidad Produccién diaria/ Productos defectuosos

Fuente/elaboracion: Propia
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Variable

Dimension

Indicador

Técnica/lnstrumento

Propuesta de
mejora
Variable
independiente

Método de trabajo

Optimizar el método de trabajo (DAP)

Optimizar tiempos en el proceso

Medio de trabajo

Aplicacion de las 5'S

Reestructura del &rea de produccion

Materiales de trabajo

Control de almacén

Inventario

Mano de obra

Programa de capacitacion

Programa de motivacion

Maquinaria

Guia para el mantenimiento

Ficha de mantenimiento preventivo

Anaélisis documentarios/registros y

cuestionarios

Fuente/elaboracion: Propia
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Guia de entrevista sema estructurada

Teécnica mediante la cual se obtuvo informacion de manera profunda respecto las
caracteristicas de la empresa, asi como también sobre los materiales empleados y la cantidad
de unidades producidas al mes y tiempos para la produccién. Cabe sefialar que estuvo

orientada al gerente de la empresa (Masias, 2008, p. 218).
Observacion

Por medio de esta técnica se recolecto informacion cualitativa de la variable analizada, para
lo cual se empled la ficha de anlisis de las 5°S para determinar los detalles, sucesos, eventos
e interacciones que intervienen en la produccién de calzado. Asimismo, se empled una
segunda ficha de observacion que contribuyo a conocer los elementos empleados en el

proceso de produccion (Herramientas, materiales e insumos).
Cuestionario

En el presente estudio se empled un cuestionario que analizo los factores que podrian afectar
la produccidn de calzado de calzado, su construccion estuvo respaldada en la persona como
factor blando interviniente en la produccion y sus emociones como factores influyentes su

productividad y consecuentemente en la produccién (Prokopenko, 1989, p. 13).

Este instrumento fue aplicado a los trabajadores involucrados en el proceso de produccién
de calzado y por medio de 17 items medidos en escala dicotomica y nos dio a conocer de
manera particular cuales fueron las deficiencias respecto al ambiente de trabajo, la
supervision, capacitacion, trabajo en equipo, remuneracion e incentivos y los insumos para

la produccion.
Validez

Cabe sefial que fue validado por medio de la técnica denominada juicio de expertos, la misma
que por medio de la evaluacion de especialistas, determino que este instrumento mide
estrictamente los factores que posiblemente afecten la productividad del calzado desde la
percepcion de los trabajadores, es decir concluyeron por unanimidad que el instrumento de

investigacion estuvo apto para su aplicacion (Ver anexo 1).
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Confiabilidad

Asimismo, fue oportuno analizar su fiabilidad para lo cual se empled el coeficiente
estadistico Kuder-Richardson (KR20), cabe sefialar que este coeficiente es un caso especial
del alfa de Cronbach calculado en una escala dicotdbmica y concluye que la prueba es
homogénea (Merino y Charter, 2009, p. 276). Del anélisis se obtuvo un valor de 0,78 por lo
tanto se concluyd que este instrumento es confiable para medir la percepcion de los
trabajadores sobre los factores que posiblemente afecten la productividad del calzado, es
decir se determiné que, al ser aplicado a los mismos sujetos en diferentes ocasiones, se

obtendran resultados similares (Hernandez, et al, p. 208). (Ver anexo 5.)

Tabla 2. Fiabilidad del cuestionario

KR (20) Ne de elementos

0,78 17

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion

2.5 Procedimientos de analisis de datos.

En primer lugar, se procedio a indagar sobre la situacion actual de la empresa; por medio
de un andlisis situacional (efectividad, eficacia, eficiencia, produccion y clima
organizacional), basado en la guia de observacion (Ficha evaluacion 5°S) y la guia
estructurada de tal manera que se puedan identificar los factores criticos que podrian influir

la productividad.

Asimismo, y posteriormente al recojo de la informacion respecto a los factores que afectan
la produccién de calzado, se procedié a tabular en una hoja de céalculo Excel para
posteriormente analizar descriptivamente cada uno de los indicadores por medio de tablas y

graficos con sus respectivas interpretaciones.
2.6 Criterios éticos
Principio de confidencialidad

Este principio asegura la proteccion de la identidad de la empresa y de las personas que

participan en el presente estudio, de tal manera que los participantes se sientan Utiles y tengan
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la seguridad de que la informacion que proporcionen no serda utilizada en su contra en ningun

momento.

Principio de objetividad

Este principio, se basa en los criterios técnicos e imparciales, es decir, asegura que el analisis
situacional encontrado en la organizacion, esta sustentado por situaciones reales carentes de
manipulacion favorable o desfavorables, simplemente descansan objetivamente en

situaciones reales.

Principio originalidad:
Principio que garantiza la inexistencia de plagio, toda vez que la informacion mostrada se

sustenta en fuentes bibliograficas citadas para toda la teoria que sustenta la investigacion.

Principio de derechos laborales
Este principio garantiza que la propuesta de solucién propicia el respeto a los derechos
laborales en la empresa donde se desarrollara la investigacion.

2.7 Criterios de Rigor cientifico.

La calidad de un estudio de investigacion esta sustentada en el rigor cientifico con el que se
realiza, estos criterios se basan en métodos estructurados y rigurosos que permitan
desarrollar la investigacion empleando informacion bibliogréfica fidedigna y asegure un
trabajo de campo optimo que asegure veracidad en la informacién recogida. Asimismo, se
tendra en consideracion la validacion de las guias de observacion, empleando el juicio de

expertos.
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1.  RESULTADOS

3.1 Diagnostico de la empresa
3.1.1 Informacion general
Descripcion de la empresa. Rubro en el que se desarrolla. Ambito.

El desarrollo de estrategias de gestion de almacén se aplicara en la empresa Crismaly Calzados
ubicada en la ciudad de Trujillo con numero  de RUC: 10766652081 y domicilio industrial en Av.
Sinchi roca MZ Block 9, el Porvenir, Trujillo. Esta empresa pertenece al rubro de la produccion de

calzado, especificamente en la produccion de la linea de damas y fue fundada por la Sra. Stefany
Cristi Rojas Vega en el afio 2005; cuenta con 11 trabajadores, incluido el gerente y un contador con
honorarios free lance.

Organigrama.

‘ Gerente General ‘

‘ Area administrativa ‘ ‘ Area de produccién ‘ ‘ Area de finanzas ‘

[ Administrador ] [ Contador ]

[ Contador
O Perfilador
1 Armador
O Alistador
U Cortador
U Ayudantes

Figura 8. Organigrama de la empresa Crismely Calzados

Registro de informacion de maquinaria y equipo
En la siguiente tabla se muestra la relacion segin su estado de conservacion, antigiiedad y

veces con las que se les da mantenimiento.
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Tabla 3. Equipos y maquinarias de la empresa Crismely Calzado

- Mantenimiento N® de
Nombre Estado  AntigUedad . paradas
(tiempo) ~

al afo
Perfiladora Bueno 4 afios semanal 1
Devastadora Bueno 5 afios 3 meses 1
Dobladora Bueno 5 afios No 1
Esmeril Bueno 6 meses No 1
Horno Bueno 3 afios 6 meses 1
Selladora Bueno 1 afos No 0
Maquina de broches Bueno 2 afos No 0

Fuente/Elaboracion: Empresa Crismely Calzado/Propia

3.1.2 Descripcion de proceso productivo

A continuacidn, se describe el proceso de la fabricacion de calzado para dama en la

empresa Crismely Calzados.

Figura 9. Descripcion del proceso de fabricacion de calzado

01504 00:20:15 003224 (0:1425

Materia . Producto
i R EEEN [ Amador \_, (RVSENNE o teminad

4 Cortador:

v Controla que el estado de los insumos y del material tenga la calidad suficiente.
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v" Responsable del correcto funcionamiento de herramientas (Moldes de metal, cuchilla,
punzon)

v’ Corta las diferentes piezas de cuero y badana.

Imagen 1. Corte de cuero y badana
Q Perfilador

v" Calibra el cuero
v" Calibra las suelas

Imagen 2. Armado de zapato

O Armador

v" Responsable de la maquina coser y maquina perforadora

40



v Aplica pegamento a los bordes de las piezas
v’ Realiza la costura de las piezas
v Coloca accesorios necesarios de acuerdo al modelo de zapato

v’ Realiza el montaje o armado parcial del zapato

Imagen 3. Armado de zapato

Q Alistador
v Coloca las plantillas
v Limpia impuestas

v Controla la calidad del producto terminado.

Imagen 4. Alistador de producto final
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Figura 10. Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

Recepcion de
materia prima

Revisién de
materia prima

RESUMEN
O s
1

4

Trasportede MP al
area de proceso

Cortado de
cuero y badana

Despilfarro

Perfilado

Armado

Alistado

» Producto final:

" Calzado de dama
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Tabla 4. Diagrama de analisis de proceso (DAP)

Operario/material/equipo

- s - —
i)lagrama N°:  DAP-1 Hoja N°: RESUMEN
Obieto: Actividad
Jeto: Operacion
Transporte
M Obra --
Compuesto por: Fecha Material --
Aprobado por: Fecha: Total
DESCRIPCION d |t O D Tiempo | Observacion
Recepcién de materia prima ° 00:06:22
- ., . . o —]
Revision de materia prima /P‘ 00:08:55
7 /
Transporte del cuero al area /./ 00:04:15
de proceso
Cortar cuero y badana [ 00:07:10 | Desperdiciossin
empleando moldes T control
Eszg; Isa)do (Cuero, badana y + 00:05:12 325?:2r£2t;|:ale
Desbastar bordes del cuero + 00:04:32 | Darle formade
Cortar badana * 00:06:15 | freceron pare evier
Desbastar suela : 00:05:10 | Medirla con la horma.
Armado del calzado : 00:08:13 | formarelproducto
Cocer cuero con badana + 00:04:06
Cocer y adherir suela * 00:05:18
1
Alistar producto final ’ 00:04:26
Limpiar excesos e impurezas * 00:08:01
Empacar en bolsa y/o cajas ® 00:04:13 | e arobia o espectos
Total 01:22:08
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3.1.3 Analisis de la problemética

3.1.3.1. Resultados de la aplicacién de instrumentos

A. De la entrevista con el Gerente

Del anélisis se pudo comprobar que esta empresa esta dirigida de una manera empirica sin
procesos predeterminados y esquematizados que permitan una mejor gestién administrativa.
Respecto a la dinamica del procedimiento administrativo, este es obviado en su totalidad
toda vez que la gestion esta determinada solo por un administrador (gerente) sin responsables
en cada area especifica, por otro lado y en relacion con el area de produccion, esta no se
encuentra estructurada de tal manera que permita una secuencia ordenada para la elaboracion
de calzado; a su vez las funciones de almacén han sido olvidadas y menospreciadas; y
simplemente la consideran como el espacio donde se guardan herramientas, insumos,
materiales y productos terminados, su administracion empirica ha desarrollado un alto grado
de desorden y confusién, hechos que producen perdidas de horas hombre asi como también
econdémicas y de calidad dado que el producto terminado esta expuesto a factores

ambientales como polvo, clima, etc, que amenazan el valor agregado del producto.

B. De la observacioén

De la experiencia observacional, se pudo conocer que el ambiente se encuentra
totalmente desordenado y con materiales regados en toda el area de trabajo, por lo que
teniendo evidencia de esta situacion se procedié con la aplicacion de una encuesta

observacional basada en las 5S° como base fundamental de la mejora continua.

Del analisis y segun las pautas de control propuestas en esta metodologia aplicada,
se pudo determinar que necesita plantearse reformas urgentes de mejora toda vez que al
analizar las pautas de la ficha 5S, en términos generales se determin6 que solo se cumplen

en un 54%; y especificamente cada componente de la siguiente manera:

Clasificar (1 S): se pudo obtener un valor porcentual del 30% es decir este indice representa
el bajo nivel para el desarrollo de esta actividad, es decir existe un alto indice de desorden,
falta de clasificacion, etiquetado, distancia de los equipos empleados, asi como materiales
regados e innecesarios

Ordenar (2 S): se obtuvo un valor porcentual de 20%, lo que indica que existe un alto indice
de desorden, espacios sin definir y obstruidos por la falta de zonas de almacenaje sin

extintores.

44



Limpiar (3 S): la puntuacién obtenida estuvo representada por el 30%, es decir se trabaja
con polvo, suciedades, poca ventilacion e iluminacion, materiales regados y sin ninguna
coordinacion ni responsable para el mantenimiento.

Estandarizar (4 S): de este indicador se pudo observar que el nivel de cumplimiento esta
en un 50% es decir en cierta medida afecta la productividad. Cabe sefialar que la empresa
para este componente no contempla lugares apropiados para el refrigerios ni observaciones
por medio del memorandum.

Autodisciplina (5 S): indice representado por un 30% lo que sefiala la inexistencia de
responsabilidad propia para ejercer la limpieza, orden, cumplimiento de horarios y revisiones

periddicas.

CLASIFICAR (1)

30%

AUTODISCIPLINA (5 S) ORDENAR (2 S)
0
30% . . 20%

g ................ 30%

ESTANDARIZAR (45) " LIMPIAR (3 S)
50%

Figura 11. Criterios de Evaluacion de las 5°S

C. De los indicadores de produccion

En esta seccion analizamos la produccion promedio mensual (700 Pares).

En esta empresa, trabajan 11 operarios, 8 horas diarias durante 25 dias al mes; lo que
refiere 2200 horas hombre (HH/mes) y 850 horas maquina (HM/mes) para poder fabricar
700 pares de zapatos que constituyen la demanda mensual. Para cumplir con la demanda, se
genera un costo fijo de trabajadores de S/ 11, 680,00 y de servicios la cantidad de S/ 520,00;
asimismo se contrae un costo variable de S/ 10880,00 correspondiente a los insumos y

materiales (ver tabla 4 a 10).
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Tabla 5. Horas hombre

Horas hombre

Tiempo de jornada 8 Horas/dia
Ne de operarios 11 Trabajadores
Total de HH por dia 88 HH/dia

Total, HH por mes 2200 HH/mes

Fuente/Elaboracion: Calzados Crismely/ Propia

Tabla 6. Horas maquina

Horas maquina

Total, HMQ 850 HM/Mes

Fuente/Elaboracién: Calzados Crismely/ Propia

Tabla 7. Produccion promedio

Produccion
Total 700 pares
Mensual 700 pares
Diaria 28 pares

Fuente/Elaboracion: Calzados Crismely/ Propia

Tabla 8. Costo fijo de produccidn (trabajadores)

Costo fijo
o Camticad Soesimes 190 Hork G T

Administrador 1 S/,00 S/,00 0 S/,00 S/,00
Contador 1 S/ 80,00 S/ 80,00 0 S/,00 S/ ,00
Perfilador 2 S/1600,00 S/ 3200,00 0 S/,00 S/ ,00
Armador 3 S/1600,00 S/ 4800,00 0 S/,00 S/ ,00
Alistador 1 S/ 800,00 S/ 800,00 0 S/,00 S/ ,00
Cortador 1 S/1200,00 S/ 1200,00 0 S/,00 S/,00
Ayudantes 2 S/ 800,00 S/ 1600,00 0 S/,00 S/ ,00

11 S/ 11680,00 S/ ,00

Costo fijo total S/ 11 680,00

Fuente/Elaboracion: Calzados Crismely/ Propia
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Tabla 9. Costo fijo de produccidon (Servicios)

Costo fijo
Alquiler local S/,00 Soles/mes
Electricidad S/ 300,00  Soles/mes
Agua S/ 80,00  Soles/mes
Telf/Internet S/ 140,00  Soles/mes
Otros S/,00 Soles/mes
Especifique ............cccoovevviieiiiiiiiiieis e
Total S/ 520,00

Fuente/Elaboracion: Calzados Crismely/ Propia

Tabla 10. Costo variable de produccion

Costo Variable

Consumao por par 0,10
Costo de cuero S/2.00
Costo de badana S/ 2,50
Otros insumos S/ 2,50
Costo por par S/ 7,00
Costo total S/ 4,620.00

Metros/par
Soles/metro
Soles/metro
Soles/par
Soles/mes

Fuente/Elaboracion: Calzados Crismely/ Propia

a. Indicador De Eficacia

Eficacia total = E. Operativa * E. Tiempo * E. Calidad

Eficacia total = 1 % 0,83 =

0,9

Eficacia total = 0,747 * (100)

Eficacia total = 74,7%
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Eficacia tiempo

Este indicador refiere al tiempo en el cual se produce el requerimiento mensual del
cliente, porcentaje resultante del tiempo estimado y el tiempo real para la produccién de 700

pares de zapatos

25 dias

E.ti =—
tempo 30 dias

E.tiempo.= 83%

Este andlisis nos dio como resultante que en la actualidad se han tenido
inconvenientes desfasando lo real con lo esperado, toda vez que esta Gltima produccion se
planeo realizarla 25 dias, sin embargo, por retrasos con los insumos y las paradas de algunas
maquinas se retrasaron 5 dias para cumplir con la demanda, por lo tanto, respecto a la eficacia

de tiempo, alcanzamos solo a ser eficaces en un 83%.

Eficacia calidad

Para determinar este indicador, nos basamos en la valoracion que un cliente le da al
producto, para este caso, se consulto al cliente con mayor proporcién de compra sobre la
calificacion que le da al producto teniendo una escala del 1 al 10; teniendo como resultado

un valor de 9.

) 9
E.calidad = ﬁ

E.calidad.= 90%

Como podemos observar, segun nuestro cliente principal, respecto a la calidad del

producto, alcanzamos a ser 90% eficaces.

b. Indicador de Eficiencia

Eficiencia total = E.M obra * E. H. maquina * E. M. prima * E. presupuesto
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Eficiencia total = 0,83 * 0,83 « 0,86 * 0,97
Eficiciencia total = 0,54 * (100)
Eficiencia total = 58%
Eficiencia de mano de obra

La eficiencia de mano de obra nos indica si se esa cumpliendo en entregar los
productos requeridos en el tiempo solicitado y se expresa en porcentaje, como resultante de

las horas estimada y las horas reales de produccion.

2200 HH

E.M.obra.=m

E.M.obra.= 83%
Como podemos observar, en la actualidad no se ha tenido inconvenientes con la
produccion toda vez que se ha cumplido con los requerimientos con un 83% de eficiencia

horas hombre.

Eficiencia de horas maquina

Este indicador evalUa cuan eficiente resulta el trabajo respecto a las maquinas, se mide en
porcentaje como resultante de las horas maquinas estimadas y las horas reales para la

produccion de 700 pares de zapatos.

850 HM

E.H.maquina = 1020 OM

E.H.maquina = 83%

Este andlisis nos dio como resultante que en la actualidad se han tenido
inconvenientes desfasando lo real con lo esperado, toda vez que esta Ultima produccion se
planed realizarla 25 dias, sin embargo, por retrasos con los insumos y las paradas de algunas
maéaquinas se retrasaron 5 dias para cumplir con la demanda, por lo tanto, respecto a las horas
madquinas empleas y las estimadas, alcanzamos se eficientes en un 83% respecto a las horas
maquina.
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Eficiencia materia prima

Para determinar este indicador, nos basamos la cantidad estandar y la cantidad real
empleada para la produccion de un par de zapatos, se expresa en porcentaje y su medicion

es en m2.

E M uri ~ 0,13 m2
.M.prima = 015 m2

E.M.prima.= 86%

Respecto a uso de materia prima, se determinoé una eficiencia del 86%

Eficiencia de presupuesto

Este indicador no da a conocer cuan eficiente es la empresa respecto al presupuesto que
tiene previsto y el presupuesto empleado para la produccion de 700 pares, el mismo que se

obtiene a partir del presupuesto estandar y el empleado.

11 680,00 soles
12000,00 soles

E.presupuesto =

E.presupuesto = 97%
Este indicador determina que, para la elaboracion de 700 pares de zapatos, el presupuesto
real no excede al estimado, consiguiendo asi una eficiencia del 97%.

Indicador de productividad

Este indicador nos permitié evaluar la productividad de la empresa a través de la

mano de obra, maquinaria y materia prima.

Pares producidos por mes

Productividad total =
C.fijo + C.variable + C.servicios + otros gastos
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700
11 680,00 + 4 620,00 + 520,00

Productividad total =

Productividad total = 0,0437 par/ soles

Productividad mano de obra

indice que determina la productividad mensual de la mano de obra, a partir de la cantidad de

pares producidos en el mes y las horas hombre empleadas en la produccion de ese mes

700 Pares

P.M.obra = m

P.M.obra = 0,36 pares por hora
Productividad maquinaria

Determina la evalla la productividad mensual de la maquinaria empleada para la
produccion de 700 pares de zapatos, el mismo que resulta de la cantidad de pares producidos

y las horas maquina utilizadas para dicha produccion.

700 Pares
850 HM

P.Maquinaria =
P Maquinaria = 0,82 pares por hora maquina

Productividad materia prima

Determina la evalGa la productividad mensual de la materia prima empleada para la
produccion de 700 pares de zapatos, el mismo que resulta de la cantidad de pares producidos

y la cantidad de material empleado para dicha produccion.

700 Pares
150 M2

P M.prima = 4,66 pares por m2 de cuero

P.M.prima =
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Tabla 11. Indicadores de la productividad

Dimension Indicador (%)
Eficacia Tiempo 83%
Calidad 90%
Mano de obra 83%

Magquinari 0
Eficiencia aqulnarla 83%
Materia prima 86%
Presupuesto 97%
Produccion Productividad 87.5%

Fuente/Elaboracion: Calzados Crismely/ Propia

FACTORES QUE AFECTAN EN EL PROCESO DE PRODUCCION

En este objetivo se conocio la percepcion de los trabajadores respecto algunos factores que
afectan su productividad.

Ambiente de trabajo

Del analisis de este indicador, se pudo conocer que, en su gran mayoria, los trabajadores
manifestaron que el lugar donde desarrollan sus actividades diarias es agradable (82%) y
tienen buenas relaciones con sus comparieros de trabajo (82%); sin embargo, cuando se les
consulto sobre el estado del ambiente fisico, el 73% de ellos manifestd que este no suele

mantenerse limpio y ordenado.

Tabla 12. Distribucion de respuestas sobre el ambiente de trabajo

Si No
Ambiente de trabajo
fi % fi %
Lugar de trabajo agradable 9 82% 2 18%

Buenas relaciones con comparieros 9 82% 2 18%

Ambiente limpio y ordenado 3 27% 8 73%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion
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Supervision

Los resultados demostraron que la supervision del trabajo individual y del proceso de
producen de calzado se realiza frecuentemente, asi lo manifesté un 73% de los trabajadores
al indicar puntualmente que su jefe inmediato se preocupa y lo ayuda para que su trabajo sea
exitoso ya que existe una supervision constante y personalizada (82%) y suelen realizar

revisiones continuas y sugerencias para las actividades que se realizan (73%).

Tabla 13. Distribucion de respuestas sobre Supervision

Si No

Supervision de trabajo
fi % fi %

Preocupacion y ayuda de jefe inmediato 8 73% 3 27%
Supervision constante personalizada 9 82% 2 18%

Revision continua de proceso 8 73% 3 27%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccién

Capacitacion

Respecto a la capacitacién, se ha determinado que en la empresa en los ultimos dos
afios no se ha realizado capacitaciones para todos los trabajadores ni mucho menos para
individualmente para cada etapa del proceso; sin embargo se pudo determinar mediante la
respuesta de los trabajadores que solo a un 64% de ellos les dan retroalimentaciones del
proceso, respuestas confirmadas por el gerente y el supervisor de area, quienes sefialaron
realizar eventuales retroalimentaciones personalizadas, es decir en el momento que el

operario se encuentra cumpliendo su labor.

Tabla 14. Distribucion de respuestas sobre Capacitacion

Si No

Capacitacion
fi % fi %

o

Capacitaciones constantes 0% 11 100%

Capacitacion para cada etapa del proceso 0 0% 11 100%

~

Retroalimentacion

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccién

64% 4 36%
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Trabajo en equipo

Del analisis de las respuestas de los trabajadores se pudo determinar que en esta empresa se
suele trabajar en equipo, pues el 91% de ellos suele realizar coordinaciones durante el
proceso de produccion, sin embargo, solo un 55% manifiesto que su compafiero siguiente en
la cadena de produccion me da sugerencias para mejorar, Finalmente manifestaron que

realizan reuniones constantes para sugerir mejoras para la produccion.

Tabla 15. Distribucion de respuestas sobre Trabajo en equipo

Si No

Trabajo en equipo
fi % fi %

Coordinacion entre procesos 10 91% 1 9%
Sugerencia y apoyo 6 55% 5 45%
Reuniones constantes para mejorar 10 91% 1 9%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion

Remuneracion e incentivos

El 82% de los trabajadores consideré que la remuneracion esta acorde con el trabajo que
realiza mientras que solo el 18% restante piensa que gana menos de lo que deberia ganar.
Asimismo, se determind que solo el 73% de los trabajadores ha recibido incentivos por
productividad.

Tabla 16. Distribucion de respuestas sobre Remuneracién e incentivos

Si No
Remuneracion e incentivos
fi % fi %
Remuneracion acorde con el trabajo 9 82% 2 18%
Incentivos por productividad 8 73% 3 27%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccién
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Insumos para la produccion

En términos generales, los insumos empleados para la produccion de calzado son de calidad,
asi lo manifestd el 91% de los trabajadores; asimismo sefialaron que cuentan les entregan los
insumos suficientes para realizar mi trabajo y no tener paradas (91%); sin embargo, el 82%
manifestd tener problemas para acceder con facilidad a los insumos provocandoles no

cumplir su trabajo a tiempo.

Tabla 17. Distribucion de respuestas sobre Calidad de insumos.

Si No
Insumos para la produccion
fi % fi %
Insumos de calidad 10 91% 1 9%
Insumos suficientes y necesarios 10 91% 1 9%
Facil acceso a los insumos 2 18% 9 82%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion

OTRAS CUESTIONES PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

Reorganizacion del area de produccion

Se determino que el 82% de los trabajadores considera que el area de trabajo necesita ser
reorganizada toda vez que el desorden y el dificil acceso a los materiales o herramientas
interfieren en la produccidn, mientras que solo un 18% manifest6 que no es necesario realizar

algun tipo de reorganizacién

Tabla 18. Distribucion de respuestas sobre Reorganizacion de la produccion

Reorganizacion fi %
Si 9 82%
No 2 18%
Total 11 100%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion
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Sugerencias de mejora

Segun los resultados, existe solo un 64% de trabajadores que sefialan que la administracion

le permite sugerir y contribuir a mejorar el proceso que realiza, mientras que para el 36%

restante, no se le permite hacer sugerencias.

Tabla 19. Distribucion de respuestas sobre Sugerencias de mejora

Sugerencias de mejora fi %
Si 7 64%
No 4 36%
Total 11 100%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion

Acciones para incrementar la productividad

Segun la figura 19, y ante la consulta a los trabajadores sobre algunas acciones que creen
podrian incrementar su productividad, un 100% de respuestas estuvo orientada a la
reubicacion de equipos, un 85% manifestd que deberia implementarse un ambiente Gnico
para almacenar los materiales e insumos, un 55% de respuestas solicitaron capacitaciones y
retroalimentaciones continuas y un 100% manifestd que se deberia priorizar el orden y la
limpieza.

Tabla 20.Distribucién de respuestas sobre Acciones para incrementar la produccion

Acciones para la mejora fi % casos
Reubicacion de equipos 11 100%
Implementar almacén 9 82%
Capacitacion y retroalimentacion 6 55%
Limpieza y orden 11 100%

Fuente: Cuestionario Factores Asociados a la produccion
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3.1.3.2. Herramientas de diagnostico

A continuacidn, se graficaron la principal causa que originan la baja productividad en la empresa. Cabe sefialar que para su analisis se ha

considerado la espina de pescado también conocido como diagrama de Ishikawa

MEDICIONES MATERIALES PERSONAL

Merma excesiva \

> Sin capacitacion
Falta de control
/ » Regados y expuestos Ausentismo injustificado

d »
Supervicion
- S . Personal reducido
Sin inventario nialmacenaje

Ausencia de indicadores

»
/ / Horas extras no remuneradas\

Mezclados y =

s extraviados
Control y revision
_ BAJA
PRODUCTIVIDAD
Falta de control _ Incumplimiento de organigramg Sin inventario ni codificacién‘
Espacios reducidos _ Ausenciade Rl _ Largo tiempo de uso
Sin control de personal Ubicacién inadecuada
Falta de sefializacion _ > »
Sin plan de seguridad Sin mantenimiento /
Desorden _ » /
/ /' Falta de MOF Sin responsables
Limpieza Sin almacén >
MEDIO METODOS MAQUINAS

Figura 12. Espina de Ishikawa (Causa - Efecto)
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3.2 Discusién de resultados

Se conocid que esta empresa esta dirigida de una manera empirica Ssin procesos
predeterminados y esquematizados que permitan una mejor gestion administrativa, por otro
lado y en relacion con el area de produccion, esta no se encuentra estructurada de tal manera
que permita una secuencia ordenada para la elaboracion de calzado; a su vez las funciones
de almacén han sido olvidadas y menospreciadas; y simplemente la consideran como el
espacio donde se guardan herramientas, insumos, materiales y productos terminados, su
administracion empirica ha desarrollado un alto grado de desorden y confusion, tal y
conforme sucede con Donayre y Escalante (2016) en su tesis de pregrado “Propuesta de
Mejora de la Productividad en la Empresa Tecniases bajo la Metodologia PHVA”; donde
determina que esta institucion atravesaba un gran problema de baja productividad debido a
la inadecuada gestion de los recursos por parte de las areas de Produccion y Almacén
principalmente (p. 87); estos hechos producen perdidas de horas hombre asi como también
econémicas y de calidad, dado que el producto terminado estd expuesto a factores
ambientales como polvo, clima, etc, que amenazan el valor agregado del producto, [...] esta
situacion es adversa para el desarrollo de una organizacién, pues limita la oportunidad de
producir, emplear estrategias, integrar la cadena productiva e incluso se puede tomar el
riesgo de ser desplazado del mercado por precisamente la capacidad econdmica reducida
(Serna y Agualimpia, 2016, p.18).

Por lo tanto debe ser importante mantener orden y limpieza, tal y como lo descrito en el
modelo de las 57s, las mismas que permiten desarrollar un ambiente de trabajo agradable y
eficiente a partir de la eliminacion de todas las cosas innecesarias, el ordenar los diversos
articulos con que cuenta una empresa y a mantener siempre condiciones adecuadas de aseo
e higiene, tal y como se plantean en las tres primeras “S” (Juaréz, 2009, p. 18), metodologia
que deber ser aplicada de manera urgente toda vez que segun las pautas de control propuestas
en esta metodologia aplicada, se obtuvo un valor del 46%, lo cual responde a que el ambiente
se encuentra totalmente desordenado y con materiales regados en toda el area de trabajo;
mas aun cuando el 78% de los trabajadores ha considerado que el area donde trabaja necesita
ser reorganizada para mejorar la produccion; esta situacion también fue prevista por Merino
(2019) quien en su investigacion se propuso analizar los beneficios del método de las 5°S

que conllevaria a mejorar la productividad de los empleados en el rea de entrega o despacho
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y para su implementacion comprometié a todos los trabajadores de la institucién, toda vez
que se presencié a simple vista la documentacion administrativa desordenada, espacios
sucios, cables de electricidad sueltos, cestas en desordenadas y sin clasificacion, hechos que
impiden el facil acceso y/o ubicacion de todo tipo de insumos y material involucrado en el
despacho, plan estratégico que permitié incrementar la productividad.

Respecto a los factores que afectan la productividad, se pudo determinar que uno de
ellos esta referenciado por la falta de capacitacion pues el 100% sefialo que este tipo de
actividades no se desarrollan, situacion que afecta directamente en la productividad toda vez
que como sefiala Gomez y Morales (2016) la mano de obra ha sido un elemento determinante
cuando se habla de productividad, ya que son los trabajadores quienes en su mayoria tienen
el contacto directo con la materia prima y/o productos en proceso o terminados y si no se les
brinda la importancia debida o se les capacita continuamente, afectan la productividad,
teniendo en cuenta que la mano de obra es un componente fundamental del proceso
productivo (p.9). Cabe destacar que ante la pregunta sobre algunas actividades que podrian
incrementar la productividad, un 55% de respuestas de los trabajadores estuvieron orientadas
a capacitaciones y retroalimentaciones continuas y es que esto a parte de originar posibles
paradas en la produccién, podria ser causante de un producto final de baja calidad y hasta

desperdicio de materiales e insumos concluyendo en pérdidas econémica.

También se determind segun una proporcion entre el 18% y 27% de los trabajadores, la
remuneracion no esta en relacion al trabajo que realiza es decir piensa que gana menos de lo
que deberia ganar y tampoco recibieron incentivos por productividad, situaciones que
probablemente este estén relacionadas, pues como sefiala Marshall (2016), sin el aumento
de los salarios se retrasan la productividad, y consecuentemente la economia en su conjunto
como en las distintas actividades, (...) por lo que en es importante que los salarios y la
productividad avancen con ritmos mas similares. Es asi como es posible la existencia de una
vinculacion entre salarios y productividad, donde el trabajador tiende a trabajar
inadecuadamente debido al poco incentivo monetario. (p.12). Finalmente, los factores que
el 82% de las respuestas de los trabajadores solicitaron una reorganizacion del area de
produccion proponiendo a su vez limpieza y orden, asi como también reubicacion de los
equipos y la implementacién de un area de almacén. Todos estos resultados determinan que

los trabajadores creen que es importante trabajar en un ambiente laboral agradable, limpio y

59



ordenado, donde las capacitaciones sean frecuentes para poder aumentar la produccién y la

calidad de la misma.
3.3. Aporte practico

3.3.1. Estructuray contenidos de la propuesta

La estructura de esta propuesta estd basada en los resultados obtenidos en un primer
momento por el criterio de evaluacion de las 5°S, el mismo que al arrojar un valor 46%, se
pudo determinar que necesita plantearse reformas urgentes de mejora, mas aun, estos
resultados fueron reafirmados por la gran mayoria de los trabajadores quienes por medio de
sus respuestas manifestaron la necesidad de una reorganizacién del area para asi mejorar el
orden y la limpieza; por lo tanto y ante los bajos indicadores de eficacia (74,7%), eficiencia
(58%) y efectividad (42%), asi como con los fundamentos de la base tedrica desarrollados

se propone el plan que a continuacion se detalla.

Titulo: Plan de mejora para incrementar la productividad de la empresa Crismely Calzados,
Trujillo 2019.

Objetivo de la propuesta

Objetivo general

Proponer estrategias para mejorar la productividad en el area de produccién de la empresa
Crismely Calzados, Trujillo 2019.

Objetivos Especificos

— Proponer estrategias de mejora en el método de trabajo y en el medio de trabajo.
— Proponer estrategias de mejora para la implementacion de almacén y control de

inventarios.
— Proponer estrategias para mejorar la productividad de la mano de obra.

— Proponer estrategias para optimizar el funcionamiento de la maquinaria.
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Justificacién de la propuesta

Este aporte de mejora se justifico en la ausencia de un procedimiento competente para la
planificacion y orientacion de su gestion para la produccion de calzado. Ademas, se debe
tener en cuenta que la competencia es cada vez mayor y la empresa busca trabajar con miras
a implantarse de manera exitosa en este mercado. Para su desarrollo, se consideraron
estrategias de remedio en funcion al analisis del método, material, medio, mano de obra 'y

maquina como factores involucrados en un proceso productivo.

3.3.2. Desarrollo de la propuesta de Investigacion

3.3.2.1. Estrategias para mejorar el método de trabajo

Esta estrategia, contribuird a mejorar los tiempos y métodos de trabajo de cada una
de las actividades intervinientes en el proceso de produccion de calzado, toda vez que en el
analisis situacional de este proceso se pudo conocer que las actividades estan realizadas por
una sola persona, la misma que realiza su funcion si llevar un orden y sin considerar un
patron establecido que le permita optimizar su trabajo; por lo tanto a continuacion se propone
un nuevo recorrido (DAP) con tiempos estandar para cada actividad. Cabe sefialar que esta
propuesta se basa en una produccion de 32 pares diarios con un promedio de 4 pares por

hora.

a) Cortado

La actividad de corte es realizada por un solo operario, el mismo que desde este punto
puede habilitar el cuero y la badana tanto para uno como para 32 pares de zapatos producidos
en un dia. Esta operacion realizada por el personal constituye el primer paso de la fabricacion
por lo tanto es importante realizar supervisiones o verificaciones de algunas actividades.
Cabe sefialar que esta actividad ha venido desarrollando por un personal con cierto grado de
experiencia, sin embargo, su labor era realizada en desorden y sin indicadores de tiempo
para su cumplimiento; por lo tanto, a continuacion, se proponen tiempos estandar y
actividades que proporcionen un mayor orden y consecuentemente un optimo trabajo.
Finalmente, y para optimizar los tiempos, en esta actividad se han eliminado los tiempos
requeridos para el almacenamiento ya que una vez terminada la actividad, el material cortado

se trasladara en su totalidad al responsable de la siguiente etapa.
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Tabla 21. Propuesta del DAP para el flujo de corte

Diagrama N° DAP para flujo de corte RESUMEN
Actividad Tiempo
Objeto: Establecc_er I_as a_c,tividades Operacion 00-07-15
necesarias para la optimizacion de proceso

de corte de materiales Transporte 00:00:25

Demora 00:00:00

Compuesto por: Fecha Inspeccion 00:01:15

Aprobado por: Fecha: Almacenaje 00:00:00

PROPUESTA
DESCRIPCION O D !

Reorganizar y limpiar @-— 00:01:30
Revision de hormas segun la talla @ 00:00:30
Cortado del cuero (cuchillas y tijeras) t 00:03:00
Traslado a maquina devastadora 00:00:10
Devastado del cuero 00:01:15
Cortado de badana , 00:01:00
Limpieza de impurezas ('Y 00:00:30
Supervision de corte de cuero y badana @ 00:00:45
Traslado al proceso de perfilado 00:00:15
Total (minutos) 00:08:55

b) Perfilado

Este proceso también es desarrollado por un solo operario, y como consecuencia del
proceso anterior de corte, es importante como primera actividad, realizar una verificacion de
todo el material entregado por el operario de anterior, de tal manera que se eviten demoras
en el desarrollo de esta actividad. Cabe destacar que este proceso se caracteriza por la
calibracién del cuero y de las suelas, asi como también por el conformado de puntas y taldn,
actividades que desde la existencia de esta empresa solo se han realizado por cuenta propia
e independiente del trabajador, situacion que ha ocasionado demoras para el cumplimiento
de la tarea encomendada a diario y retraso en la produccion, toda vez que en reiteradas
ocasiones se han devuelto las piezas al proceso de corte, originando perdidas de material y
de horas hombre. Actualmente este proceso se ha venido desarrollando en 15’ 30°* obviando

la revision de las piezas cortadas y del producto perfilado final.
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Tabla 22. Propuesta del DAP para el flujo de perfilado

Diagrama N°: DAP para flujo de perfilado RESUMEN
Actividad Tiempo
Objeto: Establecc_er I_as ex_gtividades Operacion 00-11-00
necesarias para la optimizacion de proceso

de perfilado Transporte 00:00:10

Demora 00:00:00

Compuesto por: Fecha Inspeccion 00:00:50

Aprobado por: Fecha: Almacenaje 00:00:00

PROPUESTA
DESCRIPCION O D !

Recepcidn de piezas cortadas - 00:00:30
Revision de cuero y badana cortado (a) @ 00:00:15
Calibrado del cuero y suelas o1 | 00:01:00
Unir y cocer piezas (cuero con badana) ’ 00:07:00
Conformado de puntas ’ 00:01:00
Conformado de talén @ 00:01:30
Supervision B ) 00:00:35
Traslado al proceso de armado @ 00:00:10
Total (minutos) 00:12:00

c) Armado

Esta etapa del proceso de armado del calzado, cominmente esta realizado por tres

operarios; sin embargo y a pesar que esta actividad se realiza en un solo espacio (3 operarios

en secuencia), existia un desorden para su desarrollo, toda vez que no tenian una funcién

especifica; pues a pesar de su experiencia, cada uno tomaba por trabajo cualquier sub

actividad que se les encuentre a la mano o mas facil de realizar. Esta situacién ha venido

generando retrasos y productos defectuosos. Por lo tanto, esta propuesta busca reducir

tiempo a partir de la delegacion de funciones especificas para cada uno de ellos tal y como

se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 23. Distribucion de actividades para el armado

Operario Responsabilidad Tiempo
Armador 1 Revisor, alistador de maquinaria y 00:06:25
costura
Armador 2 Pegado ér?]ﬂ)gggcgg?cgaﬁ)meheS 00:06:30
Armador 3 Armado total 00:13:00
Tabla 24. Propuesta del DAP para el flujo de armado
Diagrama N°: DAP para flujo de armado RESUMEN
Actividad Tiempo
Objeto: Establecgr I_as qgtividades Operacion 00:18:40
necesarias para la optimizacion de proceso
de armado Transporte 00:00:10
Demora 00:05:00
Compuesto por: Fecha Inspeccion 00:02:15
Aprobado por: Fecha: Almacenaje 00:00:00
PROPUESTA
DESCRIPCION O D t
Recepcion de piezas perfiladas o-— 00:00:10
Revision del producto perfilado () = 00:00:45
Alistar maquina perforadora y de coser @ 00:00:30
Realizar la costura de las piezas ’ 00:05:00
Aplica pegamento a los bordes de las piezas ’ 00:03:30
Coloca accesorios segun modelo de zapato o 00:02:30
Realizar revision antes de colocar suela @ 00:00:30
Realizar el montaje o armado parcial [ - 00:07:00
Esperar que el pegamento seque 00:05:00
Revisar y asegurar el armado total 00:01:00
Trasladar producto armado para alistar @ 00:00:10
Total (minutos) 00:24:55

d) Alistado

Esta etapa del proceso cominmente esta realizado por un operario y un ayudante; quienes

en aproximadamente 14 minutos con 15 segundos alistaban 4 pares de zapatos, tiempo en el

que existian mermas toda vez que solo se procedia a acopiar en el mismo espacio de trabajo,

situacién que originaba desorden y una actividad innecesaria (ordenar) en el proceso general.
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Asimismo, no existia una supervision y control del producto terminado antes de embolsar y
colocar en la caja, hechos que aumentaban la probabilidad de envios defectuosos.
Finalmente, como propuesta de mejora a continuacion se describen las actividades a

considerar con tiempos 0ptimos, los mismo que hace un total de 11 minutos con 10 segundos.

Tabla 25. Propuesta del DAP para el flujo de alistado

Diagrama N°: DAP para flujo de alistado RESUMEN
Actividad Tiempo
Objeto: Establecgr I_as a_qtividades Operacion 00:18:40
necesarias para la optimizacion de proceso

de alistado de producto final Transporte 00:00:10

Demora 00:05:00

Compuesto por: Fecha Inspeccion 00:02:15

Aprobado por: Fecha: Almacenaje 00:00:00

PROPUESTA
DESCRIPCION O D t

Recepcion del producto armado @-— 00:00:10
Revision del producto = ) 00:00:45
Colocado de plantillas Q’ 00:00:30
Limpieza de impurezas ’ 00:01:00
Inspeccion de calidad ’ 00:05:00
Etiquetado (] 00:00:30
Embolsado y puesta en caja ’ 00:01:30
Revision final Q.| 00:01:00
Traslado al almacén ) 00:45:00
Total (minutos) 00:11:10

3.3.2.2.Estrategias de mejora para optimizar el medio de trabajo
a) Metodologia de las 5°S

« Primera S: Clasificar (SEIRI)

Clasificar y desechar lo que inutilizable para lo cual se deberd inventariar los
materiales, articulos y herramientas que se emplean en el area de Produccion de la empresa
Crismely Cazados.
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Recomendaciones:

Listar lo articulos, equipos, herramientas y materiales innecesarios, para
posteriormente depurarlos.

Separar lo necesario de lo innecesario que se emplea en una jornada laboral rutinaria.
Solo permanecer con lo necesario para la produccion, evitar o eliminar los
excedentes.

Clasificar las herramientas y materiales segin su naturaleza y uso, sin descuidar la
seguridad y | frecuencia de uso, solo de esta manera se podréa facilitar la agilidad en
el trabajo.

Considerando las recomendaciones anteriormente mencionadas se debera proceder

con la identificacion del material innecesario, por lo tanto, se deberd emplear guias de

observacion, formatos y tarjetas rojas.

Tarjetas Rojas: Herramienta de control visual para la identificacion de articulos que
se usan con menor frecuencia, los mismos que deberan ser descartados o reubicados
de manera organizada. Con esta accion el equipo de Metodologia de las 5 S debera
clasificar los elementos se aplicaran con frecuencia en la etapa del proceso de
produccion de la empresa Crismely Calzados. Posteriormente a esta clasificacion, el
responsable debe aplicar las tarjetas rojas a los materiales, insumos y herramientas
cuya utilizacién no sea frecuente y agruparlos en un area de almacenamiento

temporal.
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< No.
~

TARJETA ROJA

/ /

tem

Cantidad
ACCION SUGERIDA

Agrupar en espacio separado

[ ] siminar
[ ] Reubicar
[ ] meparar
[ ] Recictar

Comentarno

Fecha p/conduir accion

Figura 13. Tarjeta rojade 5°S

Fuente: Manual para la implementacion
Sostenible de las 5S; (Cruz, 2010, p. 22)

La tarjeta debera contener un c6digo numérico con la respectiva firma del encargado del area
donde se encuentra este material o herramienta en desuso, consignandole la categoria, accion
requerida, la fecha inicio en la que se colocd y el final de la accién; debera ser de color rojo
intenso de tal manera que se pueda identificar con facilidad en el area y tener un tamafio

aproximado de 6 cm X 12 cm.

« Sequnda S: Organizar (SEITON)

Luego de haberse eliminado los insumos, materiales o herramientas innecesarias en el
area, se debera determinar un ambiente especifico donde se pueda ubicar todos los elementos
participantes en la produccion y estos se puedan encontrar facilmente haciendo que el flujo
productivo sea continuo y se pueda reducir y eliminar los tiempos que se generan por la
busqueda, asi como asegurar el retorno al sitio correspondiente una vez terminado de ser
empleado (herramientas, insumos, badana, hilos, suelas, etiquetas, pinzas, tijeras, moldes,

etc.).
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a.) Control visual

Los controles que deberan realizar en el area de produccion de la empresa Crismely

Cazados son:

- Delimitar pasillos de transito a través de marcas o sefialéticas que orienten el paso de
los operarios, no sin antes haber ordenado articulos, herramientas o insumos que se
encuentran en el camino, de tal manera que los trabajadores puedan sentirse en un lugar
seguro, y a través de sefializaciones visuales, los operarios reconozcan su area de trabajo y

contribuyan activamente en el orden y limpieza.

- La estrategia de sefializacion se debe poner en practica en los accesos y pasillos
marcando el acceso al area de produccion y diferenciandola de los deméas ambientes. Por lo
que se propone delimitar la maquinaria utilizada para la produccion y almacén de producto
terminado. También debe de realizar la sefializacidn en area de produccion, de tal manera
que pueda beneficiar la implementacion de las 5S y asi se pueda generar un ambiente de
trabajo méas agradable para los operarios y se consiga aumentar la motivacion, asi como la

mejora del aspecto fisico del area.

NORMAS DE PINTURA PARA LAS LINEAS DIVISORAS DEL SUELO
i Descripcion del Tipo de
Categoria , Colores Ancho
Area a Pintar Trazado
Areas de Peligro o
ZONAS Prohibida su Franjas A/N | 30 cm. WM
utilizacion
Lineas divisoras de LINEA
areas, zonas de Amarillo CONTINUA
10 cm.
trabajo I:l
Linea de entradas
LINEAS , y . D D D D
salidas a las zonas Amarillo 10 cm. LINEA
de trabajo DISCONTINUA
Linea y sefializacion Amarillo
y 10 cm. :>
de direccién obligada FLECHA

Figura 14. Normas de pintura — Lineas divisoras del suelo
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Fuente: Plan de mejora para incrementar la productividad en el &rea de produccion de la empresa de
confecciones todo Sport (Orozco, 2015)

« Tercera S: Limpiar (SEISO)

En esta etapa se debera inspeccionar todo el entorno con la finalidad de identificar los
defectos para su posterior eliminacion, anticipandose y previniendo todo defeco que pueda

suscitarse. Para aplicarlo, se deberia de considerar lo siguiente:

- Concientizar a los trabajadores sobre la limpieza en el trabajo diariamente.
- Adjudicarse la limpieza como un medio necesario
- Dar atencidn especial para la eliminacion de los focos de suciedad.

A.) Fase de Limpieza

En esta fase se debera realizar la limpieza minuciosamente en el area de trabajo
(pisos, herramientas, armarios, mesas, maquinas); asimismo se debera considerar el area de
Produccién del area de produccion o confeccién de calzado, para lo cual el responsable de
la produccién debera liderar de la metodologia 5S, de tal manera que haga asegure el
cumplimiento del programa de limpieza del area de produccién.

1. Programa de Limpieza

Como primer punto se debera considerar que esta actividad se desarrolle antes de iniciar su
jornada laboral; asimismo y durante el proceso se debera evitar desordenar todo tipo de
residuos que ocasionen focos de suciedad y aglomeracion de basura a causa de la materia
prima, para lo cual se debera emplear lugares de reciclaje posicionados fuera de la linea de
produccion, finalmente y después del proceso, se debe asegurar el desarrollo de la limpieza
general de todas las herramientas y materiales empleados asi como de los pasadizos, paredes

y pisos del area de produccion de calzado.

1.1.Limpieza del Area de Produccion

Se debe realizar, empleando escobas para eliminar restos de los insumos empleados
para la confeccién de calzado (retazos de suela, badana, hilos), Asimismo se debera
desinfectar el ambiente utilizando una solucién desinfectante y si es posible, emplear una
aspiradora o comprensora de aire para extraer el polvo y residuos minimos que circulen en

el area.
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1.2.Aseo del Personal:

El personal deberd ser responsable de mantener una limpieza adecuada para no
contaminar con pegamento u otro componente el producto que se manipula de tal manera
que no se altere el resultado final y la calidad; asimismo, debera protegerse con mascarillas
para evitar respirar insumos inflamables y toxicos; finalmente debera retirar insumos u

objetos que puedan dafar el producto y/o contaminarlo.

1.3.Procedimiento estandarizado de limpieza

Este proceso contribuye para conseguir un estandar de la manera en como deben estar
los equipos, insumos y herramientas ubicadas en la empresa y con uso frecuente para la
produccion de calzado. Para la realizacién del “Seiso ”; en primer lugar, se debera tiene que
ejecutar y planificar jornadas donde se limpien, pasadizos, estantes, equipos y herramientas
para sensibilizar a los trabajadores a través de estrategias de motivacion para el orden y la
limpieza. Por lo anteriormente sefialado, se propone la asignacion de tareas de limpieza
segun la etapa del proceso de confeccion de calzado, y de esta forma asegurar el
cumplimiento de los procedimientos de tal manera que el area de trabajo permanezca limpio,

saludable y seguro.

Obijetivo:
% Asignar las actividades de limpieza para cada espacio que conforman el area de
produccion y asegurar el cumplimiento de mantener el area de trabajo limpia,

saludable y seguro.

a.) Limpieza Area de Produccion
Procedimiento Unico de limpieza que se debera realizar interdiario y por semana emprendo

el siguiente orden:

Organizar: Mover con las escobas las sobras de los materiales e insumos empleados, se
debera emplear productos quimicos segun el area en la que se realizara la limpieza.
Limpiar: sacudir maquinarias, y recoger la basura; as también se debera limpiar el propio

puesto de trabajo.
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Inspeccidn. Inspeccionar las maquinas a emplear en la produccion y de encontrar polvo
o residuos que por defectos generan, se debera realizar una re limpieza si fuera necesario.
Monitoreo. Garantizar que el area de produccion lleve a cabo correctamente lo descrito en

los procedimientos.

La limpieza donde se almacenan los insumos y materiales deberé realizarse con acciones d
barrer, sacudir y trapear pasadizos; ordenar el area de almacenamiento de los insumos y
herramientas; asimismo se debera colocar trampas para roedores y mantener actualizadas las
tarjetas de inventario. Cabe sefialar que la programacion de limpieza debe efectuarse al
ingresar y al a salir de cada turno y debera ser monitoreada para garantizar que el proceso se

cumpla de manera eficiente.

++ Cuarta S: Estandarizar (SEIKETSU)

La cuarta S, conlleva a consolidar los objetivos asumidos en las 3 primeras “S”, toda
vez que al reglamentar lo conseguido se podra asegurar los efectos perdurables, dado que,
de no existir un proceso, no se conseguirian los logros y se perderan las actividades
planteadas. Por lo tanto, para que no suceda se tendran que considerar los siguientes

estandares:

1. Primer estandar:

Emplear de manera correcta todos los formatos y guias de observacién que ayuden a
identificar los elementos necesarios e innecesarios, asimismo asegurar la limpiezay el orden;
para lo cual sera necesario que el responsable capacite a todos los trabajadores sobre la
Metodologia 5S, llevando un control para asegurar el que esto se vuelva innato en los
colaboradores.

2. Segundo estandar:

Este estandar parte por la consideracion de trabajar con el equipo de implementacion
de esta metodologia, de tal manera que se pueda identificar los incidentes que generar
desorden de insumos y herramientas de tal manera que la limpieza de maquinarias sea mas

facil.
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3. Tercer Estandar

Implementar actividades para generar motivacion a los trabajadores y de esta manera

se tengan un mayor desenvolvimiento laboral.

+* Quinta S: Disciplina (SHITSUKE)

Ultima etapa y busca el cumplimiento de todos procedimientos y estandares establecidos por
esta metodologia, de tal manera que se llegue a realizar de manera natural y responsable por
los operarios, es decir, que estos indicadores se conviertan innatos de la cultura de laempresa
y no solo sea una tarea obligatoria y condicionada para no perder el puesto de trabajo, pues
lo que se busca realmente es que sea una necesidad que satisfaga sus ganas para trabajar en

un ambiente adecuado.

Este nivel de compromiso solo se conseguira promocionando constantemente las 5s,
de tal manera que constituya un incentivo a todos los trabajadores, por lo tanto, es oportuno
implementar un Comité de Promocién 5°s responsable de la difusion de esta metodologia y
se consiga incitar a los trabajadores para el cumplimiento de las acciones que les toque
realizar; para lo cual se deberan implementar carteles, posters, afiches y preparar dipticos
que expliquen la metodologia y sus beneficios, empleando mensajes motivacionales para el

cumplimiento del trabajo.

Beneficios esperados de la aplicacion de las 5s

Los beneficios que otorga la estrategia basada en las 5’s radican en la minimizar los tiempos
para acceder a los insumos, materiales y herramientas que le daran fluidez en el proceso de
confeccion de calzado; asimismo, al tener el ambiente limpio, conducird a la extension
significativa de la efectividad y a la reduccién de los despilfarros de insumos y horas
maquina asi como pérdidas por suciedad del producto y un mal empaque, asi como también
se tendra mayor facilidad en el acceso de elementos que se requieren en el proceso y se podra
acceder a una informacion confiable que permita impedir errores y riesgos, para poder
efectuar la limpieza facilmente. Cabe sefialar que diversos estudios determinaron que la
aplicacion de esta herramienta (5’s) contribuye en la reduccion de més de un 20% los

tiempos en el proceso productivo, mejorando significativamente la productividad.
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Tabla 26. Cronograma de actividades para la implementacion de las 5°S

Cronograma de actividades

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Semana
1

Semana
2

Semana
3

Semana
4

Semana
1

Semana
2

Semana
3

Semana
4

Semana
1

Semana
2

Semana
3

Semana
4

Reunion con todo el personal de la Empresa

Diagndstico de elementos por puesto de trabajo

Capacitar al personal sobre |a estrategia

Identificacion de los elementos innecesarios y dreas criticas ( primera verificacion)

Jornada de eliminacion y reubicacion

Seleccionar

Ordenar

Jornada de limpiezay Aseo

Limpiar

Estandarizar

Disciplina

Analisis de beneficios
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a.) Reestructura del area de produccion

Para la restructura del area de produccion, se uso el método Guerchet dado que se tiene en
cuenta las maquinas que se utilizan en la fabricacion de calzado, en el cual la superficie
estatica se obtuvo del largo por ancho, la superficie gravitacional se obtuvo de la superficie
estatica por altura y para la superficie de evolucién se tuvo que hallar la constante de
evolucion (k), esta nos dio un resultado de 0.5, y se procedié a multiplicarlo con la sumatoria
de la superficie estatica y superficie gravitacional en la siguiente tabla se puede observar los

calculos de acuerdo a las maquinas usadas.

DIMENSIO Superfic | Superficie | Superficie
N ALTUR| LADOSDE | CANTID ; ricl

ELEMENTOS Larg [Anch| A Uso AD est;etica gra\ég?CIO evoll?ﬁ:ién AT
0 (0]
32|15

Perfiladora 0 0 1.30 1 1 4.80 4.80 480 |14.40
23|13

Desbastadora 5 5 1.20 1 1 3.17 3.17 3.17 9.52
22|22

Dobladora 0 0 | 250 1 1 4.84 4.84 484 |14.52
13|12

Esmeril 0 0 | 0.56 1 1 1.56 1.56 1.56 4.68
11121

Horno 8 0 | 2.30 1 1 2.48 2.48 2.48 7.43
11116

Selladora 0 0 1.90 1 1 1.76 1.76 1.76 5.28
Maquina de 1.3 1.0

broches 0 9 | 050 1 1 1.42 1.42 1.42 4.25

Operario - - 1.68 - 11 0.50 - - -

60.00

ATT 0

Finalmente se hall6 el area total de la sumatoria de las tres superficies multiplicandolo con

la cantidad (n), teniendo un resultado de 60 m2.
12mx5m= 60m?

Asimismo, en el siguiente grafico se puede observar las medidas exactas de las maquinas

que nos salié en el método de Guerchet cumpliendo con area total (60m2).
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2m 3m

5m 2m
3m MAQUINA DE DESVASTADORA DOBLADORA ESMERIL
BROCHES
>m PERFILADORA ESMERIL HORNO
6m 3m 3m

Cabe sefalar, que también se tomé como base el orden cronolégico del proceso, el mismo

que en condiciones normales empleo una hora, 22 minutos y 8 segundo para la elaboracion

de 4 pares de zapatos (ver figura 9). Cabe sefialar que en este proceso se obviaron etapas

importantes, sin embargo, las pérdidas de tiempo se daban originalmente por la falta de

orden y de limpieza, asi como también por la carencia de un almacenaje correcto de la

materia prima a emplear al inicio de cada jornada laboral. Esta propuesta sigue un orden

secuencial y 18gico, consiguiendo un circuito 6ptimo para el ahorro de tiempo.

Esmeril Dobla doé

ﬁ |

Amador 2

| auloy |

Perfilzdora

u

Devastadora

o

i
c
m § E
iulf o
£
Producto Terminado
b [
1
= Alistador |: 29
23
2 B 0 — ol *-
) rS":Iluduru | ;qaznrncnlsl =

Figura 15. Ficha de control de mantenimiento autbnomo

75




Cabe sefialar que esta nueva estructura refleja el nuevo recorrido propuesto para la
elaboracion de 4 pares de zapatos en un tiempo de 57 minutos, lo que sugiere elaborar una

docena en 14 minutos con 15 segundos.

A partir de lo anteriormente sefialado y considerando que el tiempo de la jornada diaria
son de ocho horas, se concluye que la nueva capacidad instalada de la planta sera de 32 pares
en siete horas con 36 minutos; lo que significa que el nivel de cumplimiento de la demanda
estara dentro de la jornada laboral, hecho que contribuye en no afectar al trabajador con

horas extras no remuneradas.

Por otro lado, se tuvo en cuenta que la mano de obra siempre produce tiempo muerto
durante toda la jornada laboral, producto de actividades fisioldgicas y/o distractoras por lo
gue, con esta nueva propuesta, se otorgan 24 minutos para que los empleados puedan ir al
bafio, estirar los musculos y/o realizar algun tipo de actividad que permita relajarse y evitar
tensiones y/o trastornos laborales. Esto nos indica que del 100% de las horas de trabajo

diario, solo el 95% se emplean para la produccion del calzado.

Esto es la produccién:

1 dia = 32 par. /dia
1 semana = 192 par. /sem.
Tasa Util = 95%

Entonces; teniendo el total de pares producidos en una semana, se procedié a multiplicarlas
por la Tasa Gtil nos da como resultado la real produccion de pares por semana considerando
los tiempos de merma en el proceso (192 par. /sem * 95% = 191 par. /sem).

Tabla 27. Capacidad instalada mejorad

Unid. Tiempo ~ Capacidad Produccién
instalada actual
1 semana 191 168
1 mes 764 700
1 afio 9168 8400

Fuente: Propia
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Como se puede observar en la tabla anterior, la capacidad de produccién con esta nueva
propuesta constituye una mejora sustancial, toda vez que como se sefialé anteriormente, se
podra producir la demanda dentro de la jornada laboral, lo que sugiere un incremento de la

produccion del 13.69 % con la implementacidn de esta propuesta.

. 191-168
Variacion = (T

*
) * 100

Variacion = 13,69%

3.3.2.3. Implementacion de almacén y control de inventarios

Esta propuesta para la gestion de almacén se ha enfocado tanto al almacenaje de materia
prima, materiales e insumos como en el producto terminado, todo esto con el objetivo de
disminuir y reducir los tiempos de demora para la ubicacion de estos materiales, asi como

para mantener el producto terminado en condiciones dptimas para su entrega.

— Control del almacén

Consistird en controlar e inventariar los materiales e insumos requeridos al inicio e
internados al final de la jornada laboral; para lo cual se propone la utilizacion de un formato
0 guia de recepcién de materiales, la misma que sera firmada por cada uno de los

responsables de cada etapa del proceso. El responsable de realizar las siguientes actividades:

a) Despacho e internamiento de materiales, insumos y productos terminados
b) Elaborar las guias de pedido de materiales e insumos segun el stock

c) Realizar el inventario de manera periddica
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Crismely Calzados

Guia de orden de compra Ne:

Proveedor:

Fecha: [/ |/ Responsable:
_ . . . Precio Precio
Item Materia y/o insumo Cantidad Unitario total

Costo Total S/.

Solicitado por:
Recibido por:

Figura 16. Guia para orden de compra de materiales y/o insumos
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Crismely Calzados
Area solicitante | Pedido Ne:
Fecha: [/ |/ Responsable:
- . . Despacho Retorno .
Item | Materia y/o insumo (Unid)) (Unid.) Observacion
Firma

Figura 17. Formato para el despacho e internamiento de materiales e insumos

Inventarios
Respecto al inventario continuo, se propone adquirir el software Kardex para controlar
las cantidades, costos de las entradas y salidas de los materiales, insumos y productos

terminados, asi como el saldo de los mismos en una determinada fecha.

Software: Kardex

Responsable: Auxiliar de almacén
Retroalimentacion: Trimestral
Costo e inversion: S/. 500.00

3.3.2.4.Propuesta para mejorar la productividad de la mano de obra (Capital humano)
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Esta propuesta se presenta con el objetivo de optimizar el capital humano, para lo
cual se propone desde la estructura de un organigrama institucional hasta la programacion
de un programa de motivacion.

Cronograma de la propuesta

Cronograma de implementacion
Actividad Responsable Tiempo Presupuesto

Elaboracién de organigrama Gerente 1 mes S/. 500
Funciones administrativas Administrador 10 dias habiles | S/. 1,000
Elaboracion del RIT Gerente 15 dias habiles | S/. 1,000
Programas de capacitacion Jefe de proceso Trimestral S/. 1,500
Programa de motivacion Gerente y Administrador Semestral S/. 1,100

Organigrama

Este punto fue estructurado con la participacion del gerente, y segun las caracteristicas de la

empresa, se construyo el siguiente organigrama:

[ Gerente General J

‘ Area administrativa ‘ ‘ Area de produccién ‘ ‘ Area de finanzas ‘

Administrad Contad
ministrador O Contador ontador

U Perfilador
O Armador

O Alistador
O Cortador
O Ayudantes

Figura 18. Organigrama de la empresa Crismely Calzados

Funciones administrativas generales
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Se debera establecer un manual de funciones, el mismo que especifica las responsabilidades
de los cargos, asimismo debera indicar que es lo que tiene que hacer cada trabajador y como
debe de hacer cada una de las actividades de cada area y/o proceso

Responsable: Gerente.
Tiempo: 2 Semanas
Participacion: Gerente general.

Instrumento: Guia de funciones

Guia de funciones
Cargo Horario
Area
Descripcion .,
Supervision
Funciones:

Reglamento interno (RIT)

Se debera elaborar un reglamento interno teniendo en consideracion el Decreto Supremo No.
039-91-TR. Para su elaboracién se consideran el diagnostico de la empresa, aplicacién de
normas laborales vigentes, reunion con los duefios, gerencia y trabajadores, aprobacion,
resultados y actualizacion permanente.

Responsable: Administrador.

Tiempo: 4 Semanas

Participacion: Gerente general, trabajadores y duefios.

Programas de capacitacion:
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La capacitacion en todo ambito es de suma importancia, esto contribuira con la mejor
continua del desempefio laboral, por lo tanto, se debera capacitar al personal por areas con
la finalidad de que conozcan y estén actualizados en funcion a los procedimientos y de esta
manera consigue que los colaboradores sean méas competitivos. La capacitacion se deberé
llevar a cabo al iniciar cada campafa y/o trimestralmente de tal manera que el operario
comience sus tareas con el conocimiento previo sobre las 5S, seguridad, mantenimiento

preventivo, fichas del proceso de produccion, indicadores de produccién y motivacion en el

area.
Tabla 28. Cronograma de capacitacion
. . Proceso
Temas a Desarrollar Objetivo ope
Especifico
Técnica en la fabricacién de cueroy Mejorar la calidad del Manipulacién e insumos y
calzado producto terminado materiales

Gestion de procesos de cuero y | Optimizar el uso de insumos

. Proceso de fabricacidn
calzado y materiales

Proponer mejoras para el Moldear y calzado

Disef ., |
isefio y produccidon de calzado disefio (Modificaciones)

Concientizar al empleado
Seguridad y salud ocupacional sobre la importancia de la

i P d idad
seguridad laboral rograma de segurida

Técnicas Musculo esqueléticas

Responsable: Especialista de cada proceso
Tiempo: Trimestral
Participacién: Operarios, Administrador, Gerente.

Teniendo en consideracion que, en la actualidad, se confecciona el calzado por conocimiento
empirico y con moldes artesanales, se tendra que estandarizar las operaciones de fabricacion
de tal manera que los operarios tengan una mejor claridad respecto a la calidad final que
debe tener el producto final. Esta accion se realizard empleando fichas para realizar
correctamente el proceso segun lo planteado por (Alvarez & Vicufia, 2016), toda vez que el

modelo comunmente fabricado se ve reflejado en mencionada ficha.

82



FICHA TECNICA PARA APARADO

CAMPARA:  PRIMAVERA - VERANO

Figura 19. Ficha de aparado

Fuente: (Alvarez & Vicufa, 2016)

Aumentos e Incentivos:

Teniendo en consideracién que uno de los factores blandos que influyen en la

productividad es la “Persona”, este capital humano debera ser considerado como pieza

fundamental dentro de un proceso; para lograr que alcance un optimo rendimiento, se le

deberd motivar, como sefiala (Prokopenko, 1989) “...esta accion es basica para el

comportamiento de los trabajadores en los esfuerzos por optimizar la productividad”; por

tal motivo, se deberd tomar acciones correspondientes a motivar al personal en todas sus

dimensiones.

Tabla 29. Motivacion al Personal

Incentivos

Medicion

Tiempo

Aumento de Sueldo

Tiempo de trabajo

Lealtad

Compromiso

Dedicacién

> 24 meses

Dia Libre

Rendimiento

Conocimiento

Produccién

Lealtad

Puntualidad

Mensual

Bono Econdmico

Desempefio

Cumplimiento de tareas

Compromiso

Puntualidad

Trimestral

Premios

Objetivos a corto plazo

NENENENENENENENENENENANENENAN

Puntualidad

Quincenal
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3.3.2.5. Estrategias para mejorar el funcionamiento de la maquinaria

Esta estrategia busca realizar periodicamente un mantenimiento preventivo para extender la
vida Gtil de las maquinarias empleadas en el proceso de producciéon de calzado. Esto
favorecera tanto a la empresa como a los operarios ya que podran trabajar reduciendo las
probabilidades de paradas en las maquinas que empleen, ademas de la prevencion de las

mismas. Para esto se siguieron los siguientes pasos:

- Primer paso: Listar las maquinarias y codificarlas para una facil y rapida
identificacion, su asignacion serd de modo secuencial y por area.

Tabla 30. Maquinaria codificada

Area Nombre Codigo
Cortador Corte a mano MC-001
Perfiladora MP-001
Perfilador Devastadora MP-002
Dobladora MP-003
Esmeril MA-001
Armador
Horno MA-002
] Selladora MAS-001
Alistador

Maquina de broches MAS-002

Fuente: Propia

- Segundo paso: Se debera indicar a los operarios que el mantenimiento autobnomo se
debera realizar siguiendo las instrucciones indicadas en la ficha (Figura 20), donde se
indican las acciones o actividades que se tienen que realizar antes, durante y finalizada

la jornada de trabajo.
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Mantenimiento independiente

Cadigo: Area de produccion: Descripcion:

Realizado: Revisado: Tarea realizada por:

INSTRUCCIONES

1.- ANTES DE LA CONEXION DE EQUIPO
— Evitar obstaculos que impidan el correcto funcionamiento del equipo.
Disponibilidad de todos los elementos del equipo: Herramientas, utiles, etc.

N

.- PUESTA EN MARCHA
Verificar que no haya ningin impedimento para la conexion.
Verificar los indicadores de la luz seas correctos (luz verde)
Realizar las tareas de mantenimiento previsto

w

.- ALO LARGO DE LA JORNADA

— Observar el correcto funcionamiento del equipo.
En caso de atencidn de anomalias avisar al responsable
Evitar acumulacion de residuos y suciedad por el propio funcionamiento.

4.- FINAL DE JORNADA

Limpieza sistematica del equipo, dejarlo todo en dptimas condiciones
Ordenar y dejar a punto todo las herramientas y equipos de verificacion
Responsabilidad del encargado del area de la verificacion

(Foto de equipo)

Figura 20. Ficha de mantenimiento independiente

Fuente: Francisco Rey Sacristan, 2001, en Alvarez y Vicufia (2016)

- Tercer paso: Los operarios que emplean maquinarias, deberdn deberd monitorear el
mantenimiento autdbnomo de manera diaria y quincenal de tal manera que se asegure el

correcto funcionamiento (cambio de pieza, motor defectuoso, etc.) Finalmente, el
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encargado debera realizar un comentario o sugerencia diciendo si la revision fue

conforme o si se presentaron inconvenientes

MANTENIMIENTO INDEPENDIENTE

Cadigo de equipo: Descripcion:
Area de produccion: Mes:
Realizado: Revisado por: Tarea realizada por:

1)2|3[4|5|6|7[8[9]1]1]1]1f1]1]1]|1]1]1]2]|2[2]2]2]2]2][2]2]2]3]3
0[1]12)3]4[5[6]7]8{9[0[1)2]3]4][5]6]7]8{90]1

[N

Actividades

Desconectar el equipo de la corriente

Limpiar ranuras de equipo

Limpiar zonas de trabajo

Verificar el estado de herramientas

Detectar desperfecto superficial

Guardar herramientas que no son del equipo

Al finalizar proteger el equipo (Guardapolvo)

Frecuencia de revision quincenal
Actividades lera quincena Estado 2da quincena Estado

\erificar estado de motor

Verificar el engrasado

Verificar estado de piezas externas
Verificar tension de la corriente
Realizar limpieza exhaustiva

Comentarios del operario

Figura 21. Ficha de control de mantenimiento autbnomo

Fuente: Francisco Rey Sacristan, 2001 en Alvarez y Vicufia, 2016

3.3.3. Analisis beneficio/costo de la propuesta

Para realizar el andlisis costo-beneficio de la implementacion de esta propuesta, en primer
lugar, se procedio a evaluar y comparar la produccion en las condiciones normales y con la

propuesta.

Como se puede apreciar en la siguiente tabla, en las condiciones normales, esta empresa
realizaba una produccion de 700 pares de zapatos al mes, es decir 28 pares en dia. Los
tiempos para la fabricacion de un par era de 20 minutos con 32 segundos, lo cual generaba
una hora 34 minutos extras, afectando al trabajador, toda vez que esta hora adicional no eran
recompensadas. Con la propuesta de un nuevo diagrama de procesos y actividades, los
tiempos se redujeron a 14 minutos con 15 segundos por par, lo que sugiere la fabricacion de

32 pares en un tiempo de 7 horas con 36 minutos, es decir 800 pares en un mes.
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Tabla 31. Comparativa de la produccién en tiempos normales con la propuesta

Condiciones normales Propuesta
Caracteristicas Tiempo Caracteristicas Tiempo
1 par 00:20:32 1 par 00:14:15
4 pares 01:22:08 4 pares 00:57:00
28 pares 09:34:56 32 pares 07:36:00

Horas de jornada  08:00:00 Horas de jornada 08:00:00
Tiempo muerto  00:00:00 Tiempo muerto 00:24:00

Extras 01:34:56 Extras 00:00:00
Fuente/Elaboracion: Propia

Asimismo, se conoce que la propuesta generaria un costo total de S/. 11,200.00;
considerando que la produccién aumentaria en 64 pares de zapatos, y que el precio de venta
al por mayor de cada par es de S/. 30.00; se obtendria un ingreso total bruto de S/. 22,920.00.

Tabla 32. Costo de la propuesta

Estrategia Responsable Costo (S./)
Método de trabajo Operarios S/ 2,000.00
Medio de trabajo Gerencia S/'5,000.00

Materiales de trabajo Operario de almaceén S/ 800.00
Mano de obra Gerencia S/2,600.00

Maquinaria Operario de cada area S/ 800.00
Total S/11,200.00
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Ahora, para conocer cuan aceptable o beneficioso sera la implementacién de la propuesta,
se procedid a realizar la operacion del beneficio entre el costo para conocer si se deberia

implementar la propuesta sin causar afectacion a la empresa:

beneficio _ 22,920.00
costo  11,200.00

beneficio
—=2.04
costo

Este resultado encontrado nos indica que es oportuno realizar la propuesta, pues el indice
encontrado refleja que cada sol que se invierta en la propuesta, este sera recuperado y mas

aun, se tendra una ganancia adicional de S/. 1,04.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

En la empresa Crismely, la direccion y administracion es desarrollada de manera empirica sin
procesos predeterminados y esquematizados. Dado que la gestion esta determinada solo por
un administrador (gerente), sin responsables en cada area especifica y las funciones de
almacén han sido olvidadas y menospreciadas; y simplemente la consideran como el espacio
donde se guardan herramientas, insumos, materiales y productos terminados. Por lo que se
ha propuesto la estrategia de mejora.

A partir del diagnostico de la situacion actual, se identifico que existe un cumplimiento del
42 % del check list de las 5s, de productividad actual de ... de la eficiencia (58%) y

efectividad (42%).

Se propusieron estrategias, como la aplicacion de las 5’ S, restructura del &rea de produccion,
implementacion de inventarios, cardex para los inventarios y mantenimiento autbnomo de
las maquinas. En cuanto a los trabajadores se propusieron estrategia de capacitacion,

aumento y bonos salariales.

Mediante la propuesta del plan de mejora se logré aumentar la productividad del 13.46%.
lograndose obtener un beneficio costo de 2.04, lo que indica que por cada sol invertido se

recuperar 1,04 soles. Por lo tanto, la propuesta es rentable.
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4.2 Recomendaciones

Que la empresa aplique la metodologia de las 5s, propuestas por el investigador en este
estudio, toda vez que permitirdn superar los inconvenientes que afectan el proceso

productivo de tal manera que se consiga aumentar la productividad.

Diseniar y ejecutar programas de capacitacion y motivacion constante para el personal, de tal

manera que se pueda conseguir, una mayor responsabilidad y compromiso con la empresa.
Designar responsabilidades implementando una estructura organizativa basada en la

dindmica del proceso administrativo, competiendo a cada uno de sus participantes

principalmente para el control de las actividades y acciones desarrolladas en la propuesta.
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ANEXQOS

Anexo 1. Autorizacién para recoleccion de datos

Crismely

710, calzades

AUTORIZACION PARA RECOLECCION DE DATOS

Trujillo, 30 de septiembre del 2020.
Quien suscribe:

Qra

Stefany Cristi Rojas Vega
Gerente General

Auttica. Foriisy PG (SUUYSH U@ PSS (S paid i wuiiiiliaun uol pruysL
de investigacion, denominado: PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CRISMELY
CALZADOS; TRUJILLO

Por el conducto, me permito autorizar a la Sra. PAISIG SANCHEZ DE ZEVALLOS
CINTHYA DOMENIKA, estudiante de la carrera profesional de ingenieria industrial, decimo
ciclo de la Universidad Sefior de Sipan, y autora de la investigacion PLAN DE MEJORA
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA CRISMELY CALZADOS: TRUJILLO; el ingreso a la empresa para que analice
el estado situacional de la produccién de calzado, teniendo con consideracion que la
informacién recolectada solo ser4 empleada con fines estadisticos para presentar
resultados en el informe final de investigacion (Tesis).

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion.

Atentamente.

Gerente General

Av. Sinchi Roca Mz. B Lote 09 Trujillo La Libertad - Perdi - Telf. 044-620081
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Anexo 2. Validacion de expertos
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GUIA. JUICIO DE EXPERTOS
1. Identificacion del Experto
Nombro ¥ Agallidos: Daniol Jasson Zevallos Barcelli
Centro laboral HV Contratistas S.A
Tituko profesional: Ingeniera Civil
Grado: MBA Goroncial XXVII

Menodin  Magister  en  Administiacin

Estratégica de Enpresas
Insttuzion dondo lo obuvo: Pontificia Universidad Catolica dol Pori
Otros estudos
2 Instrucciones
Estimaco(a} espocialista, a contruacion, 56 Muestra un conund de Indcadorss, of cual tenes gua
evaluar con critedo &lico y esircter ciertilica, |3 validez del Insiraments prooussio (wiass aneso N 1)
Para evaluar dicho instrumento, marca con un 2soalx) una de b categorias conternpladas en o
cuadro:
1 Inferior 3l basico 2. Bésico 3 4 5 Muy
3. Juicio de experio

1 Lasdmensiones de 3 vanable respond=n @ un corexi oo de x

2 o ente o erdl) x
3 B numero de indcadores aullen s dimensiones y por t
5 variab : jsion gerera)

4. Los tems estan redactados on forma clars y pracsa Sn x
anbiquedades(ctaridad y pracist)

5 Los ilems guaman relackn con bs indcadores o las x
vanables{coherencia)

[~ & Los MM han 50 redaciacos tenkrOD en CUenta 1a prueta X
piloto(pertinencia y eficacia)

7. Los itoms han 6o redactados tnondo on cuonta I vaildez do x
comenidd
8 Prosonta akunac proguntas dstactras para controar 1 X
k 3 53630/
@ L0s ams Nan sido reCactados 06 10 Janeral 3 10 partiouanorgen) X
10 Los oM ool InStumertd, SN CORORGMtS Gn KemIroS 9o X
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11 Los fioms no yOn M3S30 para of x
12 Caldad on 12 rodaccion 3 106 HomG|Visan gancral) X

13 Grado 06 O0jomVIad 60l NGTLUMANGo (VISOn gorcral)

14 Graco 30 relovancia dol nstrumento (vision encral)
% E Ycrica basica RariZacon)
Puntajo parcial 7]

Puntajo total 7]

Mota: Indicn 3o validacion del jucko do e (Ie) = 72/ 76] x 100= 9%

4. ES€a13 o validacion
83

2140% 4160 %

INCOIPIEtacion: Cuanto as 58 206ruS el CoSNCINtS 3 0910 (U), Mayor armor habra an 13 valdez

. Conclusion general de 1a fon y fen con @ nivel de validacion

c)

dcanzado| El nivel de validacion esta en la escala de Muy Alta, ol instrmento esta aplo para su
aplcacion ..

6. Constancia de Juldo de experto

El que susenbe, Daniel Jasson Zevallos Barcdelio idensficada con ONE N* 06851265 centicn que
rwaiion o Juicko del wxperto al instrumento disediado por o (los) lesistas

1 CINTHYA DOMENIKA PAISK) SANCHEZ DE ZEVALLOS

enlai X “Plan de mejora i i of aeade
produccion de la empresa Crismely Catzados; Trujillo
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Anexo 2. Guia de observacion de elementos en el area de produccion

Nombre de la empresa:

Area:

Objetivo: Observacion

Listado De
herramientas

¢, ES necesario un
este elemento?

Es necesario
en esta
cantidad

oSu
localizacién
es correcta?

99



Anexo 3. Ficha de Observacién (Metodologia 5°S)

EVAUACION DE LAS 5'S
item CLASIFICAR (1S) sl | NO
1 |[éEn el dreade trabajo existen elementos innecesarios para el desarrollo de actividades

¢Existe material regado, como materias primas, cerca de lugar de trabajo?

¢Existen herramientas o materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas?

éSe usan muy poco los objetos clasificados, ordenados, almacenados y etiquetados?

¢Las herramientas no estan ordenados, organizados, almacenados y etiquetados?

¢No se incluyen los materiales o elementos innecesarios en los inventarios realizados?

¢La mayor parte de maquinas o equipos que se utilizan estan lejos del lugar de trabajo?

¢Hay alguna maquinaria que se utilice exclusivamente?

V[ |N[ |0 [AN|W]N

¢Es dificil que se eliminen los materiales innecesarios?

[y
o

¢Piensa Ud. que implementando las 5Ss no ayudaria a encontrar estandares?

ORDENAR (25)

11

¢Los caminos de acceso, lugares de trabajo y el entorno de los equipos no se encuentran debidamente definidos?

12

¢Se desconoce la utilidad de todos los equipos de seguridad? ¢Son dificiles de identificar?

13

¢Las herramientas / instrumentos no se encuentran debidamente organizados?

14

éLos materiales para la produccién se encuentran almacenados de manera inadecuada?

15

¢No hay extintores en el drea de trabajo?

16

¢El techo y/o el piso muestran grietas, rupturas o variacién en el nivel?

17

¢éLas zonas de almacenamiento y seguridad cuentan con indicadores de lugar y direccién?

18

¢éLas estanterias no muestran carteles de ubicacion de los insumos ?

19

¢ Las cantidades mdximas y minimas de almacenaje no estan indicadas?

20

¢El demarcado con lineas de paso libre y de seguridad es nulo?¢En el area de

LIMPIAR (35)

21

¢Hay indicios de polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?

22

¢Existen partes de las maquinas y equipos sucios?

23

¢Hay herramientas quebradas en el drea produccidn?

24

¢Los lugares de trabajo se encuentran con desperdicios?

25

¢Lailuminacion no es la adecuada?iHay poca ventilacidn y fluorescentes estan sucios?

26

¢El drea se mantiene sucia, con suelos llenos de desperdicios?

27

¢Las maquinas no son limpiadas con frecuencia ?

28

¢El equipo de inspeccidn no trabaja en coordinacidn con el equipo de mantenimiento?

29

¢No hay alguna persona responsable de la supervisién de las operaciones de limpieza?

30

¢Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y de los equipos de produccién?

ESTANDARIZAR (4S)

31

¢Lavestimenta del personal constantemente es la inadecuada y no es pulcra?

32

¢Su lugar de trabajo no cuenta con suficiente luz y ventilacion?

33

¢Existen problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio?

34

¢ Existe excesiva ventilacion en la planta de produccidn que pueda causar frio?

35

¢No se ha designado zonas para comer?

36

¢Jamas hay respuesta de las observaciones generadas por un memo?

37

¢No se consideran las ideas de mejora?

38

¢éLos procedimientos escritos no son claros y no son utilizados?

39

¢La comunicacién no es fluida en su drea de trabajo?

40

¢No cree necesaria la reimplantacion de un plan de mejora continua en su centro de trabajo?

AUTODISCIPLINA (55)

41

¢No se realiza la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centro de trabajo?

42

¢Los informes diarios no son realizados correctamente y en su debido tiempo?

43

¢Estas usando vestimenta inadecuada?

¢Jamas utiliza equipos de seguridad?

45

¢El personal no cumple con los horarios de las reuniones?

46

¢Jamas ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares?

47

¢Las herramientas y partes no se almacenan correctamente?

48

¢No existe control en las operacionesy en el personal?

49

éLos procedimientos no son actualizados ni revisados periédicamente?

50

éLos informes de las juntas y reuniones no se actualizan ni se revisan periddicamente?

100



Anexo 4. Cuestionario “Factores asociados a la Produccion de Calzado”

Edad: ....ccccuvrneee. Género: Masculino ( ) Femenino ( )  Afios de experiencia: ..........
Ambiente de trabajo Si | No
1 | El lugar donde trabajo es agradable
2 | Tengo buenas relaciones con mis compafieros
3 | El ambiente se encuentra ordenado y limpio
Supervisién Si | No
4 | Mi jefe se preocupa por que cada actividad se realice de manera ordenada y correcta
5 | Tengo constantes revisiones y sugerencias para las actividades que realizo
6 | Realizan la revision antes de continuar con el proceso
Capacitacion Si | No
7 | Las capacitaciones son constantes y exigentes
8 | Me capacitan puntualmente en la actividad que realizo
9 | Realizan retroalimentaciones continuas del proceso de produccién
Trabajo en equipo Si | No
10 | Existe coordinacion entre los encargados de cada proceso
11 | Mi compafiero siguiente en la cadena de produccion me da sugerencias para mejorar
12 | Tenemos reuniones constantes para sugerir mejoras para la produccién
Remuneracion e incentivos Si | No
13 | Mi remuneracion esté acorde con la actividad que realizo
14 | Recibo incentivos por alcanzar los objetivos en los tiempos indicados
Insumos para la produccién Si | No
15 | Los insumos que me empleo son de calidad
16 | Me entregan los insumos suficientes para realizar mi trabajo y no tener paradas
17 | Accedo con facilidad a los insumos para cumplir mi trabajo a tiempo

Otras cuestiones para mejorar la productividad

18. ¢(Cree Ud. que el area de trabajo debe de ser reorganizada? Si() No ()

19. ¢ La administracion le permite realizar sugerencias de mejora? Si() No ()

20.- ;Qué acciones cree Ud. que se deben tomar para incrementar la productividad?
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Anexo 5. Analisis de fiabilidad del Cuestionario “Factores asociados a la
Produccion de Calzado”
, Afios de
Edad | Género o |Pa{P2|P3|P4a|P5|P6|P7|P8|PI|P 10|P_11|P_12|P_13|P_14|P_15P_16|P_17|Total
experiencia

Sujeto_1 44 |Masculino 3 r1oftjojrjoj)pryofrfrjyojryoprfrfryrju
Sujeto 2 52 Masculino 5 Ty frfojojryprpofofry1g13
Sujeto_3 40 |Masculino 2 Ty frfrjojpryprpofrfry1r]1n
Sujeto_4 24 Masculino 4 i1f1rjo0jz1fo0jofj1rjryofryprfoypry1rfoyojofm
Sujeto 5 47 Femenino 2 111111111 f{1f{1{1r}1ry1y11)10]16
Sujeto 6 46 Femenino 2 oj1(0jo0f1y2rj1fryofrfoj1rfr)rj1y1y1f{12
Sujeto_7 33 Masculino 5 ir{fojojofojrjojry1ryrjofryojofoypoy|i1y|?7
Sujeto 8 a4 Masculino 5 oj1)1(1f(1f{of1fj1{o0j 1))y 1|1f({1]|14
Sujeto 9 48 Masculino 3 A A A A A A A O A A ¥
Sujeto_10 52 Masculino 3 11111111y of1f{1f{1fj1rj1ry1y1)1]16
Sujeto_11 45 Femenino 3 1111111111111 ]1y0)1)1]16

RC 919|889 (810|107 (10]6]10]9]|8|7]9]29

RINC, 201213 (32 (3 (1141 ]|5]1]2|3|4]2]|2

p 0.8210.82(0.73|10.73]0.82(0.7310.91( 0.91]| 0.64{ 0.91{0.55|0.91{ 0.82|0.73| 0.64 | 0.82] 0.82

Q 0.18]0.18(0.2710.27|0.18(0.27|0.09( 0.09| 0.36| 0.09{ 0.451 0.09( 0.18 | 0.27] 0.36 | 0.18 | 0.18

pQ 0.15/0.15{0.2010.20{ 0.15/0.20 0.08 0.08| 0.23{ 0.08 { 0.25| 0.08 0.15(0.20{ 0.23| 0.15]| 0.15

T 150 K P 1 263

wa_ 2| | kR@0)=(L) s (1-29) |2 kreo=(2H) s (1 -

K 1

K-1 10

D

KR(20) = (1,10) * (0,71)

KR(20) =078
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Anexo 6. Matriz de consistencia
TITULO PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES TIPOY DISENO’DE POBLACION Y
INVESTIGACION MUESTRA
Problema general: Objetivo General: El plan de mejora Variable dependiente: Productividad: Tipo de investigacion: Poblacién:

¢Como incrementara la
productividad si se
implementa un plan de
mejora en el area de
produccion de la empresa
Crismely Calzados,
Trujillo?

Elaborar un plan de mejora en
el area de produccion, para
aumentar la productividad

empresa Crismely Calzados,

Trujillo

PLAN DE MEJORA
PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE
PRODUCCION DE LA
EMPRESA CRISMELY

CALZADOS; TRUJILLO

Objetivos especificos:

- Realizar un diagnéstico

situacional del proceso
productivo de la empresa
Crismely Calzados,
Trujillo.

- Determinar los factores que

afectan en el proceso de
Produccién de la empresa
Crismely Calzados,
Trujillo.

- Desarrollar estrategias

basadas en la metodologia
5’S en el area de
produccion de la empresa
Crismely Calzados,
Trujillo.

incrementara
significativamente la
productividad en el &rea de
produccion de la de la
empresa Crismely
Calzados; Trujillo.

Productividad del area de
produccion

Variable
independiente:

Plan de mejora

Eficacia
Eficiencia
Efectividad

Productividad total

Plan de mejora:

Seiri: Clasificar
Seiton: Limpieza
Seiketsu: Estandarizacion

Shitsuke: Disciplina

Descriptiva propositiva

Disefio de investigacion:

No experimental

Corte transversal

)~ [~

Donde:

O: Observacion de la
variable

M: Representa la muestra
P: Propuesta

En la presente investigacion,
la poblacién estuvo
conformada por 11
trabajadores de la empresa
Crismely Calzados; Trujillo.

Muestra:

Teniendo en consideracion
que la poblacién fue finita,
para la seleccion de la
muestra se emple6 el
muestreo no probabilistico
intencional y se procedi6 a
estudiar a la poblacién en su
totalidad

Técnica e instrumentos

Entrevista: Cuestionario

Observacién:  Ficha  de
evaluacion 5°S — Ficha de
control
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