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Abstract. - The main objective of this study was to determine the
influence of carrying out an improvement plan by applying the Lean
Manufacturing tools to improve the productivity of critical processes
in the women's footwear company FSHOES S.A.C. Likewise, it was
sought to reduce times, improve the lack of order and cleanliness,
eliminate and reduce activities that do not add value to the
production process. The study began with a diagnosis of the company
in order to recognize the different problems. Then, the improvements
were applied with the help of Lean manufacturing tools, mainly:
Kanban, 5°S, Layout, Lean Value Stream Mapping, among others.
As results, a reduction in distances was obtained in the analysis of
routes and an increase in activities that add value by 10.86%.
Consequently, production times were shortened. In this manner, the
initial productivity (20.10%) increased in positive values of 36.33%
after the implementation of Lean manufacturing tools.
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Resumen. - Este estudio tuvo como principal objetivo
determinar la influencia de efectuar un plan de mejora utilizando
herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad
de procesos criticos en la empresa de calzado para dama FSHOES
S.A.C. Asi mismo, se busco reducir tiempos, mejorar la falta de orden
y limpieza, eliminar y reducir actividades que no agregan valor al
proceso productivo. El estudio inicio con un diagnéstico de la
empresa con la finalidad de poder reconocer los distintos problemas.
Luego, se procedio a aplicar las mejoras con ayuda de las
herramientas de Lean manufacturing, principalmente: Kanban, 5°S,
Layout, Lean Value Stream Mapping, entre otras. Como resultados
se obtuvo una reduccion de distancias en el andalisis de recorridos y
un aumento de actividades que agregan valor en un 10.86%. En
consecuencia, los tiempos de produccion fueron reducidos. De esta
manera, la productividad inicial (20.10%) aumento en valores
positivos de 36.33% después de la implementacion de las
herramientas de Lean manufacturing.

Palabras Claves: Lean Manufacturing, Productividad, Lean Value
Stream Mapping, 5°S, Industria de calzado.

l. INTRODUCCION

Con el paso del tiempo la manufactura del calzado presenta
un crecimiento importante no solo de la region la Libertad sino
también en Perd. El pais ocupa el cuarto lugar como principal
fabricante en calzado Sudamericano, teniendo un mercado de
competencia internacional Brasil, Argentina y Colombia. El
PerG exporta aproximadamente 50 millones de pares
anualmente, logrando ser considerado un pais estratégico para
su permanencia en el mercado internacional [1].

La utilizacion de nuevos métodos y herramientas de clase
mundial como la manufactura esbelta (Lean Manufacturing)
permiten solucionar problemas de productividad y control, asi
como optimizar recursos con la finalidad de eliminar y/o reducir
actividades que no generen valor durante el proceso, con un
enfoque basado en el pensar y producir [2].

Por lo tanto, para que exista una mejora en la productividad
de la organizacion, se propone la aplicacion de herramientas
Lean Manufacturing diversas. Estas herramientas permiten
diagnosticar la organizacion y posteriormente poder encontrar
los procesos criticos que afecten la productividad de la empresa,
y generar propuestas factibles de mejora. Cabe resaltar que con

esto se lograra mejorar las expectativas de los clientes y a su
vez obtener nuevos consumidores.

El objetivo del presente estudio fue determinar la
influencia de efectuar un Plan de Mejora utilizando
herramientas Lean Manufacturing para aumentar la
productividad de procesos criticos en la industria de calzado
para dama FSHOES S.A.C. Para conseguir este objetivo, se
plantearon las siguientes etapas. (1) Describir los procesos
productivos de calzado para dama de la empresa FSHOES. (2)
Determinar el nivel de implementacidn inicial de la compafiia
empleando herramientas de Lean Manufacturing. (3) Proponer
Plan de Mejora como resultado de la evaluacion de procesos
criticos durante el sistema productivo. (4) Implementar y medir
el nivel de implementacion del plan de mejora utilizando Lean
Manufacturing. (5) Determinar la productividad en la
organizacion FSHOES a partir del calculo de la eficiencia y la
eficacia antes y después de la implementacion. (6) Determinar
el efecto del Plan de mejora utilizando herramientas Lean
Manufacturing en la productividad.

Asimismo, la hipotesis general planteada fue que al
implementar un plan de mejora utilizando herramientas de Lean
Manufacturing aumentara la productividad en procesos criticos
del sistema operativo de la compafiia FSHOES.

Il. METODOLOGIA

A. Poblacién, muestra y muestreo

La muestra se escogid por conveniencia, al ser una
poblacion pequefia, la muestra fue igual que la poblacién. Por
tal motivo, la poblacion estd compuesta por todo el sistema
operativo de inicio a fin, que intervienen en la produccién de
calzado de la organizacion FSHOES.

B. Técnicas e instrumentos de recoleccion

Para el desarrollo de esta investigacién en la empresa
FSHOES, se utilizaron técnicas y diferentes instrumentos para
poder observar y recolectar los datos acordes a las variables a
estudiar. Estos datos registrados, fueron posteriormente
analizados y evaluados.

Los instrumentos y técnicas se presentan a continuacion,
enlaTablal:
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TABLA|
INSTRUMENTOS Y TECNICAS UTILIZADAS
Variable Técnicas Instrumentos
*Check List
Lean Manufacturing Observacion | * Ficha de Observacion
Directa
*Cronémetro
*Hoja de registro
*Hoja de Célculo
DQ:TJE;:;:LStaI *Ficha de produccion
Productividad
Obse_rvacmn **Ficha de produccién
Directa
I1l. RESULTADOS

La empresa de Calzado FSHOES S.A.C. es una empresa
familiar MYPE (Micro y Pequefia Empresa) ubicada en la
Urbanizacion Libertad, Trujillo, Perd. FSHOES inicié sus
actividades hace 25 afios con la finalidad de elaborar productos
innovadores para dama. La fabricacién de sus productos se
caracteriza por la calidad en materiales y procesos; ademas su
comercializacion se realiza en ciudades como Trujillo, Lima,
entre otras.

El proceso productivo est4d conformado por 5 areas de
trabajo, independientemente del disefio que es donde se da
inicio a la creacion de los modelos de calzados para luego ser
producido y/o fabricado. Sin embargo, cabe mencionar que
actualmente debido a coyuntura actual COVID-19, solo
trabajan 3 areas.

Area de corte: Esta area esta conformado por un solo
trabajador que se dedica a troquelar, es decir, realizar el corte
mediante la troqueladora manual, esto depende mucho del
disefio del molde y tallas. El proceso consiste en usar una matriz
que permite realizar el corte por el contorno de los diferentes
materiales tales como: microporoso, etilenvinilacetato (EVA),
suela de microporoso y carton.

Area de aparado: Esta area se encarga del control de los
cortes tales como capelladas, plantillas, tiras, etc.,
posteriormente se realiza el cosido o unién minuciosa de estas
mediante el uso de la maquina de coser. Una vez finalizado este
proceso de ensamblado, se procede a pasar a la siguiente area
correspondiente al proceso de armado. Esta area es la encargada
de la unidn de piezas, primero con pegamento y luego cocidas
minuciosamente para dar como resultado al modelo disefiado.
Actualmente no se encuentra habilitada esta area debido al
COVID-19, por lo que la organizacién opt6 por tercerizar esta
operacion.

Area de armado: Esta area consta de 4 operarios y esta
divida en 3 partes. El primer operario se encarga de verter el
pegamento a las falsas (carton) y plantas (microporoso), el
segundo operador se encarga de verter pegamento a las tiras y
plantillas para luego poder unirlas con las falsas y plantas.
Finalmente, los 2 siguientes operadores, en estaciones distintas,
se encargan de consolidar el Calzado en una sola unidad, y
finalmente pasar al area de acabado.

Area de acabado: Este es el Gltimo proceso, consta de 1
operario el cual consiste en limpiar los residuos de pegamento
del Calzado. Los calzados son embolsados y encajados para
posteriormente ser llevados a area de almacén de producto
terminado. Finalmente se distribuyen a las diferentes ciudades
donde solicitan el producto.

Para determinar el nivel inicial antes de la implementacion
se realizo la identificacion de procesos criticos haciendo uso de
la herramienta Lean Value Stream Mapping (VSM). El cual
consiste en identificar en primera instancia el grupo o familia
de productos. Inicialmente la organizacion se dedicaba a la
elaboracion de lineas elegantes y casuales de Calzado tales
como: reinas pumps (boca de pez), stiletto, botas, etc. Sin
embargo, debido a la coyuntura actual, la organizacion se
reinvent6 a fabricar las pantuflas “Fluff” para dama, siendo este
un producto nuevo.

Para determinar los procesos criticos (cuello de botella), se
efectud el calculo de la capacidad de produccién de cada area.
En base al andlisis de tiempos de produccion se aplico la
ecuacion (1) para determinar la capacidad de produccion.

Capacided produceidn del proceso de forrado = = 3par [hr

1)

El calculo de la capacidad de produccidn se refiere a la
relacion que puede producir una estacion de trabajo, es decir,
resulta el ndmero de pares en un tiempo determinado, se
muestra en la Tabla II.

17 min/par

TABLA Il
CAPACIDAD DE PRODUCCION
CAPACIDAD DE PRODUCCION (PRE-TEST)
AREA TIEMPO CICLO CAPACIDAD DE
(min/par) PRODUCCION (par/hr)

Corte 5 13

Habilitado 17 3

Forrado 18 3

Armado 33 2

Acabado 8 7
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17.1 min 17.7 min

| | | | 33.4 min I | 8.4 min I I

Tiempo de valor afiadido (TVA) = 81.5 min
Tiempo que no afiade valor (TNVA) = 5.1 dias

Fig. 1 Lean Value Stream Mapping (VSM) actual de la Empresa FSHOES S.A.C.

Asi mismo, el VSM actual de la empresa (Fig.1) posee
todos los procesos productivos que intervienen en la fabricacién
de calzado, identificando los tiempos de proceso, nimero de
estaciones, operarios por estacién, y la interrelacion entre los
procesos.

Materiales

%

Falta de la planificacion
de la produccion

LY

Cortes enmal
estado

Contratacion de personal
no adecuado

A. Analisis de Causas

En base a la observacion y la entrevista con los diferentes
actores de la empresa, se pudo plasmar en un diagrama de
Ishikawa las causas que ocasionan problemas en la baja
Productividad de la empresa FSHOES S.A.C. (Fig.2).

Manode

Falta de
motivacion

BAJA

7

Fala de ordeny
limpieza en almacenes

Falta de ordeny Presencia de

limpieza enareasce,

duccio actividades gue no
produccion

/ generanvalor
Medio Medicion
Ambiente

AL

PRODUCTIVIDAD

No hay responsabilidades
definidas
Exceso de transporte
/ del personal

Métodos
de Trabajo

Fig. 2 Causas de la baja Productividad
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B. Diagrama de Pareto CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD
e . . 10 - - 100%
En base a las causas identificadas en el gréafico de Ishikawa 9 -
se priorizaron las principales causas de la baja Productividad g 1 - 80%
(Fig._3), para ello se utilizé6 como técnica la entrevista con los 6 - L 60%
trabajadores de la empresa. 5 1
4 - - 40%
3 4
o 2 - - 20%
C. Distribucion Inicial 1 ’
. L 0 L . . . . . . . - 0%
'En laFig. 4, se muestra el layout inicial de la empresa, del Crl Cré Cr9 Cr3 Cr7 Cr4 Cr5 Cr8 Cr2
anaI|S|s_ de esta _dls_pos[glon |n|C|a}I se puq!eron proponer 1 FREC ABSOLUTA FREC RELATIVA ACUMULADA
estrategias de redistribucion de ambientes, utilizando criterios
de recorridos y transporte de personas y materiales. Fig. 3 Diagrama de Pareto de las causas de la baja Productividad
LAYOUT ACTUAL DE PLANTA DE PRODUCCION DE CALZADO
FsSHOOES
EMPRESA : FSHOOES FECHA : 28/07/2020
PROPIETARIO : Jose Flores
LAYOUT : Pre-Test DISENADOR : Pedro Ruiz Gallo
AREA : Proceso productivo de Fshooes
=)o =
>
\ L
g ) I ]
' g !
8 !
™ O f « o .
z — ‘ ) =0 | | = E
e — — gy ul [l areape |
ALMACEN OFICINA TROQUELA.!:!O "
I O e e s I 0 —
J. 10.03 ! 33 ) 13.41 !
Fig. 4 Layout Inicial del Proceso Productivo de la Empresa FSHOES S.A.C.
D. Plande Mejora ORDEN DE PRODUCCION N° PLAZODEENTREGADEL  14/08/2020
001 PEDIDO - |
1) Herramienta Kanban MODELO| FS-2001 | COLOR | MEGRO |MARCA| FSHOOES |
El tipo de Kanban a manejar de acuerdo a la realidad que L oRMA 6555 SERIE | 35 36 37 3 3 Tom
tiene la organizacion, FSHOES es un Kanban de produccion. ELASTICO PINK PARES {1 3 4 3 1 12
Esto debido a que, en los procesos de fabricacion, cada etapa es
. . -, OPERARIO OPERARIO OPERARIO : | OPERARIO :
importante para seguir con la elaboracion de calzado y debe - reaino FTEAVING £ TERMING e
llevarse un control ordenado entre los procesos, seguimiento del e
material, el pago de los trabajadores, y abastecimiento en cada o ] ApaRAo ARARe ALETADO

area. 001 001 001 001
El prototipo de la orden de produccion de la empresa 12 PARES 12 PARES 12 PARES | 12 PARES

FSHOES se muestra en la Fig. 5: Fig. 5 Kanban de Produccion
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2) Herramienta 5’S

Para evaluar el nivel de implementacion de la herramienta
5°S se aplico una lista de chequeo, este instrumento permitié
evaluar las condiciones de la empresa iniciales. De los
resultados de esta medicion se llegaron a proponer diversas
estrategias de implementacion, posteriormente a la ejecucion de
estas estrategias, se procedié a evaluar nuevamente. La
diferencia de los niveles de implementacién (Pre y Post-prueba)
se muestran en la Fig. 6.

% DE AUDITORIA 5'S

ALMACENES

FORRADO [ Pre-Prueba

Post- Prueba

HABILITADO |-

I [ [ I
0% 20% 40% 60% 80% 100%

Fig. 6 Auditoria 5°S

3) Método de Richard Muther: Tabla Relacional

En este método podemos reconocer la relacion que existe
entre areas, con la finalidad de poder redistribuir un planta o
poder ver que tan lejos debe estar una area de otra (Fig.7).

1.ALMACEN M.P SEMANAL

2.CORTE

3.FORRADO

4.ARMADO

5.ACABADO

6, ALMACEN GENERAL

7.SERVICIOS HIGIENICOS

Fig. 7 Richard Muther — Tabla relacional de la Empresa FSHOES S.A.C.

4) Distribucion Implementada

La implementacién de estrategias de mejora asociadas a un
Plan permiti6 a la empresa reducir los recorridos de personas y
materiales, tal y como se muestra en la Tabla Il1

Tabla llI
Distancia Recorrida Pre y Post- Test
PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL DE LA EMPRESA FSHOES
< DISTANCIA DISTANCIA POST-
AREAS DE TRABAJO PRE-TEST (m) TEST (m)
Almacén general Corte 24.23 18.03
Corte Forrado 11.54 11.95
Habilitado - 2.13 -
Almacén para la semana - 13.36 -
Forrado Armado 1.85 2.19
Armado Alistado 11.49 5.38
Alistado Almacén de P.T 21.50 21.17
TOTAL 86 59

La nueva distribucion propuesta siguid los principios de
Muther de disposicion de plantas y se puede apreciar en la Fig.
8. Este layout post implementacion, al disminuir los recorridos
de materiales y personas entre estaciones y puestos de trabajo,

trae como consecuencia el aumento de la productividad,
disminuyendo los tiempos de produccion.
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LAYOUT ACTUAL DE PLANTA DE PRODUCCION DE CALZADO

FSHoOES'

EMPRESA FSHOOES FECHA : 15/11/2020
PROPIETARIO : Jose Flores
LAYOUT : Pre-Test DISENADOR : Pedro Ruiz Gallo
AREA Proceso productivo de Fshooes
l
: i

448

DEPOSITO 5z

|
|

ALMACEN

I i 1 Il

1003 3.35 1341

Fig. 8 Layout Post — Test

asi como una disminucién de las operaciones o actividades que

5) Value Stream Mapping
no generan valor al producto.

Respecto a la herramienta VSM, como se muestra en la Fig.
9, se puede apreciar una disminucion de los tiempos de proceso,

Control de —
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semanal
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............ :
: i I 3 © ©
a s " " Ll
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oo {22 --mmmmm- TR : ' i H
: HEEE H H 1 HE H
H Pl H i e I A G N
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: Corte Forrado R T/M=0 P Alistado
O 1 1 E=85.76% 1
o) o TD= 600 min/dia oY) i
——— TURNO: 1 F
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11.9 min 7.6 min 25.2 min 7.6 min

Tiempo de valor afiadido (TVA) = 52.2 min
Tiempo que no afiade valor (TNVA) = 2.3 dias

Fig. 9 VSM Post — Test
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6) Productividad

Finalmente, las actividades implementadas se vieron
reflejadas en la productividad de la empresa, tal y como se
muestra en la Fig. 10.

Estado Inicial sin
Herramientas Lean

R 2

20,10%

31.80%

En la Fig. 10, se presentan los valores antes (pre-test) y
después (post-test) de la aplicaciéon de las herramientas 5°S,
Layouty VSM.

Estado final con
Herramientas Lean

E 4&15%

0.00% 10.00% 20.00% 30.00%

40.00%

50.00% 60.00% 70.00% 80.00% 90.00% 100.00%

B Post-test M Pre-test

Fig. 10 Productividad Pre y Post- Test

IV. DISCUSIONES

La capacidad de produccién (Tabla Il) fue evaluada para
verificar los procesos deficientes durante el proceso productivo
de la empresa FSHOES S.A.C. En la investigacion realizada
por Tapia [3] en la industria manufacturera, hace mencion que
el Value Stream Mapping (VSM) debe ser detallado en su
totalidad, es decir, se debe visualizar todo el proceso de
produccion, con la finalidad de mejorarlo reduciendo tiempos
de produccién. De la misma manera, Monzén [4], quien realizo
su investigacién en el mismo rubro: calzado, determind su
cuello de botella mediante la capacidad de produccion, con la
finalidad de obtener el proceso critico de acuerdo a la realidad
y sobre todo basado en los pares producidos en un tiempo
determinado. Por lo tanto, en el presente estudio, los procesos
criticos fueron evaluados con ayuda de la herramienta VSM.

La situacion inicial de la organizacion fue analizada
mediante la herramienta VSM (Fig. 1) en donde se obtuvo que
el Lead Time es de 4.2 dias y el tiempo de valor afiadido es de
81.5 min. En el mapa de valor también se aprecio las areas que
conforman parte del proceso productivo de la empresa tales
como: corte, habilitado, forrado, armado y acabado. Finalmente
fue posible tomar decisiones con respecto a las actividades que

no agregan valor, puesto que se suprimi6 las actividades
innecesarias. Esta informacion se ve reflejada en el estudio de
Rodriguez [5], quien plasmé en su investigacion un VSM
conformado por los procesos de fabricacion, tales como: corte,
perfilado, armado y alistado, también se consider6 un lead time
de 9.17 dias y un tiempo de valor positivo de 677.70 min.

Se determind el estudio de tiempos para estandarizar los
tiempos de trabajo en los distintos procesos implicados en la
fabricacién de 1 docena de calzado para dama. Esto permitid
graficar el diagrama de actividades (DAP) de cada area con sus
respectivos tiempos estandares y tiempos que afiaden y no
afiaden valor al proceso actual. Los valores iniciales fueron:
corte 57.4 min/doc, habilitado 205.73 min/doc, forrado 213
min/doc, armado 400.7 min/doc y acabado 100.8 min/doc.
Tanto los estudios de tiempo como los DAP se llevaron a cabo
también al final de la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing. Los valores finales (post-test), con el fin de
apreciar las mejoras en cada proceso, fueron: corte 142.4
min/doc, forrado 91.4 min/doc, armado 326 min/doc y acabado
91.3 min/doc. De los valores anteriores, se aprecia que el area
de habilitado a desaparecido, es decir, se considerd unirla al
area de corte con la finalidad de balancear la linea productiva.
Un caso similar ha sido reportado en la literatura, donde se
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realiz6 el DAP pre test: “corte” 1.51 h/doc, “desbastado” 0.43
h/doc, “perfilado” 4.38 h/doc, “cosido de vena” 4.31 h/doc,
“armado” 4.93 h/doc y “alistado” 1.34 h/doc. y post test: “corte”
1.51 h/doc, “desbastado” 0.43 h/doc, “perfilado” 4.38 h/doc,
“cosido de vena” 4.31 h/doc, “armado” 4.78 h/doc y “alistado”
1.34 h/doc, en donde el proceso critico (cuello de botella)
correspondi6 al area de armado donde hubo una mejora de 15
h/doc de diferencia [6].

En la investigacion se determind las causas raiz de los
procesos criticos, mediante un andlisis del método Ishikawa
(Fig. 2), el cual permite determinar las posibles causas de un
problema mediante la priorizacion de acciones mas favorables.
Para completar el andlisis de las causas también utilizo el
diagrama de Pareto (Fig.3) para determinar las deficiencias que
estan dentro del rango del 80%. El diagrama causa y efecto es
la técnica adecuada para poder reconocer las distintas causas
que intervengan en los problemas presentes en los procesos
productivos [7], mediante un enfoque organizado del problema,
para determinar aspectos significativos de los procesos criticos

[8].

Se presenta como plan de mejora para el problema de
distribucion de planta la implementaciéon de la herramienta
Layout (Fig. 4). Esta consiste en elaborar una redistribucion de
los procesos, por tal motivo se realizé un diagrama de hilos con
la finalidad de visualizar el flujo de material a través de las
distancias recorridas por los operarios (Tabla I11), para luego
determinar la relacion de importancia entre areas mediante el
Método de Richard Muther (Fig.7), dando como resultado una
distribucion en forma de U, porque permite el adecuado flujo
de proceso, asi como la facilidad en la supervision (Fig. 8). El
mismo método fue utilizado por Ricci, [9], en su investigacion
sobre redistribucion de planta de la empresa Rubber S.A.C, en
donde considera la relacion de areas mediante un nivel de
importancia, y la cercania o alejamiento. Finalmente afirma que
es un método practico y apto para realizar una mejora en la
planta de produccion.

En la investigacion se presenta las herramientas Lean
Manufacturing como solucidn para disminuir desperdicios y
aumentar la productividad de los procesos productivos de la
empresa FSHOES S.A.C. (Fig. 10). La herramienta Lean VSM
permitid determinar el flujo correcto de material en los procesos
mediante una la eliminacion de actividades, el tiempo de valor
afiadido mejord en 29.3 min. También intervino la auditoria
5’S, que después de realizar orden y limpieza en las areas
criticas se mejoré en un 66%. Con la herramienta Layout se
obtuvo un resultado favorable del 31.80 % con respecto a la
reduccion de distancias. Las mejoras positivas se vieron
reflejadas en la productividad de la empresa la cual ascendi6 de
49% al 77%, es decir, aumenta en un 28% por tal motivo
podemos afirmar que las nuevas tecnologias si pueden influir
de manera positiva en los procesos. De manera similar,
Mulugeta [10] hace mencion que la implementacién de nuevas
metodologias o practicas conducen a mejorar la calidad del
producto, al compromiso de trabajadores, asi como la
productividad de la empresa. Por otro lado, Nallusamy [11],

aplico las herramientas Lean a una industria manufacturera con
la finalidad de reducir y/o eliminar los cuellos de botella,
mejorando la productividad de la empresa y tiempo de entrega
del producto.

V. CONCLUSIONES

La situacién actual de la empresa de calzado para dama
FSHOES S.A.C determin6 que la produccién de las pantuflas
Fluff, estan compuestas por diversas actividades, de los cuales
el 37 % agregan valor y que luego de implementar las
herramientas Lean Manufacturing se mejor6 en un 11%, es
decir, aumento al 48 % de actividades que afiaden valor al
proceso de manufactura. Asi mismo, el estudio de tiempos
permitié definir el tiempo estandar pre-test de 977.58 min/doc
y post test de 651.1 min/doc.

Las deficiencias encontradas durante el desarrollo de la
investigacién son identificadas como actividades que no
agregan valor, trabajo no estandarizado, distancias recorridas
excesivas, desorden y falta de limpieza en &reas criticas;
formando parte de la baja productividad de la empresa. Por tal
motivo para dar soluciones a los problemas anteriormente
mencionados, se decidi6 implementar las siguientes
herramientas Lean: VSM, 5°S, Kanban y Layout.

Finalmente, al concluir la investigacién, se comprobd la
hipotesis planteada. Es decir, se logr6 aumentar la
productividad en los procesos criticos del sistema operativo de
la empresa FSHOES S.A.C mediante la implementacién de un
plan de mejora utilizando herramientas de Lean Manufacturing.

Por lo tanto, al realizar el cambio de paradigma en la
empresa e implementar las herramientas Lean Manufacturing,
ademaés de realizar mejoras en produccién puede brindarle a la
empresa FSHOES S.A.C una ventaja competitiva en el
mercado, generando asi clientes satisfechos.
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