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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulada La productividad en el &rea de produccion
de casacas con forro de polar en una empresa textil, lima, 2018, obtuvo un problema general ¢,
¢Como es el comportamiento de la productividad en el area de produccion de casacas con forro
de polar en una empresa textil, Lima, 2018? Este estudio se desarroll6 mediante un estudio
exploratorio de tipo bésica, ya que se determinaron los causantes de un efecto, el cual era una

produccién limitada y baja productividad de las casacas con forro polar.

El estudio tomara cantidades de casacas elaboradas semanalmente, 16 semanas, observando el
comportamiento de la productividad, eficiencia y eficacia.

Para la mejor apreciacion de los analisis estadisticos, los datos fueron colocados en tablas de
Excel, como también en el programa SPSS 25, para calcular datos precisos y comportamientos
mediante tablas y gréficos.

Segun los datos descritos, se aprecia que no estan trabajando correctamente, ni aprovechando el
tiempo como se debe, por lo tanto se puede brindar pautas y aplicar métodos para mejorar sus

resultados.

Palabras clave: Productividad, eficiencia y eficacia



ABSTRACT

The present research work entitled Productivity in the production area of fleece-lined jackets in
a textile company, Lima, 2018, obtained a general problem. How is the behavior of productivity
in the area of production of lined jackets of polar in a textile company, Lima, 2018? This study
was carried out by means of an exploratory study of basic type, since the causes of an effect
were determined, which was a limited production and low productivity of the fleece jackets.

The study will take amounts of jackets made weekly, 16 weeks, observing the behavior of

productivity, efficiency and effectiveness.

For the best appreciation of the statistical analyzes, the data were placed in Excel tables, as well
as in the SPSS 25 program, to calculate accurate data and behaviors using tables and graphs.

According to the data described, it is appreciated that they are not working correctly, nor taking
advantage of the time as it should, therefore it is possible to provide guidelines and apply

methods to improve their results.

Keywords: Productivity, efficiency and effectiveness
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I. INTRODUCCION



1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

1.1.1 Realidad problematica global

En el mundo de hoy, las empresas estan esforzandose por mejorar y hacerlo en la competitividad
que el mercado mundial que siempre existié y es un elemento clave para mejorar, porque obliga
a las personas y empresas para conducir a si mismos con el fin de traer nuevas herramientas o
métodos y tomar postura frente a gadget innovador. El enfoque es la forma de lograr la mejora.

Ya sea en el sector manufacturero y de servicios.

Hoy en dia, el problema al que se enfrenta empresas textiles de tamafio mediano es como
aumentar la productividad y reducir costo para mantenerse competitivo en el mercado y satisface
al cliente. Especialmente, en empresas de tamafio medio que tienen miedo a perder
competitividad contra Otros paises fabricantes de bajo coste. Por lo tanto, deben ser més

efectivos para Sobreviven y para ello se encuentran.

La industria textil tiene un gran potencial cuando se trata de aumentar la productividad a través
de la implementacion de una fabricacién ajustada. Apoyarse de la fabricacién tiene diferentes
efectos en diferentes industrias. Como los mercados textiles son volatiles, y los ciclos de vida
de los productos son cortos, es extremadamente peligroso acumular volimenes de productos de

almacenamiento / stock.

Sobre esta base, los fabricantes de textiles tienen que moverse rapido, desarrollar productos
rapidamente y venderlos como lo mas rapido posible De lo contrario, aumentaria drasticamente
los costos de produccion. Si Los empleados no estan dispuestos a participar en el proceso de
implementacion. La posibilidad de fracaso es cada vez mayor. Por lo tanto, cuando se trata de
la industria textil, la capacitacion a los empleados es crucial para un sistema de manufactura

esbelta y exitosa.

Una de las grandes razones es que a través de los afios la globalizacion para las diversas

empresas a ocasionado que se originen cambios uno de ellos es que ahora la calidad ya no esta



dirigida al producto sino al cliente, haciendo que muchas politicas varien, pero esto no ha sido
muy bien digerido por la cultura peruana, ya que muchas de estas empresas peruana del mismo
rubro se han demorado en adoptar los nuevos cambios, y esto ha ayudado a que se habra un
mercado mas competitivo donde hemos podido ser capaces de mantenernos hasta un cierto
tiempo donde la diferenciacion de competencia se hacia mas evidente y menos favorable para

nuestras industrias textiles.

Entonces la gran preferencia de los productos elaborados en otros paises va a tener un analisis
mas alejado del precio, uno de los valores agregados es la sofisticacion de sus prendas y es
debido a la politica agresiva de induccion de inversionistas de esas zonas.

1.1.2 Realidad problematica nacional

Segin MINEDU, el Per se ha visto afectado por la reduccién de la tasa de productividad en el
sector textil en un 7.4%, segun un analisis de 4 afios, esto ha alertado sobre el incremento de la
economia y se debe a diversos factores que comienzan con la ausencia de capacitacion del
capital humano personal. La tecnologia, la falta de innovacién, los acordes, el cuidado
indiferente de las maquinas, ademas, segiin comento el ministro de PRODUCE (Ministerio de
Produccion del Per() que apunta a resaltar la importancia de los textiles, presenta una propuesta
para mejorar la calidad y el precio de venta para generar mas efecto, esto depende de la calidad
del producto que estaba inversamente relacionada con los indicadores de volumen de impuestos

BCRP este afio indicé un aumento en el PIB en el sector, 170.8-178.1 y alcanzo el 4,27%.



Figura 1. PBI del sector manufacturera no primaria de enero 2017 a diciembre del 2018
Fuente: BCRP

Asimismo, la justificacion de la presente investigacion explica que el rubro textil es considerado
como uno de los mas potentes en nuestro pais, pero la industria textil en el sector textil
confecciones, ha llegado a no compensar o superar el record que desde el 2008 ha ido en declive,
es por esa razon que es importante investigar las razones de estos hechos, superada por la

industria estadounidense llega a tener uno de sus peores momentos.

Recordando que en nuestro pais tenemos una materia prima de gran calidad, pasando por
diversos procesos de los cuales son comparados en otros lugares del mundo, pero al ver la
diferenciacion de precios, podemos tener por ejemplo una pieza de Nicaragua puede llegar a
costar US$2.24; una de Honduras US$2.66; otra de El Salvador US$2.14, mientras que por una
peruana puede llegar a US$6.45 (EI Comercio), y estas diferencias ya no pueden ser
compensadas por la calidad de algoddn pima en algunos casos, también por el acabado de las

prendas, ni por su apreciada mano de obra altamente calificada.

1.1.3 Realidad problematica local

La empresa tiene varios afos en la region Lima, en el distrito de Los Olivos, dedicandose a la

elaboracion de diversas prendas como casacas con forro polar, polos, pantys, medias y ropa



interior femenina, con el transcurrir de los afios la empresa se ha ido expandiendo teniendo tres

plantas en diversos distritos, Los Olivos, Brefia y Ate Vitarte.

Actualmente en el negocio no es evidente un incremento de los indices de productividad, no es
evidente el trabajo en equipo, es por este motivo que la desorganizacién es muestra de ello, cada
area solo ve sus propios intereses y es incierto cuales son los objetivos o hacia donde ira la

empresa.

La organizacién no ha tenido algun estudio previo el cual verifique o analice los problemas mas
importantes de la empresa teniendo como la principal la baja productividad, presentandose por

diversas posibles causas las cuales originan este problema.

Lluvia de ideas para las causas del problema de baja productividad

a) Desorden y falta de limpieza en el area
b) Personal sin capacitacion

¢) Los pedidos no se cumplen a tiempo
d) Clima laboral inadecuado

e) Falta de metodologia de trabajo

f) No hay registro de produccion

g) Falta de compromiso

h) Falta de inspeccion de calidad

i) Baja iluminacién

J) Fallas frecuentes

k) Falta de un plan de trabajo



DIAGRAMA DE ISHIKAWA:
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa del problema de baja productividad
Fuente: elaboracién propia



Matriz de correlacion

Para seguir con el analisis y verificar cuales son las causas mas relevantes para la organizacion
es necesario la realizacion de un analisis de estas con una matriz de correlacion las cuales
evidencian las relaciones y comportamientos entre estas causas y de qué manera afectan, es

importante a continuacion ordenar las causas posibles en la siguiente tabla 1.

Tabla 1. Lista de posibles causas que originan la baja productividad

Nro. Problemas

P1 | Desordeny falta de limpieza en el area

P2 | Personal sin capacitacion

P3 | Los pedidos no se cumplen a tiempo

P4 | Clima laboral inadecuado

P5 | Falta de metodologia de trabajo

P6 | No hay registro de produccion

P7 | Falta de compromiso

P8 | Falta de inspeccion de calidad

P9 | Bajailuminacion

P10 | Fallas frecuentes

P11 | Falta de un plan de trabajo

Fuente: elaboracion propia



Tabla 2. Matriz de correlacion

PUNT % POND
8 20.51%
5 12.82%
1 2.56%
4 10.26%
7 17.95%
3 7.69%
1 2.56%
1 2.56%
2 5.13%
1 2.56%
6 15.38%
39 100%

Fuente: elaboracion propia

Anadlisis:

Del analisis de la matriz de correlacion podemos observar que quienes obtuvieron los puntajes
mas altos les corresponde a las posibles causas P1, P5, P11y P2, de esta manera compruebo mi

analisis en un Pareto a continuacion.

Diagrama de Pareto

Este diagrama nos ayudara a determinar y analizar las causas que originen la baja productividad,
dependiendo de las frecuencias de datos analizados anteriormente en la matriz de correlacion,
en primer lugar, ordenando los datos de mayor a menos frecuencia, luego procedemos a verificar
su frecuencia de manera acumulada, para finalizar con el analisis de Pareto en el software Excel

2013, a continuacion, verificamos los resultados obtenidos en la tabla 3 y figura 4.



Tabla 3. Tabla de resultados de causas que inducen a una disminucion de la productividad

item Posibles causas que i‘nf:lucen a una baja Frecuencia % Acum. E. Acum
productividad
P1 Desorden y falta de limpieza en el drea 8 20.51% 8
P5 Falta de metodologia de trabajo 7 38.46% 15
P11 Falta de un plan de trabajo 6 53.85% 21
P2 Personal sin capacitacién 5 66.67% 26
P4 Clima laboral inadecuado 4 76.92% 30
P6 No hay registro de produccién 3 84.62% 33
P9 Baja iluminacién 2 89.74% 35
P3 Los pedidos no se cumplen a tiempo 1 92.31% 36
P7 Falta de compromiso 1 94.87% 37
P8 Falta de inspeccion de calidad 1 97.44% 38
P10 Fallas frecuentes 1 100% 39
Fuente: elaboracion propia
Diagrama de pareto
8 100.00%
. - 90.00%
80.00%
° ] ':
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Figura 3. Diagrama de Pareto del problema de baja productividad

Fuente: elaboracion propia




Tabla 4. Tabla de resultados de clasificacion ABC del diagrama de Pareto

item Posibles causas que i.nfiucen a una baja Frecuencia % Acum. Clasificacion
productividad ABC

P1 Desorden y falta de limpieza en el area 8 20.51% A
P5 Falta de metodologia de trabajo 7 38.46% A
P11 Falta de un plan de trabajo 6 53.85% A
P2 Personal sin capacitacién 5 66.67% A
P4 Clima laboral inadecuado 4 76.92% A
P6 No hay registro de produccion 3 84.62% B
P9 Baja iluminacion 2 89.74% B
P3 Los pedidos no se cumplen a tiempo 1 92.31% C
P7 Falta de compromiso 1 94.87% C
P8 Falta de inspeccidn de calidad 1 97.44% C
P10 Fallas frecuentes 1 100% C

Fuente: elaboracion propia

Andlisis

Para el andlisis en el Diagrama de Pareto, se obtuvo que las causas que originan el 80% de los
problemas originando una baja productividad en el area de produccion son: desorden y falta de
limpieza en el area, falta de metodologia, falta de un plan de trabajo, personal sin capacitacién

y clima laboral inadecuado.
Estratificacion de causas por area
Se procede a realizar el anlisis de estratificacion por areas de las que cuenta la empresa Textil,

agrupando los datos analizados en las areas de proceso, gestion, calidad y mantenimiento, para

su mejor entendimiento y orden como veremos a continuacion:
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Tabla 5. Estratificacion de posibles causa por area

Fuente: elaboracion propia

20 19

18

16

14

12

10

Proceso Mantenimiento Gestion Calidad

Figura 4. Gréfico de barras del cuadro de estratificacion de causas por area
Fuente: Elaboracion propia
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Segun el analisis de las posibles causas que afecten a la produccion procederemos a analizar en
primer lugar priorizando el desorden y falta de limpieza en el area, ya que afecta grandemente
los procesos hasta llegar a originar accidentes, en segundo lugar la falta de metodologia ya que
es importante tener un proceso estandarizado junto con la verificacion de tiempos y
movimientos, en tercer lugar la falta de un plan de trabajo, es indispensable mantener un ritmo
de produccion pero sin tener un plan el cual regirnos seria imposible, por ultimo lugar personal
sin capacitacion y clima laboral inadecuado, verificando las dos causas que implican muchos

problemas en la organizacion los cuales retrasan la produccion en el area.

1.2 Trabajos Previos

INTERNACIONAL

QUISPE, Claudio. (2018), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo de investigacion
es mejorar la capacidad de produccion aplicando herramientas Lean Manufacturing en
Carrocerias los Andes. Presentando como disefio de la metodologia de la investigacion pre

experimental, de tipo aplicada, presentando una poblacion de 18 trabajadores.

De la investigacion se llega a la conclusidn siguiente, una vez determinado el proceso que son
necesarios para la fabricacion de la carroceria se define con su contribucion al proceso, basado
en el diagrama de recorrido y curso grama analitico obteniendo un total de 77 actividades que
se realiza para su construccion de las cuales 27 actividades que representa el 26% no genera un

valor agregado al producto.

De la investigacion puedo rescatar la utilizacion de las diversas herramientas de la manufactura
esbelta para la evaluacion de los procesos y mejorar de una mejor forma la capacidad de

produccion.

SARMIENTO, Carlos. (2018), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo de

investigacion es hacer un registro de los procesos de produccion de datos para un analisis inicial,
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el diagnostico y evaluar la mejora de la productividad del area de produccion de la empresa

Mundiplast a través de la aplicacion del sistema de produccion en forma.

De la investigacion se llega a la conclusién siguiente, que con la aplicacion de las 5S recupero
estacion destinados a elementos innecesarios, mejoro las apariencias de las areas de trabajo y

obtuvo un aumento del 57% en cumplimiento de sus pedidos.

De la investigacion puedo rescatar que para aumentar el aumento de los pedidos fue necesario
la aplicacion de la manufactura esbelta, ademas ayudo en la reduccion de tiempos realizando

una mejora en la apariencia de las diferentes areas de trabajo.

BELTRAN, Carlos y SOTO, David. (2017), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo
de investigacion es aplicar herramientas de la manufactura esbelta para la mejora de las
actividades y procesos relacionada con el &rea de recepcion y envio de la empresa HLF Romero.
Presentando como disefio de la metodologia de la investigacién pre experimental, de tipo

aplicada, presentando una poblacién de 90 dias de produccion.

De la investigacion se llega a la conclusion siguiente, la aplicacion del SMED vy 5S disminuyo
en un 7% las distancias de recorrido y en 20% los tiempos de espera de las operaciones en el

area de recepcion, aumentando la eficiencia una 35,4%.

De la investigacion puedo rescatar que las diversas formas de poder utilizar las herramientas

para mejorar y reducir movimientos innecesarios.

QUILLUPANGUI, Luis. (2014), su tesis tiene como objetivo mejorar la productividad mediante
el estudio de métodos, se centra en el proceso de bordado por ser el que manifiesta mayores
ingresos a empresa. Para continuar con el proyecto se hicieron uso de las estadisticas de
produccion que maneja la empresa y se realizo un Estudio de Trabajo donde se tiene 12
observaciones para cada actividad que se realiza durante el proceso, solo se tomé tiempo a

aquellas actividades que agreguen valor al producto final, resultando 45.11 minutos.
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De la investigacion se lleva a la conclusion que el nuevo tiempo del proceso es de 31.02 minutos,
se optimiz6 actividades y elimind lo innecesario. Se redujo el tiempo de cambio de disefio en
un 44.8% y se disminuyo el tiempo improductivo a un 44.1%. Se tiene un tiempo de ahorro
diario de 2 horas y 30 minutos. La productividad paso de un 57% a un 64%, mejorando tiempos

parciales.

El aporte que tiene es el aspecto de toma de tiempos y la representacion del proceso en un

flujograma.

BARAHONA, Byron. y CONCHA, Jimmy. (2013), su tesis tiene como objetivo de esta
investigacion es incrementar el nivel de productividad con la aplicacion de dos herramientas de
la Manufactura Esbelta, la empresa es del sector metalmecanico. Cuenta con un total de 55
trabajadores, con una jornada de 10 horas incluyendo el descanso respectivo. El producto
seleccionado para el estudio es Tanque enchaquetado de acero inoxidable con aislamiento

térmico, el problema se centra en que hay un 82.91% de espera en el area de produccion.

De la investigacion se lleva a la conclusion que se elimind lo innecesario y con esto, en la
busqueda de materiales en la que antes era 8 minutos con 16 segundos, ahora es de 2 minutos y
43 segundos. Se realiza las auditorias constantes para controlar el nivel de cumplimiento, se
recupero el espacio fisico en un 60%. La inversion es de $ 73316.59 y el periodo de recuperacion
es en 1.57 afios. Con el VSM Actual, se identifica la minimizacion del tiempo en 30.3,

obteniendo un lead time de 21.2 dias.

El aporte que tiene esta investigacion es de nivel teorico.

REYES, Carlos. (2014), Su tesis de investigacion se trato acerca de la utilizacion de las
herramientas del Lean Manufacturing, las cuales reflejan una mejora de la productividad, donde
se identificaron las principales causas de estos bajos indices, para de esta manera proceder a la

seleccion de las herramientas de las cuales definidas en procedimientos adecuados pasaran a ser
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cumplidos, entre estas herramientas tenemos Heijunka y Kanban, con la aplicacion se logro la

reduccion de tiempos en despachos.

Se concluyo con el aumento del indice de productividad de un 18%, resumiendo que, con los
recursos utilizados siempre, es posible realizar mas produccion, ademas se concluy6 que se
puede elaborar la visualizacion de la elaboracion de la tesis, viendo las falencias que se presentan
con ayuda de las herramientas del Lean Manufacturing. Es posible efectuar un plan de mejora 'y

a la vez, realizar los procedimientos adecuados, con el objetivo de elevar la productividad

La informacion mas importante del estudio publicado resalta a que América Latina con referente
a las tasas de empleo de Manufactura Esbelta cuenta con apenas 33%; mientras increiblemente
Europa, el Norte de América y Asia cuentan con59%, 52% y 56% respectivamente de uso de la
herramienta. Estos porcentajes evidencian con respecto a los mercados mas crecientes, el atraso

de la region en cuanto a la implementacion de herramientas de gestion.

NACIONAL

HUERTA, Scott. (2018), su tesis tiene como objetivo incrementar la productividad en el area
de envasado, por ello se implemento las cuatro etapas de la metodologia SMED. Se realizé el
analisis de la situacidon actual, el cual se tiene como principales causas los tiempos muertos, falta

de personal, falta de programacion de actividades.

De la investigacion se llega a la conclusién que la metodologia SMED mejora a la productividad
mediante la reduccion de tiempo en un 9.12 min lo que representa un ahorro de tiempo de 41.09

horas al afio, donde este tiempo es equivalente a ahorrar s/. 26, 628.98 al afio.

Esta investigacion es de aporte para el andlisis de la justificacion economica y realidad
problematica de la empresa. Por otro lado, el presente trabajo nos indica que la metodologia

SMED nos ayuda a reducir los retrasos en la produccion, por ello se debe realizar constantes
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capacitaciones hacia los trabajadores, de esta manera se podra reducir las horas- hombres

desperdicias.

ALVAREZ, italo y VICUNA, Katzy. (2016), su tesis tiene como objetivo aumentar la
productividad en el area de produccion, utilizando la metodologia de mejora continua, entre
ellos se tiene seleccionado el Ciclo de Deming, plan estratégico y 5S, con el fin de mejorar el
proceso productivo, eliminando los problemas principales en el area. A inicios se identificaron
los problemas de desorden, falta de control de calidad, desperdicios, inadecuados condiciones

de trabajo.

De la investigacion se lleva a la conclusion que se obtuvo como resultado un incremento en la
productividad de 0.0148 a 0.0174 pares/ soles, el cual equivale un 17.52 %; es decir un ahorro

de 10.05 soles /par para la empresa.

Esta investigacion es de aporte para el andlisis de la realidad problematica y como fuente para

las dimensiones tomadas a consideracion.

DAVILA, Bremen. (2016), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo de investigacion
es determinar de qué manera la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la productividad de
la empresa Corporacion KZZU Australia S.A.C, 2016. Presentando como disefio de la
metodologia de la investigacidn cuasi experimental, de tipo aplicada, presentando una poblacién
de 16 semanas de trabajo.

De esta investigacion se llega a la siguiente conclusion, que la aplicacion del Lean
Manufacturing mejora la productividad, esto evidenciando que antes de aplicar la mejora el
promedio de la productividad se encontraba en 3% y después de la aplicacion en un 4,44%,

mejorando en 1.44%.

Esta investigacion me aporta que las herramientas del Lean Manufacturing utilizando unos
formatos creados por el autor, pueden agilizar la toma de datos que han sido registrados para su

comparacion posterior. Determinando la mejora en el indice de productividad.
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OROZCO, Eduard. (2016), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo de investigacion
es proyectar el aumento del indice de productividad mediante un plan de mejora en el &rea de
produccion de la empresa la cual se realiza la investigacion en el proceso de toma de casacas,
pantalones y camisas polo en la empresa. Presentando como disefio de la metodologia de la
investigacion no experimental, de tipo aplicada, presentando una poblacion de 90 dias de

trabajo.

De la investigacion se llega a la conclusion siguiente, que después de la aplicacion de estas
herramientas se obtuvo un aumento del 24.19% en la eficacia, pasando de un 15,42% en la

eficiencia antes de la implementacion a un 19.15% de eficacia en la empresa.

De la investigacion puedo rescatar la importancia de la definicion y uso de las herramientas del
Lean Manufacturing como son VSM y 58S, la cual ayudaria a la tener un amplio conocimiento

de tu situacion actual.

HOLGUIN, Ernesto. (2015), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo de
investigacion es determinar la influencia de la implementacion de herramientas del Lean
Manufacturing en la mejora de la calidad en el area de acabado de la empresa Universal textil
en el afio 2015. Presentando como disefio de la metodologia de la investigacion pre
experimental, de tipo aplicada, presentando una poblacién de 25 reportes mensuales en el area

de acabado.

De la investigacion se llega a la conclusion siguiente, el porcentaje del nivel de cumplimiento
de orden, limpieza, clasificacion, estandarizacion. Y disciplina sin la implementacion de 5S es
de 31.2% lo cual nos indica un porcentaje demasiado bajo. El porcentaje del nivel de
cumplimiento de orden, limpieza, clasificacion, estandarizacion y disciplina con la
implementacién de las 5S es de 66.78%, Por ello se puede afirmar que mejoran el desempefio
de las operaciones diarias en el area de acabado de la empresa Universal Textil SA en el afio
2015.
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De la investigacion puedo rescatar la utilizacion de las diversas herramientas del Lean
Manufacturing para el incremento en el indice de calidad, teniendo una mejora sistemética en

una planta textil del &rea de confecciones, ayudando al incremento de la capacidad productiva.

BAIDEON, Zoila. (2011), su tesis tiene como objetivo general de este trabajo de investigacion
es determinar de qué manera la incorporacion de métodos de control, diversas opciones para la
mejora de la productividad, en funcion del tiempo, basado en el analisis de las operaciones.
Presentando como disefio de la metodologia de la investigacion cuasi experimental, de tipo

aplicada, presentando una poblacion de 90 dias de trabajo.

De esta investigacion se llega a la siguiente conclusion, que también se puede implementar en
diversas empresas mineras con similares problemas, debido a que las actividades se asemejan,
como conociendo el ciclo de actividades (acarreo y transporte) se puede determinar la flota o

equipos solicitados a minimo costo unitario y/o maxima produccion en la unidad de tiempo.

Esta investigacion me aporta que las herramientas del Lean Manufacturing utilizando unos
formatos creados por el autor, pueden agilizar la toma de datos que han sido registrados para su

comparacion posterior. Determinando la mejora en el indice de productividad.

1.3 Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1 Productividad

1.3.1.1. Definicion de productividad

"Relacion entre los resultados y el tiempo empleado para alcanzados: mientras menos sea el

tiempo empleado para alcanzar los resultados deseados, serd mas productivo el sistema” (Ozuna,

2012).
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Segun Garcia, La productividad es aquella relacion entre los productos obtenidos y los insumos

utilizados o los factores de produccion que participaron. (2011, p.17).

Segun Kanawaty, la productividad relaciona los productos y materiales que afectan la
produccién la cual se aplica en una organizacion, este valor es utilizado para realizar
comparaciones y andlisis de la situacion de la empresa en determinados periodos de tiempo.
(2012, p. 4).

1.3.1.2. Factores de la productividad

Para tener un buen nivel de productividad, se toma en cuenta diversos factores que se encuentran
relacionados en un proceso de produccion; tales como ambiente de trabajo, equipos, insumos,
medio ambiente, entre otros. Sin embargo, el mejoramiento de la productividad se debe al buen
aprovechamiento de los factores mencionados anteriormente; para ello, deben ser identificadas
y utilizadas correctamente. Por lo tanto, se dice que la productividad se encuentra relacionada
mediante dos categorias principales; es decir: factores externos; también denominados como no

controlables y factores internos, identificados como controlables.
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Figura 5. Factores internos y externos de la productividad

Fuente: Elaboracién propia

1.3.1.2.1. Factores Internos de la productividad

Los factores internos son aquellos que se encuentra relacionados con la organizacién interna de
una empresa, busca establecer ciertos parametros para una mejor solucion teniendo en cuenta
cuales son los mas faciles en solucionar, cuales necesitan de una intervencion econémica y de

una organizacion estable.

1.3.1.2.2. Factores Externos de la productividad

Los factores externos se encuentran relacionados con aquellos recursos que son necesarios para
una empresa; es decir, recursos financieros, energia, agua, materias primas, entre otros. Por ello,

se dice que dichos factores afectan a la productividad cuando estos no son utilizados
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correctamente; ya que no existe un control adecuado de estas. Debido a estas situaciones se

propone a las empresas planificar y ejecutar los recursos necesarios.

1.3.5 Eficiencia

Segun Garcia, es la relacion entre los recursos empleados y los insumos utilizados. La eficacia

esta haciendo las cosas correctamente (2011, p. 17).

1.3.6 Eficacia

Segun Garcia Es la relacién entre los objetivos trazados y los productos obtenidos. La eficiencia
estd obteniendo resultados. (2011, p. 17).

1.4 Formulacién al problema

Para el presente trabajo de investigacion, se ha planteado el problema principal que se

ha formulado de la siguiente manera.

1.4.1 Problema general

¢Como es el comportamiento de la productividad en el &rea de produccion de casacas
con forro de polar en una empresa textil, Lima, 2018?

1.4.2 Problemas especificos

1.4.1.1 Problema especifico #1

¢Como es el comportamiento de la eficiencia en el area de produccion de casacas con

forro de polar en una empresa textil, Lima, 2018?
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1.4.1.2 Problema especifico #2

¢Como es el comportamiento de la eficacia en el area de produccidon de casacas con forro

de polar en una empresa textil, Lima, 2018?

1.5 Justificacion de Estudio

1.5.1 Justificacion economica

Ya que a partir de las observaciones directas y andlisis realizados se podra realizar cambios en
los planes estratégicos de los procesos, los cuales procuraremos tener el mejor control
optimizandolos y de esta manera reducir los costos excesivos, de los cuales tendremos un mejor

margen de utilidad la cual beneficiara a la empresa, ademas del aumento de clientes por parte

de tener un producto de calidad.

1.5.2 Justificacion tedrica

Con esta investigacion, se pretende brindar nuevas contribuciones tedricas que permitan

profundizar el conocimiento de la productividad para implementar opciones de mejora.

1.5.3 Justificacion practica

Se propondran mejoras que daran solucion a diversas posibles causas, con diferentes
herramientas que seran tomadas una vez realizada el analisis, ademas toma importancia cuando
los procesos de gestion logistica se mejoren para aumentar la productividad y la competitividad
en todos los mercados.

1.5.4 Justificacion metodologica

Segun Hernandez et al, (2014) afirman que en el marco de la investigacion metodoldgica se
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propone un nuevo instrumento para recopilar o analizar datos que contribuyen a la explicacion

de un concepto, variables, sugiere como estudiar una poblacion favorablemente (p. 40).

Para este trabajo de investigacion es importante mencionar que al realizar la toma de datos y
registrarlas para posteriormente analizarlas, estos podran ser tomados en un futuro para otras
investigaciones del mismo tipo.

1.7 Objetivos

Teniendo en consideracion los problemas a investigar, se ha formulado el siguiente

objetivo:

1.7.1 Objetivo General

Determinar cdmo es el comportamiento de la productividad en el area de produccion de

casacas con forro de polar en una empresa textil, Lima, 2018.

1.7.2 Objetivos Especificos

1.7.2.1 Objetivo Especifico #1

Determinar como es el comportamiento de la eficiencia en el area de produccion de

casacas con forro de polar en una empresa textil, Lima, 2018.

1.7.2.2 Objetivo Especifico #2

Determinar como es el comportamiento de la eficacia en el area de produccion de casacas

con forro de polar en una empresa textil, Lima, 2018.
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METODO
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2.1 Tipo y disefio de investigacion

2.1.1 Tipo de estudio

Segun Valderrama, este tipo de investigacion es utilizada para probar las teorias con ninguna
intencion de aplicar sus resultados a problemas précticos, solo el cientifico esta encargado de

desarrollar el conocimiento cientifico. (2013, p. 38).

El presente trabajo de investigacion es de tipo basica, ya que solo busca la adquisicidn de nuevos

conocimientos sin ningun objeto de aplicar resultados a problemas habituales.

2.1.2 Nivel

Segun Valderrama, el nivel de investigacion es referida para entender cuanto conocimiento tiene

el investigador con relacion a los problemas o hechos. (2013, p. 42).

El presente trabajo de investigacion es de nivel descriptivo, ya que posee un comportamiento
aleatorio y este sefiala el estado del objeto de estudio verificando y analizando sus

caracteristicas.
2.1.3 Enfoque
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista, las investigaciones cuantitativas son secuenciales y
probatorias, cada fase es ordenada ninguna puede ser sobrepasada, ni evitada, pero esto no
prohibe que estas fases puedan ser mejoradas, las mediciones son a través de datos numeéricos.

(2014, p.4).

El presente trabajo de investigacion es de enfoque cuantitativo, ya que prioriza la toma de datos

para un analisis estadistico y poseer evidencias.
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2.1.4 Alcance

Segun Valderrama, el alcance de la investigacion es referida para especificar hasta donde se

quiere llegar y realizar un andlisis profundo de la investigacion. (2013, p. 142).

El presente trabajo de investigacion tiene un alcance transversal, ya que el propdsito es describir

la variable y analizarla en un momento dado.

2.2 Disefio de la investigacion

Segun Valderrama, el disefio de la investigacion cumple con dos funciones, la primera es cuando
se formula el problema de la investigacion, esta de propuestas de estrategias para combatirlas,
la segunda funcidn es la corroboracion de los objetivos. (2013, p. 59).

Para Hernandez, la investigacion no experimental es la que se realiza sin manipular las variables,
solo observamos los fendmenos y como se dan en su contexto normal, para luego analizarlos y

describirlos. (2010, p.149).

El presente trabajo de investigacion tiene un disefio no experimental, ya que solo obtendremos

resultados para interpretarlos sin llegar a manipular la variable.

2.2 Operacionalizacion de variables

Las definiciones conceptuales y operacionales seran mencionadas en la siguiente tabla:
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Tabla 6. Definiciones conceptual y operativa de la variable productividad

Operacionalizacion de variables

Definicion conceptual de la variable
productividad

Segln Garcia define a la productividad como
la relacién entre los productos terminados y
los insumos que se utilizaron para la
realizacion del producto, al finalizar el
céalculo el valor conocido como indice de
productividad expresa la satisfaccion de los
clientes internos al aprovechar todos los
factores. (2005, p.17).

Definicion operacional de la variable
productividad

La productividad se relaciona mediante los

materiales utilizados y los productos
terminados logrados, es por esta razén que se

medira la eficiencia y eficacia.

Fuente: elaboracion propia

2.2.3 Operacionalizacion de variables

Tabla 7. Operacionalizacién de variables

Variables Definicion conceptual Definicion operacional | Dimension Indicador Escala
Segun Gareiz define a 1z preductradad oo _FT
Ee =—
como la relzcion entre los productos La productividad z= R
. L i . Eficiencia | Ee : Eficiencia (32) Rarén
terminados v los insumos que 2 relaciona mediante los Pr - Produccidn res]
utilizaren parz la realizacién del materizles utilizados v los E - Recursos
— i 2005
Productividad | producto, al finalizar e cilculo el valor productos terminados Fuente: (Garcia, 2009) oy
conoelds como indice de productividad | logrados, es por esta razén Ea= Pp
expresa lz satiefaccion de los clientes | que semedird la eficiencia | Efcacria | g3 - Eficiencia (%) Razén
mtemos 2l aprovechar todos los factores. v eficacia. Pr : Produccidn real (min)
3005, 5,17 Pp :Produccion programadz (min)
(2003, p.17). Fuente: (Garcia, 2003)

Fuente: elaboracion propia
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2.3 Poblacién, muestra y muestreo

2.3.1 Poblacién

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la poblacién es el conjunto de temas que tienen
similitudes en especificaciones, ademas esté situado en un contexto especifico, que tiene un

lugar y tiempo determinado. (p. 174).

En el presente trabajo de investigacion se toma la poblacion como la produccién de casacas con

forro polar, que han sido observadas en un periodo de 16 semanas.

2.3.2 Muestra

Segun Quezada, la muestra es la determinacion de seleccion al azar de una porcion de la
poblacion. (2015, p. 95).

Para el efecto del presente trabajo de investigacion, la muestra es la misma que la poblacion,

contando la produccién de casacas con forro polar observadas en un periodo de 16 semanas.
2.3.3 Muestreo

Segun Herndndez, Fernandez y Baptista, para la realizacion del muestreo es necesario el criterio
del investigador o de un grupo de estos, de los cuales no realizar ningin proceso mecanico ni
utilizan un método probabilistico, entonces las muestras seleccionadas obedecen a otros criterios

de investigacion. (2014, p. 176).

Ya que son iguales la poblacion y la muestra el muestreo no es realizable.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
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2.4.1 Técnicas de recoleccién de datos

Para Pimienta y De La Orden, que para la mejor toma de datos y su postumo registro de estos

es importante realizarlo con las técnicas de investigacion. (2012, p. 90).
Para Bernal, la observacion es una técnica de investigacion cientifica muy importante, mediante
un proceso muy enfocado, permite conocer el objeto de estudio para luego describir y analizar

los datos registrados. (2010. P. 257).

Para el presente trabajo de investigacion, se procederd a utilizar la técnica de observacion directa
para luego registrar los datos obtenidos para su pdstumo analisis de estos.

2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Cronometro: Mide las porciones de tiempo. Se utilizard para registrar el tiempo de las

actividades establecidas en el PDO.

Archivo de registro: en el curso de la investigacion se haran anotaciones de las observaciones

presentadas.

DOP: (Diagrama de Operaciones del Proceso) representacion grafica y simbodlica que nos

permite identificar el proceso.

El instrumento para hallar la eficiencia, eficacia y DOP fueron obtenidos por datos recopilados

para la investigacion mediante tablas.

2.4.3 Confiabilidad del instrumento

El crondmetro el cual cuenta con una ficha técnica, esté es apreciada en el anexo N°1, esto nos

garantiza la calidad del instrumento.
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2.4.4 VValidacion

El instrumento debe ser medido por el juicio de expertos para justificar su validez. Para esta
evaluacion, tres maestros de ingenieros industriales han sido considerados con la experiencia de

la misma Universidad César Vallejo.

2.4.5 Métodos de andlisis de datos

En esta investigacion se aplicard el analisis de datos cuantitativos basados en los analisis
descriptivos, con el fin de poder analizar el comportamiento de la variable en la poblacion, a su

vez marcada por la estadistica descriptiva, que abarca la mediana, la media, etc.

2.5 Procedimiento

2.5.1. Situacion actual

Los altimos afios la empresa Textil se ha visto afectada por una baja de productividad, esto esta
arraigado a muchos factores como la poca evidencia de trabajo en equipo o que cada area solo
Se preocupa por sus propios intereses sin determinar un verdadero objetivo, en donde el area de
produccidn esta siendo la mas afectada, ya que no posee un control en cada etapa de produccion
esto aumenta los errores cometidos para atrasar la produccion, se generan méas gastos en la

comprar de materia prima y sin tener un clima laborar adecuado.

Todos los operarios cumplen su funcidn, pero solo se preocupan de sus propios intereses ya que
fueron contratados como trabajadores al destajo, y es por esta razon que es imposible cumplir
alguna capacitacion para ellos, ellos siempre estan pensando en producir més, preocupados en
mejores pagos, sin importarles el estado de las maquinas, herramientas, equipos, haciendo un
uso excesivo e inadecuado, y esto conlleva a que sufran defectos. Los problemas también

ocurren porque no se cuenta con proveedores homogeneizados para abastecer y asi se pueda
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brindar a los operarios materia prima mas adecuada y que no les perjudique en la realizacion de

sus operaciones.

Estas razones estan llevando a la empresa que genere pérdidas, no de indole econdmico, sino
también de clientes, mediante pase el tiempo se vera mas las falencias que se presentan hasta el

dia de hoy, estando ultimamente en un mercado done va creciendo constantemente.

Se presenta el diagrama de flujo de valor donde podemos observar los tiempos de entrada de
produccién de 13 dias y un tiempo de proceso de 29 dias, lo cual cumple para poder satisfacer
la demanda del cliente y realizar la entrega de pedido en el tiempo solicitado, este diagrama se

puede apreciar en el anexo N° 2.

2.5.1 Proceso

El proceso empieza cuando la tela (polar) es llevado hacia el &rea de corte donde, es
desenrollado, para luego ser tendido, prosigue con el trazado y la inspeccion de marcado, para
pasar a cortar los retazos, retirando la merma, continua con el estampado de la espalda, para

pasar al area de produccion donde se unira el forro y unira todo el refuerzo.

Luego con la fibra de algodon, para al area de corte, primero de desenrolla la fibra, para pasar
al tendido de la misma, trazar y verificar el trazado, continua con el corte de la fibra, luego se
procede a retirar la merma, para terminar en el area con la inspeccion final, para pasar al area

de produccion.
A continuacién, con la tela tocuyo pasa al area de corte, donde pasa a desenrollarse la tela, luego
a tenderse para trazar y verificar si esta bien trazado, luego se corta, pasa a retirar la merma,

finalizando en el area con la inspeccion de cortado, para pasar al area de produccion.

Luego se procede con la tela PPT (Laminado) que al entrar al area de corte pasa primero a

desenrollarse, luego tenderse, para trazar y verificar si se ha realizado un buen trazo, se corta la
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tela retirando luego la merma, realizando finalmente en el area la inspeccion, para pasar al area

de produccion.

En el area de produccidn con la tela PPT pasa a ser bordado, luego se agrega la tela Tocuyo para
armar los bolsillos, luego se arma la espalda pegando la etiqueta, luego la fibra de algodon entra
para armar los pufios con pega-pega y luego armar las mangas, luego entra més fibra de algodon
para armar el cuello y unir el cuerpo, para pasar a tefiir en la lavanderia, entra la tela polar para
unir el forro con el cuerpo principal y terminar los acabados como son los botones, limpieza y

etiquetado, al finalizar el producto final pasa al almacén de productos terminados.

Se obtuvieron datos registrados del area de produccion de casacas con forro de polar, toma de
tiempo, conteo de desperfectos en las tareas, cantidad de recursos utilizados y terminar con la
correcta cantidad de produccidn para la satisfaccion de los clientes. Para ello se utiliz6 una tabla
para la toma de datos puntuales de tiempos y de esta manera calcular el ritmo de produccion. El
formato de recoleccidon de datos es el siguiente:

Tabla 8: Formato para registro de datos

ESTUDIOS DE TIEMPO - EMPRESA TEXTIL
DEPARTAMENTO OPERARIO
OPERACION INICIO
MAQUINA FIN
PRODUCCION FECHA
N | Descripcién 1 2 3 TT Prequerida | R Preal | PP

Fuente: Elaboracién propia

Este formato con ayuda de un crondémetro serd utilizado para la recoleccién de datos que

necesitamos como son los tiempos de cada operacion.
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Para entender el proceso productivo la empresa presenta un Diagrama de operaciones de
procesos a continuacién y en el anexo 3, donde especifica los pasos y &reas relacionadas para
elaboracion de las casacas con forro polar.
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Figura 7. Diagrama de operaciones de proceso de la elaboracion de casacas con forro polar
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Fuente: elaboracion propia

2.7 Aspectos éticos
El investigador cumplira con la veracidad de los resultados obtenidos en dicha investigacion,

respetando la confiabilidad de los datos obtenidos por parte de la empresa y la identidad de las

personas que se vean involucradas en el estudio sean correctos.
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RESULTADOS
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3.1 Analisis Descriptivo

3.1.1. Andlisis descriptivo de la variable

La productividad en el &rea de produccion de casacas con forro de polar en una empresa Textil,
se obtuvieron unos resultados de los registros tomados en las 16 semanas, al procesar los datos

y analizarlos se conocieron los indicadores de eficiencia, eficacia y productividad.

Para los meses siguientes se recolectaron datos de la eficiencia y eficacia entendidos en los

siguientes cuadros:

Tabla 9 — Registro de datos de produccion

REGISTRO DE DATOS DE PRODUCCION - EMPRESA TEXTIL
Descripcion de la operacion FABRICACION DE PRENDAS
(CASACAS)
Operario
Fecha
Semana CASACAS
PRODUCIDAS

1 20

2 23

3 22

4 20

5 26

6 28

7 22

8 20

9 26

10 21

11 25

12 22

13 25

14 26

15 23

16 25

PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 8 de registro de datos de produccion, es observable que las 16 semanas de toma
de datos de produccion, refleja una variacion con respecto a la elaboracion de casacas con forro
polar, esto se ve evidenciado en la productividad de la empresa y esto es debido a que existen

diferentes problemas dentro del area.

A continuacion se procede a verificar y analizar en la siguiente tabla la toma de tiempos
totales para la elaboracion de las casacas con forro de polar.

Tabla 10 — Registro de datos de toma de tiempos de produccién

REGISTRO DE DATpS DE TOMA DE TIEMPOS DE
PRODUCCION - EMPRESA TEXTIL
Descripcion de la FABRICACION DE
operacion PRENDAS (CASACAS)
Operario
Fecha
Semana TIEMPO UTIL (min)

1 1541

2 1748

3 1658

4 1547

5 1985

6 2145

7 1658

8 1547

9 1987

10 1578

11 1945

12 1657

13 1879

14 1989

15 1789

16 1878

PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 9 de registro de datos de tiempos de produccion, es observable que las 16 semanas

de toma de datos de produccion, refleja una variacion con respecto a la cantidad de prendas

elaboradas, esto se ve evidenciado en la productividad de la empresa.

3.1.1. Dimension: Eficiencia

Tabla 11 — Registro de datos de eficiencia

REGISTRO DE DATOS DE EFICIENCIA - EMPRESA TEXTIL

Descripcion de la operacion FABRICACION DE PRENDAS (CASACAS)
Operario
Fecha
Semana TIEMPO UTIL (min) TIEMPO P(?n?f)RAMADO EFICIENCIA (%)

1 64.21% 2400 65.63%
2 72.83% 2400 75.00%
3 69.08% 2400 68.75%
4 64.46% 2400 78.13%
5 82.71% 2400 68.75%
6 89.38% 2400 84.38%
7 69.08% 2400 75.00%
8 64.46% 2400 62.50%
9 82.79% 2400 87.50%
10 65.75% 2400 78.13%
11 81.04% 2400 81.25%
12 69.04% 2400 56.25%
13 78.29% 2400 65.63%
14 82.88% 2400 71.88%
15 74.54% 2400 68.75%
16 78.25% 2400 75.00%

PROMEDIO 74.30%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8. Eficiencia

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Eficiencia

Tabla 12 — Eficiencia — Estadisticos Descriptivos

12

13 14 15 16

EFICIENCIA
Estadistico
Media 74,2994781
Mediana 73,6875000
Varianza 64,902
Desviacién estandar 8,05617231
Minimo 64,20833
Maximo 89,37500
Rango 25,16667
Asimetria ,248
Curtosis -1,189

Fuente: elaboracion propia
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3.1.2. Dimensioén: Eficacia

Tabla 13 — Registro de datos de eficacia

REGISTRO DE DATOS DE EFICACIA - EMPRESA TEXTIL

Descripcion de la operacion FABRICACION DE PRENDAS (CASACAS)

Operario

Fecha
1 20 32 62.50%
2 23 32 71.88%
3 22 32 68.75%
4 20 32 62.50%
5 26 32 81.25%
6 28 32 87.50%
7 22 32 68.75%
8 20 32 62.50%
9 26 32 81.25%
10 21 32 65.63%
11 25 32 78.13%
12 22 32 68.75%
13 25 32 78.13%
14 26 32 81.25%
15 23 32 71.88%
16 25 32 78.13%

PROMEDIO 73.05%

Fuente: elaboracion propia
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Figura 9. Eficacia

Fuente: elaboracion propia

Eficacia

Tabla 14 — Eficacia — Estadisticos descriptivos

10

11

12 13 14 15 16

EFICACIA
Estadistico
Media 73,0468750
Mediana 71,8750000
Varianza 62,337
Desviaciéon estandar 7,89539357
Minimo 62,50000
Maximo 87,50000
Rango 25,00000
Asimetria ,139
Curtosis -1,135

Fuente: elaboracion propia
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3.1.3. Variable: Productividad

Tabla 15 — Registro de datos de productividad

REGISTRO DE DATOS DE EFICACIA - EMPRESA TEXTIL

Descripcion de la operacidn

FABRICACION DE PRENDAS (CASACAS)

Operario
Fecha
Semana EFICIENCIA (%) EFICACIA (%) PRODUCTIVIDAD (%)

1 64.21% 62.50% 40.13%
2 72.83% 71.88% 52.35%
3 69.08% 68.75% 47.49%
4 64.46% 62.50% 40.29%
5 82.71% 81.25% 67.20%
6 89.38% 87.50% 78.20%
7 69.08% 68.75% 47.49%
8 64.46% 62.50% 40.29%
9 82.79% 81.25% 67.27%
10 65.75% 65.63% 43.15%
11 81.04% 78.13% 63.31%
12 69.04% 68.75% 47.47%
13 78.29% 78.13% 61.17%
14 82.88% 81.25% 67.34%
15 74.54% 71.88% 53.58%
16 78.25% 78.13% 61.13%

PROMEDIO 54.87%

Fuente: elaboracion propia
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Figura 10. Productividad

Fuente: elaboracion propia

Productividad

Tabla 16 — Productividad — Estadisticos descriptivos

11

12

13 14 15 16

PRODUCTIVIDAD
Estadistico
Media 54,8658038
Mediana 52,9628900
Varianza 140,493
Desviacion estandar 11,85296648
Minimo 40,13021
Maximo 78,20312
Rango 38,07291
Asimetria 334
Curtosis -,977

Fuente: elaboracion propia
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IV.DISCUSION
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Al haberse descrito la productividad en area de produccion de casacas con forro de polar en la
empresa textil, se pudo entender y analizar el comportamiento de la variable. Se pudo identificar
los factores de los cuales influyen para tener los resultados, consecuente a las especificaciones

que otorguen una mejora considerable de la productividad.

Con respecto a la variable productividad, se comprueba que de los datos obtenidos el indice
obtenido representa un 54.87%. Reyes quien en su tesis “Implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en el area de produccion de Reyes Industria Textil Cia. Ltda,” planteo con los
recursos utilizados siempre, es posible realizar mas produccién, aumento del indice de

productividad de un 18%.

Con respecto a la dimension eficiencia, se comprueba que de los datos obtenidos el indice
obtenido representa un 74.30%, Estas mejoras fueron respaldadas por Beltran y Soto quien en
su tesis “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en los procesos de recepcion y
despacho de la empresa HLF Romero S.A.S.” demostr6 que la aplicacion del SMED y 5S
disminuyo en un 7% las distancias de recorrido y en 20% los tiempos de espera de las

operaciones en el area de recepcién, aumentando la eficiencia una 35,4%.

Con respecto a la dimensién eficacia, se comprueba que de los datos obtenidos el indice obtenido
representa un 73.05%. Estas mejoras fueron respaldadas por Orozco quien en su tesis “Plan de
mejora para aumentar la productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones
Deportivas Todo Sport” planteo que después de la aplicacion de estas herramientas se obtuvo
un aumento del 24.19% en la eficacia, pasando de un 15,42% en la eficiencia antes de la

implementacion a un 19.15% de eficacia en la empresa.
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V. CONCLUSIONES
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De la investigacion realizada se extraen las conclusiones relevantes que se han logrado obtener

a lo largo de la realizacion de la tesina, las cuales seran especificadas a continuacion:

1. Se pudo comprobar y conocer la produccion semanal en el area de produccion de casacas con
forro de polar en la empresa textil, teniendo como un indice de la productividad promedio de
54.87%

2. Se pudo obtener y corroborar el comportamiento de la eficiencia en el area de produccion de
casacas con forro de polar de la empresa textil, en el periodo de 16 semanas, teniendo como

indice de la eficiencia promedio de 74.30%
3. Se pudo obtener y corroborar el comportamiento de la eficacia en el area de produccion de

casacas con forro de polar de la empresa textil, en el periodo de 16 semanas, teniendo como

indice de la eficacia promedio de 73.05%
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VI.RECOMENDACIONES
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A continuacidn, para el proyecto de investigacion se detallaran las recomendaciones respectivas:

1. Es recomendable para realizar todo tipo de diagndstico y solucién de problemas utilizar
siempre las herramientas de ingenieria en cualquier area de la empresa con el propoésito de
eliminar todo tipo de despilfarro que se puede presentar y ayude a reducir todo tipo de perdida

que se genere.

2. Se recomienda tener un trato mas directo con los clientes para personalizar los pedidos que
se presenten, para que los productos que estan siendo elaborados se puedan entregar a tiempo y

de esta manera evitar los retrasos.

3. Es importante tener un plan de capacitacion para el personal del area de produccién para que
tengan conocimiento de los conceptos y de esta manera tener un mejor criterio de solucion ante
cualquier imprevisto que se presente en el transcurso del turno de trabajo. Ademas, realizar

diversos planes de contingencia para evitar cualquier ocurrencia de errores.
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ANEXOS
Anexo 1. Ficha técnica del instrumento

Cronémetre Hanhoad SPECTROMN .Funcionamiente basice con 2 botones, 1/100
min - 1/100 seq. | “Water Rasistant”.

Crondmetro digital de mano Spectron de fabricacian
alemana, con pantalla L2 y memorna para &8 valoras,
permite seleccionar entre 17100 de minuto v 1,100 de
segundo

Este crondmetro resiste una presidon al agua de hasta 3
bar, sumergidos hasta 10 m sin problemas |, construidos
con caja de pldstico ABS

e suministra con funda protectora y corddn de
sujeccidn,

Caractersticus:

* Rango de medicidn: 1100 min 1/100 seqg

 Pantalla : LSO, 2 lineas

» Linea Superior: & digitos e indicador de bateria

o Altura 7 mim

s Lined Inferior: 7 digitos

o Alfura & mm

 Memotia: 68 medicionss

» Display de memoria: 2 digitos

*» Rango de wvisualizacidn: Lined superior: 999299 min
Linea inferior: 9999999 min

» Proteccidn: Resistente al agua, carcasa ABS

» Temperaturg de trabagjor -18°C g +85°C

» Tamafio: 82 x &1 x 28 mm

» Pesor aprox. 85 gBateriaz AA, 1.8

= Dwracien de la bateriar aprox. 5§ afios

Funcienes para 1/100 min:

start, Stop, Reset, Addition, Split, Lap, Rela|, Fecha.
Memonta: 65 memorias, pard funciones plit v Lap

Las funciones Split v Lap pueden leerse al mismo tiempao en pantalla.
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Anexo 2.

Tabla 6 - Eficiencia

TABLA DE EFICIENCIA - EMPRESA TEXTIL

Descripcion de la operacion FABRICACION DE PRENDAS
(CASACAS)
Maquina RECTA
Operario
Encargado por
Fecha
MESES — INDICADOR EFICIENCIA
Produccion Real | Recursos
1
2
3
4
PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 7 - Eficacia

TABLA DE EFICACIA - EMPRESA TEXTIL

Descripcion de la operacién FABRICACION DE
PRENDAS (CASACAS)

Maquina RECTA

Operario

Encargado por

Fecha

MESES —~ INDICADOR EFICACIA

Produccion Real Recursos

1

2

3

4
PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3. Diagrama de operaciones

TELA FIBRA DE TELA
(POLAR) ALGODON (TOCUYO) (PPT)
| Area de corte | | Area de corte | Area de corte | | Area de corte

Desenrollo de polar Desenroallo de fibra Desenrollo de tela Desenrollo de tela

Tendido de polar

(OO~

OO

Tendido de fibra Tendido de polar Tendido de tela
Trazadoy / \ Trazadoy / \ Trazado y Trazadoy
Verificacion de Verificacion de Verificacion de Verificacion de
marcado \ / marcado \ / marcado marcado

Cortede polar Cortede fibra

Merma de polar Merma de fibra

Cortede tela Cortede tela
Merma de tela Merma de tela

Inspeccion de
cortado

Inspeccidn de Inspeccion de
Estampado de espaldal cortado

cortado

v v

Area de produccién | |

OO

(O

Area de produccion | | Area de produccién | |

Area de produccion |

Unién de forro
(delanteroy

Bordado de piezas
espalda)

Unién de todo
El esfuerzo

OO

Armado de delantero
(Bolsillos y otros)

Armado de espalda
(Pegado de etiqueta)

\4

Armado de pufios
(Fibra, pegapega)

Armado de
mangas y pufios

v

Armado de cuello

Unién de cuerpo

Tefiido
(lavanderia)

\4

Unién de forro
Con cuerpo
principal

Acabados (Botones,
limpieza, etiquetado)

Almacén de PT

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4. Matriz de operacionalizacién de variables

Variables Definicion conceptual Definicién operacional Dimensién Indicador Escala
Segun Garcia define a la productividad Fe = ﬁ
como la relacion entre los productos La productividad se R
terminados y los insumos que se relaciona mediante los Eficiencia | Ee : Eficiencia (%) Razon
y a Pr : Produccion real
utilizaron para la realizacion del materiales utilizados y los R :Recursos
. - , . Fuente: (Garcia, 2005
Productividad producto, al finalizar el calculo el valor productos terminados ( ) Pr
conocido como indice de productividad | logrados, es por esta razén Ea = Pp
expresa la satisfaccion de los clientes | que se medira la eficiencia Eficacia Ea : Eficiencia (%) Razén

internos al aprovechar todos los factores.

(2005, p.17).

y eficacia.

Pr : Produccion real (min)

Pp : Produccion programada (min)

Fuente: (Garcia, 2005)
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Tabla 4. Matriz de coherencia

Fuente:

Problemas

Objetivos

General

¢Como es el comportamiento de
la productividad en el area de produccion
de casacas con forro de polar en una

empresa textil, Lima, 2018?

Especificos

¢Cémo es el comportamiento de
la eficiencia en el area de produccion de
casacas con forro de polar en una

empresa textil, Lima, 2018?

¢Como es el comportamiento de
la eficacia en el area de produccién de
casacas con forro de polar en una

empresa textil, Lima, 2018?

General

Determinar como es el
comportamiento de la productividad en el
area de produccién de casacas con forro de

polar en una empresa textil, Lima, 2018.

Especificos

Determinar como es el
comportamiento de la eficiencia en el area
de produccidn de casacas con forro de polar

en una empresa textil, Lima, 2018.

Determinar como es el
comportamiento de la eficacia en el area de
produccidn de casacas con forro de polar en

una empresa textil, Lima, 2018.

Elaboracion propia
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