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Resumen
En el presente estudio se buscOd proponer un plan de mejora continua para la
productividad en la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022. Para ello, se
basé en una metodologia cuantitativa, con disefio no experimental, siendo la
muestra de 19 colaboradores del area de produccion; y 6 procesos (disefio, el corte,
la confeccidn, la sublimacién, los pulidos y acabados, y el empaquetado). Como
resultados se obtuvo que, actualmente, existe falta de formatos e indicadores para
controlar la produccién, la no existencia de indicadores de tiempo para el proceso,
no se ha logrado planificar nada para la mejora continua, hace falta capacitacion,
hay incumplimientos de pedidos, falta de mantenimiento preventivo, existencia de
maquinaria defectuosa, tiempos muertos, y uso inadecuado de materia prima y
mano de obra no calificada, por lo cual, se seleccioné la metodologia del ciclo
Deming, a través de criterios. Concluyéndose que, con la propuesta, se obtuvieron
indicadores del VAN de 17,247.08 soles, TIR de 80% y Beneficio costo de 18.21

soles, obteniéndose la mejora de productividad de 4.01%.

Palabras claves. Productividad, ciclo Deming, mejora continua.



Abstract

In the present study, it searched to propose a continuous improvement plan for
productivity in the EImertex clothing company, Chiclayo 2022. For this, it was based
on a quantitative methodology, with a non-experimental design, with the sample
being 19 employees from the production area; and 6 processes (design, cutting,
manufacturing, sublimation, polishing and finishing, and packaging). As results, it
was obtained that, currently, there is a lack of formats and indicators to control
production, the non-existence of time indicators for the process, nothing has been
planned for continuous improvement, training is needed, there are non-compliance
with orders, lack of preventive maintenance, existence of defective machinery,
downtime, and inadequate use of raw materials and unskilled labor, for which the
Deming cycle methodology was selected, through criteria. Concluding that, with the
proposal, NPV indicators of 17,247.08 soles, IRR of 80% and cost benefit of 18.21

soles were obtained, obtaining a productivity improvement of 4.01%.

Keywords. Productivity, Deming cycle, continuous improvement.



I.INTRODUCCION

La mayor parte de las empresas que se encuentran dedicadas a la distribucion
de ropa como de calzado, estan llevando su produccion a paises mas cercanos a
sus tiendas en E.E.UU. como también a Europa, ello porque, ha surgido el problema
sanitario de la variante delta del coronavirus ocasionado en China como en
Vietnam, lo cual, fue disminuyendo o mermando su produccion en las primeras
semanas del 2020 y cuya duracién fue larga. Otros paises como se destacan
Ucrania, Republica Checa, seguido de Marruecos, Bulgaria y ademas, Turquia,
fueron aquellas naciones que lograron atraer el interés de los productores de
calzado como de ropa, mientras que, China sigue siendo el pais a quien se le
destina una mayor parte de los productores de ropa para aquellas cadenas de ropa
de Europa como de EE.UU. (Cavale & Pons, 2021)

Indonesia es uno de los paises donde el desarrollo de la industria de la
confeccion se ha convertido en el centro de atencion mundial. La palabra
"vestimenta" puede interpretarse como ropa, prenda o ropa exterior, que adorna o
cubre. El desarrollo de la industria de la confeccion es diferente al de otras
industrias manufactureras. La industria de la confeccion en si esta estrechamente
relacionada con el estilo de vida, la moda y la cultura de la zona. Asi, el desarrollo
del estilo es rapido y errético. La industria textil de Indonesia disfrut6 de un
crecimiento positivo a lo largo de 2019, con exportaciones valoradas en 13 800
millones de USD, un aumento con respecto a los 10 000 millones de USD de 2018,
lo que convierte al pais en uno de los mayores productores textiles del mundo. Las
restricciones internas aun afectan a la industria textil de Indonesia y obstaculizan
su potencial de exportacion. Uno de los problemas potenciales a los que se
enfrentan muchas industrias textiles es la cantidad de residuos y limitaciones, que
reducen su productividad y eficiencia generales. (Medina, 2020)

La produccion de ropa en Reino unido (UK), es la tercera industria manufacturera
mas grande después de las industrias automotriz y tecnoldgica. La produccion textil
contribuye mas al cambio climatico que la aviacion y el transporte maritimo
internacionales combinados. Por aterrador que suene, mas de la mitad de las telas
qgue utilizan las marcas de moda rapida en realidad estan hechas de productos
petroquimicos. También hay un problema con los tejidos que las marcas afirman

como naturales y organicos. Por mucho que este ultimo pueda ser técnicamente



"organico", el proceso de produccién insostenible a menudo minimiza esa
afirmacién. Una forma de combatir la enorme cantidad de residuos que generan
estos tejidos es invertir en ropa fabricada con plastico reciclado. (Darmo, 2020)

En el Perd, se evidencia que, la industria textil es la tercera actividad que llega a
contribuir con el PBI manufacturero, es decir un 6.4% de participacion en el afio
2019, demostrandose que, se genera 400 mil empleos anuales, por otro lado, en el
afo 2020, la produccidn textil y de confecciones llego a caer en un 32.1%, en donde
el sector de confecciones disminuyd en un 35.9% y el textil se redujo en un 25.7%.
Sin embargo, se vio una recuperacion de forma progresiva luego de haberse
evidenciado una reduccién de 93.3% para el mes de abril del 2020. Detallandose
resultados positivos en el 2020, para las telas de franela en un 94.2%, french terry
en un 17% asi como la tela gamuza en un 11.2%, pero las telas menos favorecidas
fueron los hilos e hilados mezcla en un -57,7% y telas de poliéster en un -56,1%.
(Instituto de Estudios Econémicos y Sociales, 2021)

Asimismo, se manifiesta que, la mayoria de las empresas en el Perd, son
informales, siendo representadas por el 76%, demostrandose que tal informalidad
podria aumentar a 85%, detallandose que, la recuperacion del sector se empezara
a ver en el afo 2023. (SWI, 2021)

A nivel local, la empresa Elmertex E.I.R.L es una organizacion encargada de
confeccionar y comercializar polos al por mayor, a través de actividades productivas
y medios con el fin de obtener polos de calidad para la satisfaccion del cliente
buscando mayores ganancias y un potencial crecimiento en el mercado competitivo
del sector textil.

En la empresa Elmertex el problema principal que se presenta en el area de
produccion es el bajo control del manejo de los recursos que se utilizan, de los
cuales son: 1) mano de obra, esta se encuentra no calificada pues no existen
capacitaciones constantes presentando un bajo indice de productividad; 2) materia
prima, el uso inadecuado de esta hace que se presenten fallos 0 margen de error
en la produccién, por lo que por consecuencia genera productos defectuosos;
3)maquinaria, existen tiempos muertos, el manejo inadecuado hace que las
magquinas no sean tan eficientes pues no estarian planificando sus procesos, y no
existen programacién de maquinaria ni tiempos establecidos para la elaboracién de

los productos y la produccion de polos se ve afectada en los tiempos de entrega.



Por consecuencia esto generaria pérdidas en la empresa y por ende una baja
productividad que necesita ser atendida con mayor urgencia.

Formulandose como problema general el siguiente: ¢ De qué manera un plan de
mejora continua permite el incremento de la productividad en la empresa
confecciones Elmertex, Chiclayo 2022?

En cuanto a la justificacion Practica es permitible, debido, que en el presente la
empresa Elmertex, carece de un plan de mejora continua, provocando diversas
dificultades al enfrentar a la competencia, el compromiso con los clientes, ademas
de poder lograr con sus objetivos. en tal caso, los encargados de las tomas de
decisiones estableceran mejoras en todos los aspectos de la productividad, siendo
los beneficiados los colaboradores, la empresa y los clientes

La justificacion metodologica se centro del tipo y nivel de estudio respectivo, asi
como el empleo de instrumentos que permitieron la resolucion del problema
planteado, de tal forma se permitio servir de referencia a futuros estudios con la
misma tematica.

Detallandose como objetivo general: Proponer un plan de mejora continua para
la productividad en la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022. Mientras
que, los objetivos especificos planteados fueron: (1) Diagnosticar la productividad
en la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022, (2) Determinar los factores
gue afectan la productividad en la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022,
(3) Seleccionar el modelo de mejora continua que mejore la productividad en la
empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022, (4) Realizar la evaluacion
econdémica de la propuesta del plan de mejora continua para la productividad en la
empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022.

En tal fin, la hip6tesis que se buscé corroborar fue: Con la aplicacion de un plan
de mejora continua se mejora la productividad en la empresa confecciones
Elmertex, Chiclayo 2022.



II.LMARCO TEORICO

Carrasco, et al., (2021), quienes propusieron desarrollar un plan de mejora el
mismo que permita la reduccion de los defectos en el proceso de confeccion de la
ropa. Encontrandose que, se evidencia problemas en el area de maquinaria, mano
de obra y materia prima, como lo es dentro del proceso de costura, donde se
encontro el porcentaje alto de defectos de prendas, debido a manchas de aceite
con 4.60%, puntada saltada en 2.16%, picado por limpieza manual con un 1.21%y
marcas por descocido con 0.69%, representando por Pareto el 83.65% de los
defectos de costura sobre el total de los defectos, asimismo, la mano de obra se
encontré6 que no se realizan capacitaciones por lo cual, el personal no estan
especializado, la materia prima se encuentra defectuosa y a la maquinaria no se le
da el debido mantenimiento. Como plan de mejora, se empleé el ciclo PVHA, el
cual, al aplicarse conjuntamente con los 7 pasos del mejoramiento continuo,
apoyados por procedimientos, instructivos, check list y guias, las cuales llegaron a
fundamentar y sirvieron de guia para que, las empresas textileras logren reducir de
manera progresiva los defectos encontrados llegadndose aumentar la rentabilidad,
de tal forma, se lograra satisfacer los clientes, dicho estudio serd necesario, puesto
gue, se aplica el PVHA a un problema de produccién en una empresa textil.

Villamar (2021), en su pesquisa planteo la aplicacion de los conceptos base de
la mejora continua de tal manera que la empresa pueda tener mayores niveles de
eficiencia y eficacia. En consecuencia existen contra tiempos en el majeo de la
productividad de la compafiia, en lo que respecta a la materia prima, se encuentra
en los desperdicios y el aumento de costos de ellos mismos, en cuanto a la mano
de obra, se evidencia ineficiencia por falta de capacitaciones, participaciones e
involucramiento, mientras que, en el aspecto de maquinaria, se manifiesta las fallas
no programadas de las maquinarias. Por lo cual, al aplicarse el Lean Manufacturing,
la mejora de la productividad fue del 9%, por dos meses simulados, aumentandose
la satisfaccion de los clientes en un 22.30%, obteniéndose un beneficio- costo de
1.963 con periodo de recuperacion en 4 meses. Este estudio resulta necesario,
debido a que, al aplicarse otra metodologia distinta al del ciclo Deming, se mejorara

la productividad, lo cual, servira para discutir los resultados entre las metodologias.



Tafur (2020), en su estudio tuvo como objetivo elaborar un plan de mejora para
incrementar la productividad actual, con lo cual, se analizé en primer momento la
situacion de la empresa, para lo cual, se aplico la entrevista mientras que, el
instrumento fue el cuestionario y la guia documental, alli se encontré la
productividad con valor de 1.28, asimismo, se realizé estudio de causa como efecto,
siendo estas causas las de falta de un plan de operaciones, lo cual, impide que se
planifique el requerimiento de la mano de obra de acuerdo a la demanda, asimismo,
materiales como de las maquinas existentes. Ello, al aplicarse el ciclo Deming,
permitié que se establezcan las estrategias requeridas para obtener un aumento de
la productividad, final mente se logré un incremento de 1.28 a 1.39 lo que significa
un 8.72%.

Laureano & Mejia (2019), en su estudio propusieron la obtencidén de una mejora
en la productividad de los procesos de fabricacion logrando la competitividad con
respecto al crecimiento del mercado. Como metodologia se emple6 un diagnostico
situacional a través de DOP, SIPOC y estudio de tiempos, asimismo un analisis a
través de Diagrama de Ishikawa, de Pareto y VSM inicial, finalmente se aplico la
propuesta de implementacion, a través de las 5’S, el método Kanban y el VSM final.
En efecto se atribuye que, el problema de la empresa, llegd a ser la baja
productividad, evidencio problemas en la desorganizacion y de limpieza, personal
no calificado, presencia de horario no determinado y falta de comunicacion,
mientras que, en la maquinaria, se noto la falta de mantenimiento tanto correctivo
como preventivo. Lograndose obtener que, al implementarse la metodologia
Kanban, una mejora en el cumplimiento de las entregas de pedidos, de un 20% a
un 100%, con la metodologia 5’S se obtuvo un incremento de productividad de
62.16% a 71.4%, siendo la mejora de 9.26%.

Silvano (2019), en su estudio buscé como objetivo lograr evidenciar como se
aplica el ciclo PVHA con la finalidad de que se mejore la productividad en la etapa
de costura en la mencionada empresa. Verificandose como problema de la
empresa, en cuanto a las materias primas, de que, existen prendas incompletas,
roturas de agujas, falta de avios, de piezas, de materiales a tiempo; en cuanto al
aspecto de maquinaria, se encontré ausentismo del personal de mantenimiento, la
falta de mantenimiento preventivo, las paradas no programadas y las fallas

presentes de la maquinaria; mientras que, en el aspecto de mano de obra, se



verifico la excedencia de problemas por parte de los trabajadores en la empresa, la
alta rotacion de los operarios y el ausentismo del personal de costura. Con lo cual,
al aplicarse el ciclo Deming, se encontré una mejora de productividad de 0.09%.
VerificAndose, que este estudio emplea la misma metodologia que la nuestra,
comparandose los resultados existentes en las dimensiones de la productividad
existente.

Castellanos (2018) en su tesis tuvo como objetivo llegar a evidenciar como se
aplicé el ciclo Deming para incrementar la productividad en los procesos que
presenta la mencionada empresa. Es asi cuando menciona que la problematica gira
en torno al proceso productivo en cual estad inmerso en que la mano de obra no esta
calificada para poder desarrollar el trabajo de manera eficiente, consecuente mente
la maquinaria utilizada presenta problemas de operatividad (defectuosa,
desactualizada y sin mantenimiento preventivo). Y la materia prima esta siendo
utilizada de manera incorrecta por lo que genera desmedros en su produccion.
Dicho trabajo carece de ausencia de mejora continua. Se planted utilizar la
metodologia del ciclo Deming, para perfeccionar los procesos de produccion. Esta
metodologia incluye la variable independiente que se relaciona con el presente
proyecto de investigacion.

Cayllahui (2018), en su estudio presentdé como objetivo verificar como al
aplicarse el ciclo Deming permite que se mejore la productividad en la etapa de
corte en la empresa en referenciada. Evidenciandose como problema dentro del
proceso productivo, la falta de capacitacion del personal, con lo cual, la mano de
obra no es calificada, ademas, en el problema de maquinaria, se evidencia una
deficiencia en el mantenimiento de las mismas y el area de trabajo es inadecuado,
por lo cual, los materiales se encuentran en completo desorden, evidenciandose
espacios obstaculizados. Por lo cual, al emplearse el ciclo Deming, se mejora
empleandose herramientas como las 5 S, de igual forma el redisefio de la
distribucion del area de corte y el programa de mantenimiento preventivo. Siendo
tal metodologia Deming, la empleada en esta misma investigacion.

Pérez & Pizarro (2018), quienes plantearon como objetivo desarrollar una
propuesta acerca de un plan de mejora del proceso de produccion en la
mencionada empresa con el fin de se incremente su productividad. Como

resultados se obtuvo que, en cuanto al problema de materia prima, se verifico



retrasos en la entrega de materiales, se realiza un recorrido innecesario de tales
materias y falta de coordinacién con la entrega, en cuanto al aspecto de mano de
obra, se encontr¢ la falta de motivacion, capacitacion, supervision y fatiga laboral,
mientras que, en lo que respecta a la maquinaria, se encontro la falta de programa
de mantenimiento, las maquinarias dafiadas, los tiempos muertos como las paradas
no programadas. Por lo cual, al llegar a identificarse las fallas de los equipos y haber
implementado las nuevas tecnologias, se logré un aumento de la productividad de
6,4 kg/h a 7,5 kg/h, ocasionandose una mejora de 17,18%, incrementandose la
productividad respecto a la materia prima a 97%, asimismo de la productividad de
la mano de obra como la eficiencia econémica. De igual forma, al ejecutar el plan
de mejora se obtendra mejores indicadores de produccion, y ello, permitira
comparar los resultados de tal metodologia con la del ciclo Deming.

Santa Cruz (2018), en su estudio plante6 proponer un plan de mejora continua
el cual se base en herramientas de administracion de la produccion, con la finalidad
gue se incremente el rendimiento en la referida compafiia. Como resultados se
obtuvo que, el problema que presenta la entidad, es la falta de capacitacion en su
fuerza laboral (operarios) por lo cual, el personal es no especializado, mientras que,
en las materias primas, se detalld la existencia de desperdicios como mermas,
finalmente, en la maquinaria, se evidencia la falta de un programa de
mantenimiento. Por lo cual, se demostré que, existen mermas en la produccion, de
3.23% por cada quince kilos y medio, diferencia de tiempos en las actividades de
1.66 puntos, por lo cual, al compararse la técnica de Lean Manufacturing con la six
sigma, se escogio la primera, incrementandose la productividad de 14.2% en la
empresa. Con tal fin, este estudio sirve de referencia puesto que se analiza la baja
productividad, aungque sea con la aplicacion de otra metodologia, pero que sirve
para comparar sus resultados.

En las teorias, se establecié como parte que el plan de mejora continua, desde
sus inicios, la Mejora Continua ha sido vista como un elemento clave en la mejora
del desempefio, aumentando constantemente su tasa de adopcion (Aneca, 2021).
Segun la literatura, la Mejora Continua se produjo en Japén posterior mente de la
Segunda Guerra Mundial, fue entonces cuando se empez0 a utilizar como enfoque
y filosofia para la mejora del desempefio y no solo como iniciativas aisladas.

Convirtiéndose entonces, en uno de los cimientos del éxito de la manufactura



japonesa (Aldea, 2021). Como destaca Rojas & Pérez (2019), algunas de las
primeras definiciones de mejora continua datan de 1982 y 1989 de los autores
Deming e Imai, respectivamente. De lo que se destaca su caracter iterativo y la
implicacion de los diferentes niveles de la organizacion.

El concepto ha ido evolucionando junto con los cambios del entorno, ha ido
ratificando constantemente su gran importancia para las organizaciones. Siendo
visto como un término general y como una necesidad de las organizaciones para
tener un mejor desempefio organizacional, seguir siendo competitivos en el
mercado y adaptarse al nuevo contexto (Khan, et al., 2019). Sin duda es un proceso
en el que un factor clave es el conocimiento y la implicacion de toda la organizacion
(Huerta & Sandoval, 2018).

El ciclo Deming, también es conocido por el Dr. Edwards Deming, un experto en
gestion de calidad estadounidense en 1950. El método PDCA es Uutil para realizar
mejoras continuas sin parar, que es mas orientado al futuro, flexible, I6gico y
razonable para describir todos los elementos del plan trazados arriba. EI método
PDCA para controlar y mejorar el proceso de gestion de sus habitos consiste en el
ciclo PDCA. Hay cuatro fases que se utilizan para prestar atencion, ajustar las
desviaciones y cumplir con el objetivo principal del proceso de negocio (Ahmad,
2020). El proceso PDCA de resolucion de problemas repetitivos, plan-plan consiste
en establecer metas y estrategias para lograr resultados especificos, do-este paso
fue creado previamente, check-Las etapas del proceso de inspeccion han sido
monitoreadas y evaluadas de acuerdo con las especificaciones, accion: para
corregir cualquier problema o mejorar el rendimiento.

En los cuatro pasos, se toman acciones para mejorar los resultados y cumplir o
superar las especificaciones. En general, el PDCA de la industria manufacturera se
aplica para reducir los desperdicios (tiempo de espera, inactividad, fallas, defectos)
(Ahmad, 2020).

En general, los PDCA en la industria manufacturera se aplican para reducir los
desperdicios (tiempo de espera, inactividad, fallas, defectos, etc.). Sin embargo, en
este estudio, se realizara una revision de la literatura para describir la aplicacion de
PDCA en varios sectores ademas de la fabricacion que también pueden reducir el
desperdicio, mejorar la calidad, etc., con un enfoque de investigacion cuantitativo o

cualitativo. El concepto de ciclo PDCA produce varias acciones correctivas,



temporales y permanentes. Las acciones correctivas y continuas consisten en
eliminar la causa raiz. Medidas provisionales para corregir y corregir problemas
(Rivas & Angel, 2019).

PDCA puede proporcionar una solucién controlada de problemas para un
proceso al proporcionar valor agregado. PDCA es suficiente bajo las siguientes
condiciones (Hernandez, et al., 2018):

1. Cuando se implementan Kaizen y el enfoque de desarrollo sostenible.
Varias mejoras ocurridas en el area atravesada al mismo tiempo resuelven los
problemas existentes cuando se realiza el ciclo PDCA.

2. Un proceso realizado repetidamente, sera capaz de identificar nuevas
soluciones y mejoras. En esta situacion, los beneficios obtenidos de mas
avances implantados en el proceso de implementacion que se lleva a cabo
muchas veces.

3. Se pueden explorar nuevas soluciones para resolver la cantidad de
problemas y mejorar las soluciones mientras se prueba con la implementacion
del control.

4. La implementacién sin pruebas previas puede evitar el desperdicio de
grandes cantidades de recursos. La calidad es vital para discutir en la empresa
porque las actividades de control de calidad excelentes y efectivas eliminan el
desperdicio y aumentan la capacidad de la empresa para tener éxito y
sobrevivir (Basilio & Campos, 2021)

El ciclo PDCA es una herramienta de mejora continua que se debe utilizar en
todo momento y no solo por causas puntuales, para verificar y mejorar siempre la
operacion de calidad y los procesos productivos en cualquier empresa (Lizarbe y
Aguilar, 2020).

Subsiguiendo con esto, la otra teoria fue de la productividad, la cual se detalla
como la relacién entre el producto y el insumo por un gran numero de profesionales
provenientes de diferentes disciplinas (Franco-Lépez, et al., 2021). Los contadores
y los analistas financieros llegan a manifestar que, la productividad resulta ser
representativa del desempefio financiero que se base en la rentabilidad,
rendimiento de la inversion, rotacion, crecimiento, tasa de rotacion, el flujo de
efectivo y otros. La mayor parte de los investigadores consideran que, la

productividad llega a significar tanto la cantidad como la calidad en la produccion



(Seclen-Luna, et al., 2021). Asimismo, se refieren a la productividad como aquella
produccion realizada por hora-hombre en una determinada empresa (Partridge, et
al., 2021).

Consiste en una medida de la eficiencia sea esta integrada o combinada de los
empleados, de los equipos y de las maquinas, de los insumos, la materia prima, el
desempefio, la gestion como la eficiencia en el sistema de la produccién. Es asi
que, la productividad se puede obtener calculando y expresandose a través de la
relacion que existe entre la produccion media aceptable por cada uno de los
periodos y los costos totales en los cuales se incurren mediante el empleo de
muchos recursos que se consumen durante el proceso. No es mas que una medida
de eficiencia del sistema integrado que consiste en recursos. (Sreekumar, et al.,
2018).

Ademas, se comprende por productividad a las medidas de eficacia como de
eficiencia que se obtiene al realizar las operaciones (Kim & Park, 2018). De igual
manera, se ha visto que los estudios vinculados con la productividad llegan a incluir
el aumento de la falta de presentismo (Jensen & van der Voordt, 2020). También
se ha visto que la productividad considera medidas de satisfaccion del cliente,
lealtad de los empleados, moral y satisfaccién laboral (Gori y Sakamoto, 2018). Por
otro lado, la productividad se ha considerado como la utilizacién éptima de los
recursos y la eficacia en el cumplimiento de objetivos, metas o niveles de
desempeiio (de Vries, et al., 2021).

Como dimensiones se establecieron:

Eficiencia: Se considera como aquella capacidad que se busca para obtener de
manera correcta el objetivo planificado, con un conjunto de recursos sea tiempos
otros, a un nivel minimo (Sullca, 2018).

Eficacia: Se considera como la capacidad de que se obre o consiga un resultado
deseado, llegandose a impactar en el referido mercado (Sullca, 2018).

Efectividad: Se consideré como la relacion que existe entre la eficacia y la
eficiencia, por lo cual, al obtenerse niveles adecuados en ambos conceptos, se

obtendra buen nivel de efectividad (Sullca, 2018).
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II.LMETODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de Investigacion

El enfoque empleado ocurri6 de manera cuantitativa, puesto que, el estudio
involucro la estadistica llegando a considerar valoraciéon numeérica (Andrade, et al.,
2018). Puesto que, el estudio se buscd obtener el porcentaje de mejora de la
productividad en la empresa confecciones Elmertex, asimismo, se llevo a cabo un
diagnéstico inicial, para verificar como se encontro el nivel de productividad, de tal
manera, se lograra en base a indicadores mejorar o aumentar tal nivel.

El disefio de a investigacion fue no experimental porque no se manipulara
deliberadamente variables, solo se les analizara en su contexto natural, sin llegar
a ser intervenciones intencionadas (Hernandez & Mendoza, 2018). Debido a que,
en este caso, se realizd un plan de mejora continua basado en el Ciclo Deming,

para la productividad en la entidad confecciones Elmertex.

3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente.

Plan de mejora continua. Se entiende como un elemento clave en la mejora del
desempefio, aumentando constantemente su tasa de adopcion, siendo un
proceso en el que un factor clave es el conocimiento y la implicacion de toda la

organizacion (Aneca, 2021).
Variable dependiente.

Productividad. Considera a las medidas de eficacia como de eficiencia que se

obtiene al realizar las operaciones (Kim & Park, 2018).
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3.3.Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacién
Se considera como el conjunto o universo del estudio, cuyos elementos
presentan caracteristicas en comun (Hernandez & Mendoza, 2018). Como
parte de este estudio se contard con una poblacién de trabajadores de la
empresa del &rea de produccion, los cuales son 19 en total. Y, los procesos,
en total son 6, que van desde el disefio, el corte, la confeccion, la

sublimacién, los pulidos y acabados, y el empaquetado.

3.3.2. Muestra
Se describe como aquel subgrupo o subconjunto de la poblacion que
presentan caracteristicas similares y cuyos resultados se pueden generalizar
a la poblaciéon (Hernandez & Mendoza, 2018). Se considerara como parte de
la muestra, del conjunto de colaboradores, a los 19 del area de produccion;
mientras que, los procesos que se consideraron fueron: los 6 en mencién
anteriormente (disefo, el corte, la confeccién, la sublimacion, los pulidos y

acabados, y el empaquetado).

3.3.3. Muestreo
Se determiné un muestreo no probabilistico, puesto que, la forma de
eleccién de la muestra a partir de la poblacién, se realizard de manera

intencionada o por conveniencia.

3.3.4. Unidad de analisis
La unidad de analisis serd el proceso de produccién de la empresa
confecciones Elmertex, asimismo, se estableci6 a cada uno de los

colaboradores de la referida entidad.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.
Las técnicas consignadas seran la entrevista, la encuesta y la observacion.
Los instrumentos seran la guia de entrevista, el cuestionario y la guia de
observacion. Denotandose que, la guia de entrevista es aquella que permite
contar con informacién adicional de los participantes, lograndose conocer
aspectos relacionados con el fendmeno de estudio (Hernandez & Mendoza,
2018). Mientras que, la guia de observacion, permite que se conozca

caracteristicas presentes de un determinado fenomeno (Hernandez & Mendoza,
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2018). Para tal caso, la guia de entrevista se aplico al jefe de produccion,
constando de 10 preguntas abiertas, referidas a la produccion. Mientras que, la
guia de observacion de dio de manera directa.

La validacion de los instrumentos, sera realizada por la opinién de 3 expertos
del tema, los cuales determinaron la precision, objetividad y pertinencia de los
objetivos con los indicadores, dimensiones y las variables.

La confiabilidad de los instrumentos, sera ejecutada con la informacion
proporcionada por la empresa a través de su jefe de produccion, mientras que la
guia de observaciéon, serad confiable por el coeficiente de KR20O (Kuder—
Richardson) y el cuestionario, por el coeficiente de Alfa de Crombach.

3.5.Procedimientos

Se procedioé a recolectar la informacién de manera presencial realizando una
entrevista al jefe de produccién, seguido de una encuesta a los operarios del area
de produccion y final mente guia de observaciébn para poder evidenciar los
procedimientos que se realizan dentro del area de trabajo. Se procedio a realizar la

solicitud de aceptacion de investigacion la misma que esta adjuntada en anexo.

3.6.Método de analisis de datos

El procedimiento comenzd con la solicitud de consentimiento de parte de la
autora de la tesis con la empresa confecciones Elmertex. Luego, se procedio a
ejecutar las validaciones como la confiabilidad de los instrumentos. Seguido a ello,
se ejecutaron los resultados en base a cada objetivo propuesto, comenzando con
el diagnéstico de la productividad en la empresa confecciones Elmertex, luego se
efectud los factores que afectan la productividad en la empresa confecciones
Elmertex, después, se seleccionara el modelo de mejora continua que mejore la
productividad en la empresa confecciones Elmertex y se realizé la evaluacion
econdmica de la propuesta del plan de mejora continua para la productividad en
la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022.
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3.7.Aspectos éticos
El estudio se centra en la confidencialidad de la informacion, el respeto de las
personas, puesto que, la opinion del jefe de produccion se llegd a considerar en
el estudio; la beneficencia, debido a que, no hubo conflictos de intereses entre los

participantes (Zydzianaité, 2018)
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IV.RESULTADOS

También se realiz6 un andlisis e interpretacion de los resultados obtenidos,
y los resultados  fueron  confirmados por  expertos, mediante la  aplicacion
de herramientas de  recoleccion de datos, para obtener detalles, vy

presentados en forma de tablas y figuras.

(1) Diagnosticar la productividad en la empresa confecciones Elmertex,
Chiclayo 2022

Para poder analizar la productividad en la empresa primero se dirige a establecer
el efecto de cada indicador a través de una guia de observacion, para de esta
manera poder recolectar y analizar toda la informacion recabada de la entidad
Elmertex.

Se determind la linea de produccion por lo cual se trabajo un diagrama de Pareto
para saber cudl es el producto con mayor demanda o con mayor ordenes por los

clientes en un periodo mensual, y es la linea de polos sublimados.

Tabla 1. Anélisis de la situaciéon

Detalle OBSERVACION
PRODUCCION POR CANTIDAD
1.Produccion de polos mensual 1,580 polos mensuales

(produccion real)

2.Cantidad de trabajadores 19 trabajadores

3.Horas laborables al dia en la empresa 8 horas laborables
Elmertex
PRODUCCION DEFECTUOSA

4.Total de materia prima que se emplea 1,30 metros de tela aprox.
en un polo

5.Productos defectuosos en un mes 280 productos defectuosos al
PRODUCCION/ HORA e
MAQUINARIA

6.Horas operativas se emplea las 6 horas
maquinas
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7.Total de maquinas que cuenta el rea

de produccién

8.Total de

funcionamiento

maquinas que estan

21 maquinas

19

Fuente: elaboracion propia

Tabla 2. Relacion de productos que se elaboraron en la empresa confecciones

Elmertex

TIPOS DE POLOS

o

TU LOGO
AQuI

Polo Sublimado

Polo cuello Camisero

Polo cuevo V

Polo manga larga

Polo deportivo

Polo cuello chino

POLOS DAMAS

m1\

Fuente: elaboracion propia.
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En la siguiente tabla se puede observar la informacion obtenida de acuerdo a los pedidos atendidos en lo cual fue la de polos
sublimados, pues estos son los mas vendidos tal y como se puede observar en la figura N°1 y que a continuacion se describen

en la tabla la cantidad y el nUmero de pedido en un periodo mensual.

Tabla 3. Informaciéon de ordenes atendidas para el polo sublimado en el mes de enero.

° ° ° °
MODELO SEMANA 1 N Cantidad | SEMANA 2 N Cantidad | SEMANA 3 N Cantidad | SEMANA 4 N Cantidad T. ORDENES T.POLOS
DE PEDIDO DE PEDIDO DE PEDIDO DE PEDIDO ATENDIDAS [PROGRAMADOS

LUNES 2 50 LUNES 1 50 LUNES 1 120 LUNES 1 50

MARTES 2 80 MARTES 1 75 MARTES 1 50 MARTES 1 80

SUBLIMADO MIERCOLES 1 60 MIERCOLES 1 40 MIERCOLES 1 80 MIERCOLES 1 60

28 1580

JUEVES 1 40 JUEVES 1 60 JUEVES 1 50 JUEVES 1 55

VIERNES 2 60 VIERNES 1 80 VIERNES 1 70 VIERNES 2 60

SABADO 1 100 SABADO 1 60 SABADO 1 80 SABADO 1 70

Total 9 390 6 365 6 450 7 375

Fuente: elaboracion propia
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La investigacion solo utilizé la linea de produccién de polos sublimados porque son
estos los que presentan mas ordenes de pedidos por lo tanto més vendidos dentro

de la empresa tal y como se muestra a continuacion.

1800 100%
1600 / 90%
1400 80%
70%
60%
50%
40%
30%

200 I . 10%
0 - 0%

POLO Polo cuello polo cuellov polo manga polo polo cuello  polo damas
SUBLIMADO  camisero larga deportivo chino

1200
1000
800
600

Titulo del eje

s TOTAL POLOS  =@=ACUMULADO 80-20

Figura 1. Diagrama de Pareto de la linea de produccion de polos mas vendidos
mensual.

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N° 6 se detalla que, el total de los trabajadores son 19 y las maquinas
operativas 19 de 21 en total, luego el tiempo en minutos, se calcula multiplicando
la cantidad de trabajadores por los dias, horas y minutos, mientras que el tiempo
ocioso es de aproximadamente una hora, lo cual se descuenta del total, de la misma
forma, se realiza el calculo del tiempo para las maquinas, descontandose el tiempo
no operativo de las mismas. Finalmente, el tiempo de ocioso de ambos se suman

dando como resultado: 712 807.43 soles.
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Tabla 4. Analisis actual

Tiempo
Descripcién Horas Dias minutos Tiempo 0cCioso
Trabajadores 19 8 26 237,120.00 233,168.00 712,807.43
Méaquinas 19 6 26 530,105.47 479,639.43

Fuente: Elaboracion propia

Gracias a la entrevista que se realiz6 al jefe de produccion, asi como también se
pudo denotar en las ordenes de los pedidos por lo clientes que el polo sublimado
representa un 82.28% de eficacia, mediante las unidades que fueron ordenadas

(1580) y las que se alcanzaron a producir (1580) sin dificultad.

Eficacia:
e Polo sublimado: 1580

EAC, = U. Prod. x 100%
U. Prog.
Donde:
EAC, = Eficacia en el area de confeccion
U. Prod. = Unidades Producidas
U. Prog. = Unidades Programadas

TOTAL:
1300 _ 0.8228
1580
82.28%

La duracion de un turno (dia) en la empresa es de ocho horas (472 min), 26 dias
laborables al mes. El tiempo actual es de 4302 minutos, para 50 polos, lo cual, al

mes produciéndose 1580 unidades, sera de 135943.20 minutos.
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Eficiencia:

e Polo sublimado:

EAC:= Tux100%
Tt
Dande:
EAC,; = Eficiencia en el area de confeccion
Tu = Tiempo Util (min)
Tt: Tiempo total (min)

290 081
@— .
81.25%

Efectividad: Eficacia x eficiencia

e Polo sublimado:

82.28% * 81.25% = 66.85%
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En el siguiente diagrama se puede observar el proceso de la elaboracion del polo

sublimado.

Tabla 5. Disefo del proceso del polo sublimado

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Fecha: 15/06/2020

Polo sublimado

Area: Produccion

Elaborado por: Leidy Hernandez M.

Descripcion detallada

1. Adquisicion de la materia prima

2. Disefio del polo

3.Corte de materia prima

4. Sublimar polo

5. Confeccion de polo

6. Pulidos y acabados

7. Empaquetado

8. Verificar

9. Entrega de pedido

RESUMEN

Simbolo Cantidad

O

6

0

0

[ ]

1

Total

prendas

Sublimado

Confeccién

Empaque

Werificar

Fuente: elaboracion propia
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Mano de obra
Se optd por analizar a la mano de obra de la empresa Elmertex porque depende de
ella la adecuada produccion de los polos; siendo estos los que se encuentran en

un contaste aprendizaje y crecimiento.

Tabla 6. Datos generales

POLOS P. MENSUAL P.U. N° TRABAJADORES
Polo sublimado 1,580 25 19
TOTAL 1,580

Fuente: Elaboracion propia

Gracias a la ficha de observaciéon que se realizd en la empresa se pudo saber que
ellos tienen una produccién de polos de acuerdo a las 6rdenes que llegaron y estas
se denotaron en que fueron 1,580 unidades en base al registro de ventas y que en
la empresa laboran 19 colaboradores los que trabajan de lunes a sabado, con la
informacion obtenida se determina la productividad promedio al dia que realiza un

trabajador, calculado de la siguiente manera:

Produccién de polos al mes
Cantidad de trabajadores

1580

19

Productividad de mano de obra = 831

El resultado demuestra que la productividad de la mano de obra de los trabajadores

es de 831 polos mensuales y 32 polos diarios.

Materia prima

Produccién defectuosa

Gracias a la ficha de observacion al principio se observé cuantos érdenes y el total
de polos programados de los cuales al final del mes se fueron acumulando cuantas
prendas defectuosas existio dentro del total de polos realizados, existe una cantidad

de 280 polos que son elaborados defectuosamente, con la informacion obtenida se
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puede sefalar el porcentaje de produccion defectuosa que se tiene al mes mediante

la aplicacion de la siguiente formula:

Produccion defectuosa
100

k
Produccién de polos al mes

280 100
— %
1580

=17.72%
Con el resultado obtenido se puede manifestar que el 17.72% de la produccion de
polos que se realizan al mes son elaborados defectuosamente, este porcentaje
representa una cantidad de 280 polos defectuosos, situacion que demuestra que la
empresa se ve afectada por este problema tanto en la productividad como en la
rentabilidad.

Maquinaria

La maquinaria esta en relacién a diversos equipos que tiene la empresa en el area
de produccién con las que se pueden elaborar las prendas desde disefio a
empaqueta del producto.

Tabla 7. Datos generales

N° total de N° total de
7 - 7 7 - Horas
maquinas en el area maquinas en
. _ _ laborales
de produccién funcionamiento
21 Unidades 19 Unidades 8 Horas

Fuente: Elaboracion propia
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Con la informacion obtenida a traves de las observaciones realizadas se determina
el porcentaje de tiempo de inactividad de la maquina, se evalla el tiempo de
actividad y el tiempo de inactividad hasta dar con los resultados. En este
caso se incluye el niumero de maquinas utilizadas en el area de produccion, asi
como el numero de maquinas en operacion. Con respectoa la cantidad
de maquinas en el area de produccion, hay catorce maquinas, pero para la
produccion especifica solo se utilizan trece maquinas, y la conclusion de que

una maquina no funciona se evidenciar de la siguiente forma.

% tiempo operativo

N2 de maquinas operativas
* 100

N¢ total de maquinas

19 maquinas

1 * 100

90.48 %
Tiempo ocioso
%tiempo operativo de jornada laboral — tiempo operativo
100% - 90.48%
9.52%

Se concluyé que existe un tiempo productivo de jornada trabajada de 90.48% vy el
tiempo de operativo de horas laborables es del 100%, entonces se puede definir
los dos tiempos, se puede evidenciar que el existe un porcentaje de tiempos
inoperativos por maquinaria dando un total de 9.52%.
Finalmente, se puede estimar la produccién de polos que puede realizar la maquina

por hora de la siguiente forma.

Produccién de polos al mes

Hora * dia * cantidad maquinas

1580
8x26x*19

Rpta =3
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Con el resultado obtenido se puede manifestar que una maquina tiene la

capacidad de elaborar tres polos por hora.

(2) Determinar los factores que afectan la productividad en la empresa

confecciones Elmertex, Chiclayo 2022

Los factores que afectan la productividad, se obtuvieron a través de la guia de
entrevista, de igual manera a los operarios que realizan el trabajo, estableciéndose
los problemas existentes por cada una de las dimensiones de la productividad,

ademas de los recursos empleados, sea mano de obra, materia prima y maquinaria.

Tabla 8. Factores de produccion

Preguntas Respuestas

1. ¢(Existe un plan de No existe un plan de produccién, puesto
produccién en la que todo se realiza de manera empirica, y
empresa? conforme a la llegada de los pedidos.

¢Los procesos que se

desarrollan en la empresa

estan definidos y
estandarizados?
¢ Conoce usted los

objetivos de la empresa?

¢Emplean formatos e
indicadores de control de

produccion?

En ciertos casos ya se han establecido
normas o se han solicitado que se cumplan
ciertos procedimientos, pero no se han
documentado ni definido, puesto que a
veces si cambian la manera de trabajar y
llevar a cabo la produccion en beneficio del
cliente.

El objetivo principal de la empresa es
establecer la necesidad de mejorar la
productividad de la organizacién, ademas
de la existencia de procedimientos
estandarizados y documentados.

Carecen de formatos e indicadores para el

control de la produccion

25



5. ¢Se cumplen con las Muchas veces existen incumplimientos al
metas establecidas como momento de la fecha de entrega, ya sea por
el tiempo de entrega de productos defectuosos o porque no se
los productos? planifico bien la produccién, los tiempos no

estan estandarizados.

6. ¢Qué problema  se Existen m4s de un problema pues durante
presentan en cuanto al laejecucion, existen maquinaria defectuosa
proceso de produccion de y por ello tiempo muertos, careciendo de la
la empresa? falta de mantenimiento lo cual impide que

se entreguen a tiempo los pedidos, ademas
de productos defectuosos debido al uso
inadecuado de la materia prima y a la mano
de obra no calificada.

7. ¢Considera importante EsS muy importante primero porque la
un plan de mejora empresa carece de un plan de mejora,
continua, basado en el segundo porque basado en ello se puede
ciclo PHVA para aumentar la productividad y por ende sus
aumentar la productividad ventas y calidad de los productos.
de la empresa?

8. ¢Considera usted que la No existen técnica para mejorar los
Empresa estd empleando procesos de producciéon, cada trabajador
técnicas para mejorar los hace su labor con forme a sus
procesos de produccién? conocimientos, es por eso que se necesita

con mayor urgencia un plan de mejora
dentro de la organizacion.

9. ¢Cuan eficiente es para Poco eficiente, porque le falta maés
usted el proceso organizacion, capacitaciéon, definir vy
productivo? estandarizar los procesos.

10.¢,Considera  que se Se necesita aprovechar los recursos que
utilizan eficientemente los existen en la empresa de manera eficiente
recursos en la empresa? y adecuada, ademas de darle un mejor uso

a cada uno de ellos.
11.;,Qué se tendria que En la empresa para mejorar la

hacer segun su criterio productividad se requiere de lo siguiente:
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12.

13.

14.

15.

16.

para mejorar la

productividad  en la

organizacion?

¢ Existen indicadores de
tiempo para el proceso de
elaboracion de polos?

JEl

realiza esta soportado

trabajo que usted

bajo un plan de control de
operaciones?, caso que
la respuesta sea no
expresar el ¢Por qué?

¢Usted
importante gestionar
de

empresa Elmertex?

considera
la
productividad la

¢Que ha planificado para

fomentar la  mejora
continua en esta
empresa?

¢, Qué criterio utiliza para
supervisar las
operaciones y de qué

manera las califica?

Planificar, entrenar al equipo de trabajo

(capacitaciones), motivar al equipo,
priorizar la calidad de los materiales de
trabajo, utilizar la tecnologia, mejorar la
distribucion de la planta, crear metas para
los colaboradores, mejorar la calidad de la
maquinaria.

Carecen de indicadores de tiempos, no se
han establecido es por ello que genera
atrasos para entregar pedidos.

No existe un control para el trabajo que se
realiza dentro de la organizacion al
momento de elaborar los productos, no se
han organizado para plantear y ejecutar

uno.

Es de suma importancia gestionarla no solo
beneficia a la empresa sino también a sus

colaboradores.

Ninguna.

Al finalizar la produccién existe una
supervisién a las prendas, pero la califico
muy baja, porque se puede plantear que
cada personal en cada proceso verifique y
supervise si el producto y el procedimiento
gue realizo este en buen estado para pasar

al siguiente.

Fuente: Elaboracion propia
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Se agrupan ademas los resultados en base a las dimensiones que se obtienen el
cuestionario, datos agrupados en diferentes preguntas que se les realiz6 al

personal del area operativa, detallandose ello en el andlisis de la productividad.

Tabla 9. Eficacia

Frecuencia Porcentaje
Bajo 8 42,1
_ Medio 5 26,3
Valido
Alto 6 31,6
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 42.1% menciona que, la
eficacia presentada en la productividad fue percibida con nivel bajo, mientras que,
el nivel alto fue de 31.6% y con nivel medio de 26.3%, notdndose que, en la
empresa, no se cumplen con los pedidos establecidos a tiempo debido a que no se
estarian utilizando los diversos recursos de una manera adecuada, ocasionando

asi una baja eficacia.

Tabla 10. Eficiencia

Frecuencia Porcentaje
Bajo 9 47,4
. Medio 7 36,8
Valido
Alto 3 15,8
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 47.4% se encontrd en nivel
bajo, mientras que, el nivel medio se obtuvo en un 36.8% y nivel alto con 15.8%,
denotandose que, existen diversos factores como cuellos de botellas que impiden

que se logre un tiempo Optimo de produccion.
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Tabla 11. Efectividad

Frecuencia Porcentaje
Bajo 9 47,4
. Medio 4 21,1
Valido
Alto 6 31,6
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 47.4% menciona que, el nivel
encontrado es bajo referente a efectividad, mientras que, el 31.6% se encontré en
nivel alto y el 21.1% en nivel medio. Ello demuestra que, al no encontrarse
adecuadamente la cantidad programada y los tiempos establecidos, no se logra

con los objetivos planteados ni se consigue los resultados.

Tabla 12. Andlisis de fallas

Frecuencia Porcentaje
Bajo 8 42,1
. Medio 5 26,3
Valido
Alto 6 31,6
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 42.1% fue baja, el nivel alto
fue de 31.6% y nivel medio de 26.3%, lo cual demuestra que, pese a trazarse los
objetivos de produccidén, no se llegan a analizar las causas para poder evidenciar

las fallas existentes.
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Tabla 13. Acciones de mejora

Frecuencia Porcentaje
Bajo 7 36,8
. Medio 6 31,6
Valido
Alto 6 31,6
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 36.8% menciona que, el nivel
de la dimension Hacer, fue baja, mientras que, los niveles medios y altos, se
ubicaron en un porcentaje de 31.6% respectivamente, ello denota que, no se

establecen acciones de mejora.

Tabla 14. Analizar los resultados

Frecuencia Porcentaje
Bajo 10 52,6
Medio 6 31,6
Valido
Alto 3 15,8
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo con la tabla y figura anterior, se evidencia que, el 52.6% de los
encuestados percibié un nivel bajo en la dimensién verificar, el 31.6% un nivel
medio y el nivel alto de 15.8%, denotandose que, no se llegan analizar los

resultados que se han obtenido en los objetivos planteados.
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Tabla 15. Plan de mejora

Frecuencia Porcentaje
Bajo 7 36,8
_ Medio 7 36,8
Valido
Alto 5 26,3
Total 19 100,0

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 36.8% de los encuestados

percibieron un nivel bajo en la aplicacion de un plan de mejora PDCA, nivel medio

de 36.8% Yy nivel alto de 26.3%, denotandose que, antes no se aplicado ningun plan

Yy no se siguen acciones de mejora de acuerdo a lo que se diagnostica.

De acuerdo a la entrevista realizada, se verifica que, dentro de los factores que

afectan la produccién, son:

La ausencia de prevenir un mantenimiento en las maquinarias.
Ausencia de capacitacion a los trabajadores.

No se ha planificado nada para fomentar la mejora continua.

No existen indicadores de tiempo para el proceso (los tiempos no
estan estandarizados).

No se han definido ni establecido los procesos.

Carecen de formatos e indicadores para el control de la produccion
Existen incumplimientos al momento de la fecha de entrega.

Existe maquinaria defectuosa.

Tiempos muertos.

Uso inadecuado de la materia prima y a la mano de obra no calificada.
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Tabla 16. Pareto

CAUSAS VALOR| , - JrOR | ABC

No se han definido ni establecido los

procesos. 16% 16%
Carecen de formatos e indicadores para el

control de la produccion 15% 31%

No existen indicadores de tiempo para el

proceso (los tiempos no estan

estandarizados). 13% 44%

No se ha planificado nada para fomentar A
la mejora continua. 10% 54%
Ausencia de capacitacion a los

trabajadores 9% 63%

La falta de mantenimiento preventivo de

las maquinarias. 8% 71%
Existen incumplimientos al momento de la

fecha de entrega. 8% 79%
Existe maquinaria defectuosa. 8% 87%| B
Uso inadecuado de la materia prima y a la 5
mano de obra no calificada. 7% 94%
Tiempos muertos. 6% 100%| C

Fuente: Elaboracién propia
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16%

14%

Figura 2. Diagrama de Pareto de los factores que afectan la produccién

Fuente: Elaboracion propia

Se determind segun la entrevista realizada al jefe de produccion de la entidad
Elmertex que la produccion adolece de personal calificado para las tareas que se
derivan, pues no se estaria capacitando al personal para sus adecuadas labores,
sumado a esto los operarios dentro sus funciones casi nunca cumplen con los
horarios de producciéon pactados, mismo que afecta directamente a la produccién
de los diversos polos que maneja la empresa.

En cuanto al uso de la materia prima no se estaria realizando bajo supervision,
tampoco teniendo un adecuado control y es por eso que no se estaria dando un
buen acabo al producto final.

Segun el andlisis los operarios no siempre cuentan con los recursos para poder
producir a tiempo el pedido establecido como por ejemplo en cuanto la maquinara
se encuentran paralizaciones y falta de mantenimiento en ellas.

Ahora bien, los operarios y el jefe de produccién no mantienen una comunicacion
eficiente para llegar a las metas establecidas, generando un mal célculo en el
procedimiento de fabricacion de las diversas gamas de polos.
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(3) Seleccionar el modelo de mejora continua que mejore la productividad en

la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022.

Para el trabajo de este objetivo se mantiene algunas disimilitudes en los tipos de

mejora continua pues el autor Silva (2019), en su articulo metodologia de mejora

continua, realiza una serie de comparaciones entre diferentes tipos de modelo

siento los siguientes: como EFQM, Ciclo Deming o PHVA, Kaizen y Lean Six sigma,

describiéndose algunas desigualdades de criterios como: Mision, enfoque, pasos y

beneficios, de esta manera se podra seleccionar cual el método que mejor se

adapte y convenga al estudio.

La tabla describe la misién de los cuatro modelos de mejora continua

Tabla 17. Criterio - Misién

MISION

CICLO DEMING - PHVA

EFQM

KAIZEN

LEAN SIX SIGMA

La tarea de este modelo es
promover la cooperaciéon
interna y externa a través de un
sistema colaborativo que
facilitara la adopciéon e
implementacion de la gestion
por procesos.

Se basaenla
condicién de obtener
excelentes resultados,
lo que debe
sustentarse en el
desempefio de la
empresa, en los
clientes, en el recurso
humano y en la
sociedad. Estos
puntos se logran a
través de una buena
gestion de recursos y
operaciones, mediant
e un buen liderazgo,
politicas de empresa,
estrategias establecid
as ytiene alianzas
con otras
organizaciones

Este

modelo especifica
que los
operadores son
los méas indicados
para definir

los diversos
cambios

y modificaciones
arealizar enlos pr
ocesos,

ya que son las
personas con

las que tienen cont
acto directo,

dice que ningun
proceso puede ser
mejorado si Los
procesos
contindan de la
misma manera.

Cuando el propésito
de estudiar los
procesos operativos
de una

organizacion es

esa, el modelo a
referirse es

este, porque es una
combinacion
optimizada de dos
metodologias encami
nadas a aumentar la
productividad, reducir
costos, maximizar

la eficienciay la
ventaja competitiva,
gracias

a este modelo, se
tiene

una vision amplia de
coémo estan las
operaciones en el
campo de estudio
previsto a través de
modelos estadisticos
y graficos.

Fuente: elaboracién propia
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La tabla refiere al enfoque, concerniente a la direccién de las diversas metodologias

de mejora continua que se toman de referencia para la mejora de productividad,

siendo la finalidad necesaria para la empresa.

Tabla 18. Criterio - Enfoque

ENFOQUE

Ciclo Deming - PHVA

EFQM

Kaizen

Lean Six Sigma

Se enfoca en el control
de

procesos basado en re

solver los problemas
que se presentan
enun area

y mejorarlos siguiendo

el modelo mejora
continua. Este
modelo se centra
en las areas
vinculadas con los

clientes externos.

Se

determina en
ciertos
puntos conoci
dos como
habilitadores,
gue permiten
obtener
resultados org
anizacionales
a través de un
estudio de

técnico.

Se

desarrollar en
una cultura con
dos variables, el
primero

se identifica co
mo cambiar
para obtener
mejores

resultados, y el

segundo se
define por la
continuidad.

Este modelo se
centra en resolver
los sesgos que se
producen en un

area a través de

modelos
estadisticos en los
gque se mide el

grado de dispersién
o variabilidad de los
procesos, asi como

Se enfoca en crear

una cultura de
mejora continua a
través de

técnicas Lean.

Fuente: Elaboracién propia

De la misma manera la Tabla refiere los pasos que tiene cada modelo de mejora

gue esta se pueda implementar dentro de una empresa.
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Tabla 19. Criterio - Pasos

MODELO

PASOS

PHVA

Ciclo Deming —

1.- Planificar.
2.- Hacer.
3.- Verificar.
4.- Actuar.

EFQM

1.- Enfoque.
2.- Estrategia.
3.- Despliegue.
4.- Evaluacion.

5.- Revision.

Kaizen

1.- Organizacion.
2.- Orden.
3.- Limpieza.

4 .- Control Visual.

5.- Disciplina.
6.- Habito.

Lean Six Sigma

1.- Definir.
2.- Medir.
3.- Analizar.
4.- Mejorar.

5.- Controlar.

Fuente: elaboracion propia

La tabla refiere a los beneficios que tienen cada modelo de mejora una vez que

esta sea implementado con el fin de mejorar sus procesos.
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Tabla 20. Criterio - Beneficio

involucrados en
los subprocesos,
de

nuevos productos

la creacion

y el desarrollo de
pruebas en

sub procesos.

alcanzar la

excelencia organiza

cional. Se presentan
bases
sistematizadas
sumamente
calificadas.

La base
de datos facilita la
identificacion  yla

medicion de las
fortalezas en cualqu

ier area.

a desarrollar
y optimizar
las
actividades.
Calidad del

producto.

BENEFICIOS
Ciclo Deming - EFQM Kaizen Lean Six Sigma
PHVA
Los beneficios que | La ventaja | Las A través de
se obtienen al | de EFQM es que la | ventajas de | este modelo, los
implementar empresa este empleados
el ciclo debe tener en modelo son | aumentan el comprom
Deming son la cuenta las aumentar la | iso de los empleados
gestion del dia a | fortalezas y debilida | productivida | con
dia de los | des y aprender de la | d del la arquitectura SPP, s
procesos y | experiencia; operador vy |e reducen el
equipos, el | Este modelo se | reducir el | tiempo y los recursos,
desarrollo de | basa en aprender y | espacio aumenta
los operadores aprender para utilizado par | la satisfaccion del

cliente y se

optimizan los  pasos

de técnicas de mejora

continua, mejora la
continuidad,

mas flexibilidad y
agilidad

para adaptarse a los

yla
automatizacion de los

cambios

procesos.

Fuente: Elaboracion propia

Seguido, se aplicé la escala de Likert ya que es una manera factible y rapida para

poder evaluar segun Guadalupe et al. (2020). Dandole un valor nimero del 1 — 5,

siendo:
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Tabla 21. Frecuencia de la escala de Likert

Likert .
; : Valor
Categorias
1 Totalmente de acuerdo

2 De acuerdo

3 Ni de acuerdo ni en desacuerdo
4 En desacuerdo

5 Totalmente en desacuerdo

Fuente: Canto et al. (2020)

Tabla 22. Comparacion de las diferentes metodologias

MODELOS
EFQM | Ciclo Deming | Lean Six sigma | Kaisen
MISION 3 5 3 3
ENFOQUE 3 5 4 4
PASOS 3 4 3 4
BENEFICIOS 3 4 3 3
TOTAL 12 18 13 14

Fuente: Elaboracion propia

Luego de evaluar la metodologia que se determino fue, el ciclo Deming, teniendo
en cuenta que es una metodologia con un 6ptimo enfoque de mejora, enfoque
frente a los problemas que se presentan en el area de produccién, La metodologia
del ciclo Deming tiene una aplicabilidad ilimitada, pues al dividirse en sus cuatro
pasos estas se pueden ajustar a las necesidades de cada empresa y a cada
situacién, se aconseja implementarla para garantizar la eficiencia de los procesos
de toda organizacion. Los criterios para seleccionar el modelo se determinan en
mision, el enfoque, pasos y beneficios las cuales se determinan en las tablas N°,
ademas de los criterios también se tomé en cuenta teorias como la de Rivas y Angel
(2020), mencionan que al implementar PHVA se puede reducir los defectos causa
raiz, ademas de mejorar la eficiencia del uso inadecuado de sus recursos, teniendo
en cuenta que son problemas que tiene la empresa confecciones Elmertex, otro
criterio que se tomo en cuenta fue la de los antecedentes pues al implementar dicha

metodologia se logré el incremento de la productividad.
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V. DISCUSION

Los resultados determinados en base a dos variables observadas muestran que la
variable independiente es el plan de mejora continua y la variable dependiente
es la productividad, con los datos los obtenidos se determina las necesidades de la
entidad textil, EImertex tiene para contar con un plan de mejora continua y asi de

esa manera incrementar la productividad.

En este estudio se plantea objetivos especificos, que seradn descritos a
continuacion, de dicha forma se da inicio a una prueba de discusion entre los

resultados entregados, asi mismo con los antecedentes y marco teorico.

5.1 Diagnosticar la productividad en la empresa confecciones Elmertex.

En cuanto al primer objetivo especifico se llevd a cabo con la finalidad de

diagnosticar la productividad en la empresa confecciones Elmertex.

En acorde con la investigacion de Carrasco (2021) sefiala que tiene como objetivo
proponer un plan de mejora basado en la aplicacion del ciclo mejora continua PHVA
con el fin de reducir defectos en la linea de costura y asi aumentar la productividad
en la empresa, cuya investigacion se centr6é en el area de produccién y propone
analizar primero el producto mas vendido para diagnosticar la productividad y poder
mejorar a través de herramientas de mejora y eliminando defectos en el proceso de
costura. Segun considero adecuado el método, por la razén que es muy importante
diagnosticar el estado actual de la productividad para saber cuéles son las fallas y
posteriormente enfocarse en resolverlas, tal y como lo manifiesta (Rivas y Angel,
2019) en su libro “Los principios de calidad de Deming en las areas protegidas” que
al desarrollar ciclo Deming uno de sus primeros pasos es Planear y dentro de ella
se analiza la situacion actual de lo que se quiere estudiar, en esta investigacion
para analizar el primer objetivo sobre determinar la situacién actual del area de
produccion, se hace un diagrama de Pareto para saber cuél es el polo con mayor
demanda por los clientes o la que méas érdenes de compra tiene en un periodo
mensual por la empresa textil EImertex, seguido de eso a través de una entrevista
y una ficha de observacion se pueden obtener resultados de cOmo se encuentra la
productividad, asi mismo coincidiendo con Tafur (2020), quien tuvo como objetivo

incrementar la productividad, realizando primero el diagndéstico de la situacion
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actual de la productividad coincidiendo asi con la tesis en estudio, mediante la
entrevista, cuestionario y revision documentaria, se determindé que mediante el
analisis de causa efecto se detect6 cuales eran las causas que estan afectando la
baja productividad. Para este estudio se determind la probleméatica de manera facto
perceptible, pues se toma relacion directa con sus dimensiones, siendo estas;
namero de unidades producidas y el costo de la produccion, de tal forma se brinda
una directa solucidon para cada problema que se presenta, pues se analiza el
problema de manera independiente.

Sin embargo, en contraposicion, la investigacion de Villamar (2021), tiene como
objetivo general utilizar el Lean Manufacturing y favorecer la mejora de los
procesos, para el incremento de la productividad de una empresa de confecciones,
realizé el analisis de todos los procesos que forman parte del area de Produccion,
en busca de aquellas causas que subyacen bajo los problemas mas evidentes
dicho trabajo tiene como finalidad generar una propuesta de mejorar en sus
procesos sin embargo, para dicho trabajo considero que hubiera sido mejor ser
estudiado y analizado en indicadores mas concretos para poder mejorar asi la
calidad total de sus procesos. Por otra parte, considero en desacuerdo con, Pérez
& Pizarro (2018), Este analisis consistird en realizar un diagnostico de la situacion
actual de la empresa, mediante la recopilaciéon de informacion de los problemas, lo
qgue permitira identificar las principales restricciones del sistema, quienes realizaron
su investigacién en el area de produccion de la empresa, basandose en conseguir
una mejor calidad de tecnologia utilizando un plan de mejora. Es por eso que
considero en disconformidad porque a pesar de implementar un plan de mejora

este estudio se basa mas en el lado tecnoldgico.

5.2. Determinar los factores que afectan la productividad en la empresa

confecciones Elmertex

Se demostrd que, no existe un plan de produccion, realizandose de manera
inadecuada, ademas, se carece de formatos e indicadores que permitan controlar
la produccion, asimismo, existe incumplimiento en la fecha de entrega, no hay una
estandarizacion de los tiempos y la mano de obra existente es descalificada, no

existe una técnica para mejorar los procesos de produccion, falta de
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capacitaciones, inexistente control del trabajo, falta de indicadores de tiempos,
finalmente, la supervision realizada es insuficiente.

Es por eso que, concordando con Tafur (2020), quien a través del analisis de causa
efecto se lleg6 a determinar que las principales causas que estan generando el bajo
nivel de productividad son producto de la falta de un plan de operaciones que
permita planificar el requerimiento de mano de obra segun demanda, el
requerimiento de los materiales y las constantes fallas de maquinas. Asimismo,
Castellanos (2018), encontré6 que, la problematica gira en torno al proceso
productivo en cual esta inmerso en que la mano de obra no esta calificada para
poder desarrollar el trabajo de manera eficiente, consecuente mente la maquinaria
utilizada presenta problemas de operatividad (defectuosa, desactualizada y sin
mantenimiento preventivo), y, la materia prima esta siendo utilizada de manera
incorrecta por lo que genera desmedros en su produccién. De igual manera,
Cayllahui (2018), encontr6 problemas dentro del proceso productivo mediante una
encuesta realizada a los trabajadores las diferentes causas que provocan la baja
productividad las cuales son, la falta de capacitacion del personal, con lo cual, la
mano de obra no es calificada, ademas, mediante la ficha de observacion se
visualiz6 que existen el problema de maquinaria, se evidencia una deficiencia en el
mantenimiento de las mismas y el area de trabajo es inadecuado, por lo cual, los
materiales se encuentran en completo desorden, evidencidndose espacios
obstaculizados.

A diferencia de, Laureano & Mejia (2019), quienes nos dicen que se evidenciaron
problemas que afectan la productividad, a través de un analisis de Diagrama de
Ishikawa, de Pareto y VSM inicial utilizando diferentes herramientas del Lean
manufacturing, para denotar problemas desorganizaciéon y limpieza, personal no

calificado, presencia de horario no determinado y falta de comunicacion.

5.3 Seleccionar el modelo de mejora continua que mejore la productividad en

la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022

La seleccion del modelo de mejora continua, se establecio siguiendo los criterios
de mision, enfoque, pasos y beneficios, donde, se obtuvo que, el ciclo Deming,
obtuvo un valor de 18 puntos, frente al Kaisen de 14 puntos, Lean six sigma con 13

puntos y EFQM con 12 puntos.
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En acuerdo con Carrasco, et al., (2021), se encontré que, al aplicarse Deming
conjuntamente con los 7 pasos del mejoramiento continuo, apoyados por
procedimientos, instructivos, checklist y guias, seran fundamentales y de gran
ayuda para las empresas textiles porque permiten la reduccion de forma gradual de
los defectos de las prendas y el incremento de la rentabilidad y, por ende, la
satisfaccion de los clientes, de igual manera Tafur (2020), Planteo su propuesta en
mejorar la productividad a través del Ciclo PHVA se logré establecer las estrategias
necesarias para lograr el incremento de esta siendo la principal estrategia el plan
de operaciones partiendo de la aplicacion de un pronostico de ventas el que se
elabord mediante la aplicacion de software crystal ball, prondstico que nos permitié
elaborar el plan agregado de produccién y el calculo de materiales necesarios para
un primer trimestre de operaciones. Finalmente se logré que al implementar Deming
se logré el incremento de la productividad de 1.28 a 1.39 lo que en términos
porcentuales significa en un 8.72 %. Mientras que, Villamar (2021), después de
haber identificado problemas de orden, limpieza, distribucion de planta, recursos,
eligieron su metodologia para mejorar la productividad, basados en su problematica
por lo cual, al aplicarse el Lean Manufacturing, la mejora de la productividad fue del
9%, en dos meses simulados, aumentandose la satisfaccion de los clientes en un
22.30%

5.4 Realizar la evaluacion econdmica de la propuesta del plan de mejora
continua para la productividad en la empresa confecciones Elmertex,
Chiclayo 2022.

Segun Cayllahui (2018), en su estudio refiere que se tiene en cuenta los costos de
los elementos que se deberan conseguir, que intervienen en la propuesta de igual
forma que el valor hora-hombre, recursos para la organizacion, para la investigacion
y para implementacion del Ciclo Deming, por o mismo se toma un tiempo de ocho
horas, explicado en costo total = costos de jefe de produccion + costo de operarios,
asi como a la tasacion de pérdidas por cada proceso que se da por medio de tiempo
en horas de las maquinas que se paran mensualmente, por ultimo al definirse el
costo total se hace un diagrama de flujo, con el Unico fin de que se pueda obtener
una evaluacién econémica del VAN y TIR , del total de la propuesta. De igual forma

Tafur (2020), estimo el valor econémico de la implementacion del ciclo Deming para
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determinar qué tan viable es, para ello se obtiene primero los costos por cada uno
de los pasos que contiene el método, asi como el ahorro generado por la aplicacion
de la metodologia; ademas es necesario realizar el costo de las horas-hombre de
todos los colaboradores, para finamente se realice el analisis econémico y se pueda
visualizar cual es la rentabilidad de esta (VAN-TIR). En concordancia también con
Carrasco (2021), quien determinar el costo/beneficio del plan de mejora,
empezando por una descripcion detallada de todos los costos y las cantidades que
se requieren por cada etapa del método Deming, de igual manera se describen los
beneficios obtenidos respecto a la linea de produccioén que se tomd, con relacion a
las cantidades que se fabricaron, por ultimo, se aplica la formula del costo/beneficio.
Sin embargo, Villamar (2021), evalta su costo beneficio en base los requerimientos
gue se necesitan por cada herramienta aplicada del Lean manufactoring, respecto
a orden dentro de las areas, capacitaciones del personal, y mantenimiento en las
maquinas, se obtiene un beneficio- costo de 1.963 con periodo de recuperacion en
4 meses.

La evaluacién econdmica se realizé considerandose el costo total que conlleva la
implementacion de la propuesta, obteniéndose indicadores de VAN de 6 535.33
soles, TIR de 82% y beneficio costo de 38.44 soles.

VI. CONCLUSIONES

PRIMERA. En cuanto al objetivo general, se llegé a proponer un plan de
mejora continua para la productividad en la empresa confecciones Elmertex,
Chiclayo 2022, estableciéndose la metodologia del ciclo Deming a través del

cual, se detallaron las actividades a ejecutar y el tiempo de su realizacion.

SEGUNDA. Referente al diagnéstico de la productividad en la empresa
confecciones Elmertex, Chiclayo 2022, se obtuvo a través de los instrumentos,
gue, la cantidad de polos que se producen mensualmente son 1580 unidades,
la produccion defectuosa fue de 280 unidades, solo hay 19 maquinas
operativas de las 21 que existen en totalidad, encontrandose eficiencia de
81.25% vy eficacia de 82.28% actualmente, mientras que la efectividad, se

encontré en 66.85%.
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VII.

TERCERA. Dentro de los factores que afectan la productividad en la empresa
confecciones Elmertex, Chiclayo 2022, se establecieron a la falta de
estandarizacion de los procesos, la falta de formatos e indicadores para
controlar la produccion, la no existencia de indicadores de tiempo para el
proceso, no se ha logrado planificar nada para la mejora continua, hace falta
capacitacion, hay incumplimientos de pedidos, falta de mantenimiento
preventivo, existencia de maquinaria defectuosa, tiempos muertos, y uso

inadecuado de materia prima y mano de obra no calificada.

CUARTA. Respecto a la seleccion del modelo de mejora continua que mejore
la productividad en la empresa confecciones Elmertex, Chiclayo 2022, se
establecieron como criterios al enfoque, la mision, los pasos a seguir y los
beneficios, encontrdndose al ciclo Deming, como la metodologia escogida

para el estudio.

QUINTA. Se obtuvo en la evaluacién econdmica de la propuesta del plan de
mejora continua para la productividad en la empresa confecciones Elmertex,
Chiclayo 2022, indicadores positivos en el VAN de 17,247.08 soles, TIR de
80% y Beneficio costo de 18.21 soles.

RECOMENDACIONES

PRIMERA. Se debe implementar un plan de mejora continua para la
productividad en la empresa confecciones Elmertex, siguiendo los

lineamientos de cada etapa dentro de la metodologia del ciclo PDCA.

SEGUNDA. Analizar constantemente los indicadores de la productividad en la
empresa confecciones Elmertex, como son la eficacia, eficiencia y efectividad,
de tal forma que, se comparen los resultados mensualmente, identificando las

causas referentes a la mano de obra, maquinaria y materia prima.

TERCERA. Se deben de ejecutar planes de capacitacion sobre la forma de

analizar la productividad en la empresa confecciones Elmertex, de tal forma
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gue, se adecuen las estrategias necesarias para poder aumentar la

productividad.

CUARTA. Analizar la pertinencia de otras metodologias de mejora continua
gue mejoren la productividad en la empresa confecciones Elmertex, asimismo,
alinearlos a los requerimientos de ISO 9001:2015, buscandose la calidad de

los procesos.
QUINTA. Evaluar de manera constante tanto econdémica y técnica la

propuesta del plan de mejora continua a través del Ciclo Deming, para la

productividad en la empresa confecciones Elmertex.
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VIIl. PROPUESTA

ELMERTEX E.I.R.L

FABRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR

PLAN DE MEJORA CONTINUA
BASADO EN EL MODELO
CICLO DEMING
2022

CONFECCIONES

ELABORADO POR: HERNANDEZ MERA LEIDY TERNURA
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Objetivo: Mejorar la productividad en la empresa confecciones Elmertex,
Chiclayo 2022.

Fundamentacién: Se demuestra que, en la empresa existen los siguientes
problemas: No se han definido ni establecido los procesos, carecen de formatos
e indicadores para el control de la produccién, no existen indicadores de tiempo
para el proceso (los tiempos no estan estandarizados), no se ha planificado nada
para fomentar la mejora continua, falta de capacitacion al personal, la falta de
mantenimiento preventivo de las maquinarias, existen incumplimientos al
momento de la fecha de entrega, existe maquinaria defectuosa, el uso
inadecuado de la materia prima y a la mano de obra no calificada; y, tiempos

muertos.

El plan de mejora basado en el Ciclo PHVA sostendra la siguiente estructura:

Tabla 23. Estructura PHVA

Identificar objetivos
Planer Priorizar problemas

Analizar causas

Implementar acciones de mejora
Hacer Supervisar ejecucion

Medir resultados

Comprobar resultados

Retroalimentacion de los

Verificar
profesionales
Analizar resultados
Detectar si hay errores
Actuar Documentar el proceso

Acciones de mejora de desempefio

Fuente: Elaboracion propia

Cada una de las etapas establecidas, se ejecutan en este plan, comenzando

primero, con el mapa de procesos, para poder verificar bien cada uno de ellos.
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MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA CONFECCIONES “ELMERTEX”

PROCESOS ESTRATEGICOS

Planificacion de

Gerencia ~ —— . — Ventas
pedidos
@ @ SALIDAS
ENTRADAS PROCESOS CLAVES
Disefio Corte Confeccion
Clientes
Clientes
. Pulidosy
Sublimado acabados Empaquetado
ﬁ ﬁ Satisfaccion
Requisitos y de
necesidades necesidades
PROCESOS DE APOYO
Despacho de Talento Despachode
| I
materia prima Humano producto

Figura 3. Mapa de procesos
Fuente: Elaboracion propia

Por lo cual, se detalla dentro de las areas de la empresa, a las siguientes:




Tabla 24. Areas de la empresa

. 3 N° DE
PRODUCCION DESCRIPCION
TRABAJADORES
. Disefiar el modelo del
AREA DE DISENO
polo. 1
AREA DE CORTE Cortar los disefios y 3
las piezas de tela
. Confeccionar
AREA DE CONFECCION
prendas 9
Transferir disefios a
AREA DE SUBLIMADO
los polos. 2
AREA DE PULIDOS Y Sacar hilos.
ACABADOS Planchar polos. 2
AREA DE EMPAQUETADO
Empaquetar prendas. 2

Fuente: Elaboracion propia

Se determinaron como principales clientes de la empresa, a los siguientes:

Colegios de la ciudad

Colegios de otros departamentos

Empresas financieras
Universidades

Institutos

La empresa cuenta con catorce maquinas que se describen de la siguiente manera,

teniendo en cuenta el &rea al que pertenece:
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Tabla 25. N° de maquinaria con la que la empresa cuenta

N° Nombre de maquina Area al que pertenece
) Disefio
1 Maquina plotter
) Corte
1 Maquina cortadora
Maquina recta, maquina remalladora,
10 maquina Overlock, maquina brochera, | Confeccion
magquina recubridora
) ) Sublimado
1 Maquina sublimadora
Pulidos y acabados
) Empaquetado
1 Maquina selladora

Fuente: Elaboracion propia

Proceso del disefio del polo sublimado.

Polo sublimado

prendas

Empaque

a “erificar

| Entrega

Figura 4. Proceso de produccion del polo sublimado
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion de describe cada proceso de la elaboracion del polo mas vendido
(Sublimado), con la utilizacion de DAP, donde se puede visualizar el tiempo que

demora el proceso.

Disefio:

Para poder un buen disefio es necesario aplicar diferentes métodos y técnicas para
gue se puedan reflejar en los planos, esquemas y dibujos lo que se quiere lograr
para pasar a produccion mas idénea posible. En esta primera etapa del proceso
cuenta con una computadora para el disefio de las plantillas de polos, a través de
software de disefio como Adobe llustrator y Corel Draw para enviar y luego imprimir
en una impresora plotter, gracias a esta maquina se pueden imprimir disefios

hechos en maquina y muestras de ropa para cortar.

Figura 5. Area de disefio
Fuente: Confecciones Elmertex

A través de esta maquina plotter se imprimen los disefios que se realizaron en la

computadora.
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Figura 6. Maquina Plotter
Fuente: Confecciones Elmertex

Tabla 26. Diagrama de analisis del proceso de disefio

, Actividad Cantidad total Tiempo total
Método
Operacién o 3 32
Lugar: Confecciones Elmertex | Transporte » 1 3
Area: Produccion Almacén \ 4 1 10
Fecha: Demora » - -
Observaciones Generales: Inspeccién | 2 10
Total 6 55
Actividad: Tiempo | Distribucién Simbolo
Min Mts o » Vv D
Recepcién de hojas 10 50 ~__
Revision de tintas 5 - 4\_
Disefio de polo 17 - T
Impresién de muestra 5 |
Inspeccidn 5 - -
Recorte de rollo 10 - o
Envio al area de sublimacién 3 40

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo que demoro en realizarse el proceso de disefio para la elaboracion del

polo es de 55 minutos.
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Corte:
Corte de piezas por tamafio en comparacion al molde, con respecto al molde que
corresponde por el pedido tomado, para en consiguiente, las piezas se corten en la

zona de sublimacion.

Figura 7. Area de corte
Fuente: Confecciones Elmertex

En la mesa de corte se dispone a tender la tela para luego cortarla segun las

plantillas de los polos y segun los pedidos solicitados.

Figura 8. Mesa de corte
Fuente: Confecciones Elmertex
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Esta cortadora eléctrica se coloca sobra la mesa cortadora, se maneja por los

operarios y se realizan los cortes de acuerdo a los modeles que se realizaron.

Figura 9. Cortadora eléctrica
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 27. Diagrama de analisis del proceso de corte

, Actividad Cantidad total Tiempo total
Método
Operacion o 6 120
Lugar: Confecciones Elmertex | Transporte » 1 15
Area: Produccion Almacén \ 4 2 30
Fecha: Demora » - -
Observaciones Generales: Inspeccién [ | 2 20
Total 11 172
Actividad: Tiempo | Distribucién Simbolo
Min Mts ® =» Vv D =
Recepcién de tela 20 40 —
Preparacion de mesa 20 -
Tendido de tela 15 - «_
Inspeccion 10 o
Alineado 20 - +
Trazado 15 - L
Corte 35 I
Inspeccién 10 )
Enumerar 2 15 <
Trasladar almacén 15 35 ‘\
Almacenar 10 T

Fuente: Elaboracion propia
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El tiempo que demoro en realizarse el proceso de corte para la elaboracion del

polo es de 172 minutos.

Sublimado:
Se refiere la accion de dejar impreso algo en otra cosa. Esto puede producirse de

distintas formas y en diversos materiales.

Este proceso es Unicamente para la elaboracion de polos estampados o
sublimados, cuenta con una maquina sublimadora donde inicia con la recepcion del
de las piezas del area de confeccion si se da el caso que el cliente exija el modelo
de polo sublimado, se procede a recortar el papel sublimado para luego colocar la
tela en la maquina, se introduce el papel sublimado hasta que impregne el modelo
sublimado y se retira la hoja, se separan por tallas y por ultimo se envian las

prendas al area de pulidos y acabados

Esta maquina sirve para la transferencia de los disefios impresos en papeles de

sublimacién, a piezas precortadas. toma 1 minuto para cada polo a sublimar.

Figura 10. Maquina sublimadora
Fuente: Confecciones Elmertex

Tabla 28. Diagrama de andlisis del proceso de sublimado
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Método Actividad Cantidad total Tiempo total
Operacién o 4 61
Lugar: Confecciones ElImertex Transporte » 1 1
Area: Produccion Almacén v 2 20
Fecha: Demora » - -
Observaciones Generales: Inspeccion | 1 ’
Total 8 82
Actividad: Tiempo | Distribucion Simbolo
Min Mts e =» V. »p m
Recepcién del rollo de sublimacién 10 50 //'
——
Recortar el papel de sublimacidn 15 - ‘\\
Recepcién de la tela del area de corte 10 - \l:v
Planchar hoja 30 - q//
Sublimar polo 1 - —
Inspeccidn 2 - I
Separar por tallas 15 - ‘</,
Enviar a area de confeccion 1 30 \'

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo que demoro en realizarse el proceso de sublimacién para la elaboracion

del polo es de 82 minutos.

Confeccion:

Es la produccién de una cosa fisica a partir de una mezcla de sus componentes,
especialmente aquellos que requieran trabajo manual como la ropa, para satisfacer
la demanda del cliente segun el modelo requerido.

Esta etapa cuenta con diversas maquinas las cuales son maquina recta, maquina

overlock, maquina recubridora, maquina brochera.
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Figura 11. Area de confeccién
Fuente: Confecciones Elmertex

Figura 12. Maquina recta
Fuente: Confecciones Elmertex
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Esta maquina recta sirve para recubrir los bajos en las prendas, ademas de ello se

recubren los cuellos.

Figura 13. Maquina recubridora
Fuente: Confecciones Elmertex

Tabla 29. Diagrama de andlisis del proceso de confeccion

, Actividad Cantidad total Tiempo total
Método
Operacion o 8 16
Lugar: Confecciones ElImertex | Transporte » 1 2
Area: Produccion Almacén \ 4 1 5
Fecha: Demora » - -
Observaciones Generales: Inspeccion | 1 2
Total 25
Actividad: Tiempo | Distribucion Simbolo
Min Mts ® =» Vv D =
Recepcion de productos 5 50 —o
Preparar maquinas 3 -
Unir hombros 1 - *
Pegar mangas 2 - *
Cerrar costados 2 - ‘
Pegar cuello 2 - 4
Pegar reata gamuzada 2 - *
Pegar tallas y etiquetas 2 - *
Recubrir bajos y mangas 2 - —
Contabilizar prendas 2 - [
Transportar al drea de pulido 2 30 —

Fuente: Elaboracién propia

El tiempo que demoré en realizarse el proceso de confeccion es de 25 minutos.




Pulido:

Consiste en el ejercicio y el resultado de pulir, ilustrar y alisar una cosa, o

embellecer, optimizar algo; siendo este un componente del acabado de piezas de

todo tipo de material.

En esta etapa solo cuenta con un pico para sacar hilos y una plancha para planchar

los polos.

Tabla 30. Diagrama de analisis del proceso de Pulido

3 Actividad Cantidad total Tiempo total
Método
Operacion [ ) 3 5
Lugar: Confecciones ElImertex Transporte » 1 2
Area: Produccién Almacén \ 4 1 2
Fecha: Demora » -
Observaciones Generales: Inspeccion | 2 2
Total 7 11
Actividad: Tiempo | Distribucion Simbolo
Min Mts [ ) = Vv D
Recepcion de los polos confeccionados 2 20 —_
Inspeccionar 1 - —
Sacar Hilos 1 - — |
Virar el polo 1 - *
Sacudir polo 1 - '
Inspeccionar defectos 2 - I
Enviar a empaquetado 2 20 |

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo que demoro en realizarse el proceso de confeccion para la elaboracion

del polo es de 11 minutos.
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Empaquetado:
Es parte fundamental del producto, porque ademas de contener, proteger y/o

preservar el producto permitiendo que este llegue en ¢ptimas condiciones al

consumidor final.

Figura 14. Area de empaquetado
Fuente: Confecciones Elmertex

Figura 15. Empaquetado de polos
Fuente: Confecciones Elmertex
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Tabla 31. Diagrama de andlisis del proceso de Empaquetado

X Actividad Cantidad total Tiempo total
Método
Operacion o 6 8
Lugar: Confecciones ElImertex Transporte » 1 3
Area: Produccién Almacén \ 4 1 2
Fecha: Demora » - -
Observaciones Generales: Inspeccion | 1 2
Total 15
Actividad: Tiempo | Distribucion Simbolo
Min Mts ¢ =» v B =
Recepcién de polos 2 —e
Clasificar polos 1 -
Planchar polos 3 - *
Doblar polos y clasificar por tallas 1 - —
Supervisar empaque 2 - |
Colocar en fundas 1 - —
Poner adhesivos 1 - *
Colocar prendas en fundas 1 - ‘\
Enviar almacén 3 - e

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo que demoro en realizarse el proceso de confeccion para la elaboracion

del polo es de 15 minutos.
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Aqui se desarrollan cada una de las etapas del Ciclo Deming:

Etapa 1. Planear.

En esta etapa se desarrolla la planificacion de lo que se tendra que ejecutar para

poder aumentar la productividad en la empresa. Por lo cual se establecen lo

siguiente:

Identificar objetivos

Objetivo general:

— Mejorar la productividad en la empresa confecciones Elmertex,

Chiclayo 2022.

Obijetivos especificos:

— Desarrollar un plan de produccion

— Desarrollar un plan de capacitacion

— Control e inspeccién con los formatos o documentos

— Desarrollar plan de compras

— Desarrollar plan de mantenimiento

Priorizar problemas (Pareto)

El PARETO de las principales causas se menciona el capitulo de resultados,

en el segundo objetivo especifico. De igual forma se detalla aqui:

Tabla 32. PARETO de las causas

CAUSAS VALOR| , IrOR | ABC

No se han definido ni establecido los

procesos. 16% 16%
Carecen de formatos e indicadores

para el control de la produccion 15% 31%

No existen indicadores de tiempo A
para el proceso (los tiempos no

estan estandarizados). 13% 44%

No se ha planificado nada para

fomentar la mejora continua. 10% 54%
Falta de capacitacion al personal. 9% 63%
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La falta de mantenimiento

preventivo de las maquinarias. 8% 71%
Existen incumplimientos al

momento de la fecha de entrega. 8% 79%
Existe maquinaria defectuosa. 8% 87%| B
Uso inadecuado de la materia prima

y a la mano de obra no calificada. 7% 94% 5
Tiempos muertos. 6% 100%| C

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a lo anterior, se identifica que, las causas mas principales son:
— No se han definido ni establecido los procesos.
— Carecen de formatos e indicadores para el control de la produccion
— No existen indicadores de tiempo para el proceso (los tiempos no
estan estandarizados).

e Analizar causas (Ishikawa)

Método Mano de obra
No =e han definido ni establecido los procesos.
Mo se ha planificado nada para Falta de capacitacion al personal.
fomentar la mejora continua. arecen de formatos e indicadores para el confrol de Ia produccion
i

Existen incumplimientos al momento de la fecha de enirega.
Mo existen indicadores de fiempo para el proceso

(los tiempos no estén estandarizados).
\ Baja productividad

IJso inadecuado de |a materia prima y

a la mano de obra no calificada. Falta de mantenimiento prevenfivo de las maquinarias.

Existe maquinaria defectuosa.

/

Materiales Maguinaria

Figura 16. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo al diagrama de Ishikawa, en cuanto a identificacion de las causas estas

se encontraron en el método, denotdndose que, no existe una planificacion

adecuada, no se presentan indicadores de tiempos, tampoco de formatos e

indicadores de control de la produccidon y no se han definido correctamente los

proceso.

Tabla 33. Costos en la etapa de planear

DESCRIPCION VECES | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
Plan de capacitacion 2 400 800
Desarrollar un plan de 1 2000 2000
produccioén

Desarrollar plan de compras 1 1800 1800
Plan de mantenimiento 6 150 900
Control e inspeccién con los 6 150 900
formatos o documentos

TOTAL 6400

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a los objetivos establecidos, se planea el costo de cada una de las

herramientas establecidas, siendo estas un total de 6400 soles.

Tabla 34. Cronograma en la etapa de planear

DESCRIPCION

JUNIO

JULIO

AGOSTO

Desarrollar un plan de

produccién

Desarrollar un plan de

capacitacion

Control e inspeccién con

los formatos o documentos

Desarrollar plan de

compras

Desarrollar plan de

mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a los objetivos establecidos, aparte de plantearse los costos por cada
una de las herramientas a ejecutar, se detalla el cronograma de las actividades que

se deben segquir.

En tal caso, se detalla que, en el mes de junio, se deberan establecer lo siguiente:
— Desatrrollar un plan de produccion
— Desarrollar un plan de capacitacion

— Control e inspeccién con los formatos o documentos.

Referido, al mes de julio, solo se ejecutara el plan de compras. Finalmente, en

agosto, se desarrollara el plan de mantenimiento.
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Tabla 35. Formato de control de tela

Cédigo: Revisién: |Aﬁo: |Mes: Dia:
Comprador: N2 de orden

Proveedor Cel: |Te|efono:

Direccidn: Correo: |

Fecha de envio del proveedor:

Fecha de entrega de los materiales:

DETALLE
Control de compra Ingreso de materiales
Nro. producto  |codigo cantidad precio unitario|Articulo Cantidad Ubicacion |Observaciones
Entregaen: Firma:

Nombre y firma de quien lo recibid

Proveedor

Gerente General

Fuente: Elaboracion propia

Ese formato servira para llevar un control de la compra y almacenamiento de la tela.

De tal forma, se podra verificar si es que, hay un exceso o falta de materia prima.
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Gestion de la produccion

Se realizé la evaluacion sobre la gestion de la produccion, ejecutandose el estudio
de tiempos como de la produccion. Asimismo, para que se incremente la
productividad, se ha establecido la matriz de planificacion de la propuesta de mejora

a implementarse en la siguiente etapa:

Tabla 36. Matriz de planificacion

Objetivo .
J Incrementar la productividad
general
Meta 25% Indicador (productividad esperada-productividad actual) / productividad actual
Propuesta Presupuest Responsable [Plazo  |Junio Julio Agosto
o anual

Desarrollar  un 1 sem
plan de{2000 Autor oM. Y

L media
produccion
Desarrollar  un 1 sem
plan de{800 Autor °m- Y

o media
capacitacion
Control e
inspeccion  con 900 Ator 1 sgm. Y
los formatos o media
documentos
Desarrollar plan 1800 Autor 1 sem. )
de compras media
Desarrollar plan 1 sem
de 900 Autor o y

. media
mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa hacer

Se desarrollan las estrategias establecidas en el proceso de planificacion o etapa

planear.

De acuerdo a la estructura del PHVA, se establece los siguiente:

— Implementar acciones de mejora. En esta actividad, se establecen las acciones
gue se desarrollaran, de manera desglosada, en este caso, la herramienta a

desarrollarse en la capacitacién, sera las 5’S.

Capacitacion y entrenamiento 5s.

Tabla 37. Programacion de capacitacion

Actividades Responsable 1 semana 2 semana |3 semana
Plgenpda;acmn del RRHH Y
plande PRODUCCION
capacitacion
Capacitacion de RR.HHY
instructores PRODUCCION
Cuestionario previo RR.HH 'Y
P PRODUCCION
-srz!zirbciiliezacién' RR.HH Y
e PRODUCCION
Comunicacion
Taller de
o R
ADajo €N eqUIPO” | pRODUCCION
Primer “S™.
SELECCIONAR
Taller de
sensibilizacion: RRHHY
Orden—Segundo |PRODUCCION
“S™. ORDENAR
Taller de
sensibilizacién: RRHHY
Calidad — Tercer PRODUCCION
“S™. LIMPIAR
Taller de
sensibilizacion:;
Retroalimentacion—- |RR.HH Y
Cuarto “S™. PRODUCCION
Estandarizar y
disciplinar
Cuestionario de RR.HHY
salida PRODUCCION

Fuente: Elaboracion propia




Talleres de sensibilizacién

Taller de sensibilizacion: Comunicacion.
Area: Recursos humanos

Alcance: Area de produccion

Total: 19 colaboradores

Fecha: lunes 8 de junio

Hora de inicio: 10:00 am

Fin: 10:30 am

Indicadores de logro:

e Comunicarse integralmente.

e Conocer los beneficios del orden como la limpieza.

Competencias a desarrollar:
e Lacomunicacién

e Eltrabajo en equipo

Evaluacion

e Participacién activa en la sesion.

Tabla 38. Sesion 1

Tiempo Contenido Materiales

(min)

Evaluacioén

5

Saludo y presentacién del
equipo

Taller de sensibilizacién:

Comunicacion

10

Se presenta el juego de pasar | Fichas.
los objetos que se conocen por | Pizarra.
todos. Plumones.
Las reglas son: Tablas.

e Apagar los celulares.
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e Escuchar atentamente.
e Solicitar permiso.

e Hablar con respecto.

Personal:
e Facilitador de reunion.
e Fotografo.

e Equipo de produccion

5 Se presenta en el depésito n°1 | Depdsito 1: | Los equipos se
determinadas calidades de tela, | Telas retan entre si
de diferentes colores y tamafios. mismo a cumplir
A los tres equipos se les solicita en un plazo de 5
gue coloquen en tres bandejas minutos.
segun sea su caracteristica.

5 Luego, se presenta 3 depdsitos
gue contienen telas distribuidas
por color.

5 Se le solicita a los equipos sacar

las telas por calidad en un plazo

de 5 minutos

Se determina que lo apliquen en

su mesa de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia

Taller de sensibilizacion: Trabajo en equipo- Primer “S™. SELECCIONAR.

Area: Recursos humanos
Alcance: Area de produccion
Total: 19 colaboradores
Fecha: viernes 9 de junio
Hora de inicio: 10:00 am

Fin: 10:30 am
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Indicadores de logro:

Realizar una seleccion adecuada.

Separar los productos utiles de los no necesarios.

Competencias a desarrollar:

El trabajo en equipo

Evaluacion

Separacion de materias primas no necesarias.

Tabla 39. Sesion 2

e Area especifica de

produccion.

Tiempo Contenido Materiales Evaluacién
(min)
5 Saludo y presentacién del
equipo
Taller de sensibilizacion:
SELECCIONAR
10 Se presenta un video sobre las | Proyector.
cosas necesarias e | Plumones
innecesarias de la vida. Pizarra
Las reglas son: Power point.
e Apagar los celulares. Laptop.
e Escuchar atentamente.
e Solicitar permiso.
e Hablar con respecto.
Personal:
e Facilitador de reunion.
e Fotografo.
e Equipo de produccion
5 Definiciones. Tarjeta Roja Se expone el tema

y se solicita

ejemplos.
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Toma fotografica actual
del area.

Criterios de uso vy
frecuencia.

Registrar los elementos
necesarios y utiles.

La basura se descarta.
Empleo de la tarjeta roja.
Colocar tarjeta roja
aquellos insumos o

materiales innecesarios.

5 Luego, se solicita ejemplos en
sus mesas de trabajo.
5 Propuestas de mejora en area y

de todos.

se envia al grupo de WhatsApp

su mesa de trabajo.

Se determina que lo apliqguen en

Fuente: Elaboracion propia

Taller de sensibilizacion: Orden — Segundo “S™. ORDENAR.

Area: Recursos humanos

Alcance: Area de produccion

Total: 19 colaboradores

Fecha: miércoles 10 de junio

Hora de inicio: 10:00 am
Fin: 10:30 am

Indicadores de logro:

e Buscar los espacios que son adecuados para que se coloquen los

elementos necesarios

e Ordenar su espacio de trabajo con los elementos necesarios.
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e Colocar los elementos que recibe y entrega con el debido cuidado.

Competencias a desarrollar:
e Localizacion de elementos y materiales necesarias en la produccion
de la materia prima.
¢ Identificacion de objetos, materiales y materias primas.
e Eltrabajo en equipo.

e Lograr una optimizacion del espacio o area de trabajo.
Evaluacion

e Se logra la optimizacion en la mesa de trabajo.

e Se evidencia un orden en el area de trabajo.
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Tabla 40. Sesion 3

Tiempo

(m)

Contenido

Materiales

Evaluacion

Saludo y presentacion del
equipo

Taller de sensibilizacién:
LIMPIAR

Se presenta un video
acerca de materiales de
limpieza y calidad en el
area.

Las reglas son:

- Apagar los celulares.

« Escuchar atentamente.
« Solicitar permiso.

- Hablar con respecto.
Personal:

- Facilitador de reunion.
» Fotografo.

* Equipo de produccion

Proyector.
Plumones
Pizarra
Power point.
Laptop

10

Definiciones:

- Se identifica las areas de
suciedad a través de un
diagndéstico en la misma
area.

« Se establecen los
materiales adecuados para
la limpieza en
determinados espacios.

« Crear y simular espacios
limpios.

» Verificar el area de
almacén y establecer unas
técnicas para la limpieza.

- Establecer normas y
politicas de aseo,
asimismo de poder
solicitar materiales de
limpieza para evitar la
suciedad.

Diapositivas.

Se explica el video y
las diapositivas del
tema.

Luego, se solicita que cada
uno por espacio de 5
minutos limpie conforme a
las técnicas establecidas.

Propuestas de mejora en
area de produccidén acerca
del orden y se envia al
grupo de WhatsApp de
todos.

Se determina que lo
apliquen en su mesa de
trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Taller de sensibilizaciéon: Calidad — Tercer “S™. LIMPIAR.

Area: Recursos humanos
Alcance: Area de produccion
Total: 19 colaboradores
Fecha: sabado 11 de junio
Hora de inicio: 10:00 am

Fin: 10:30 am

Indicadores de logro:
e Establecer los focos de suciedad presentes en su area.
e Eliminar la suciedad de todos los elementos o materiales en cuestion.
e Crear un espacio mas limpio y agradable.
Competencias a desarrollar:
e Destacar lo importante que resulta contar con un area limpia.
e Reflejar un incremento en la vida util de los materiales y materias
primas dentro del area.

e Realizar el proceso de calidad y de exactitud en cada etapa de

produccion de los polos

Evaluacion
e Se logra identificar los focos de suciedad.
e Se elimina la suciedad.
e Se emple6 adecuadamente los materiales de limpieza.

e Se elimina la suciedad de los materiales de limpieza.
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Tabla 41. Sesién 4

envia al grupo de WhatsApp de
todos.

T'e“."po Contenido Materiales Evaluacion
(min)
5 Saludo y presentacion del equipo
Taller de sensibilizacion:
LIMPIAR
Se presenta un video acerca de
materiales de limpieza y calidad
en el area.
Las reglas son:
* Apagar los celulares.
» Escuchar atentamente.
5 * Solicitar permiso.
» Hablar con respecto.
Personal:
* Facilitador de reunion.
* Fotografo.
» Equipo de produccion
Definiciones:
» Se identifica las areas de
suciedad a través de un
diagndstico en la misma area.
» Se establecen los materiales
adecuados para la limpieza en
determinados espacios. .
* Crear y simular espacios Se explica el
10 limpios. Diapositivas. V|_deo Y las
. . . diapositivas del
* Verificar el area de almacény tema
establecer unas técnicas para la '
limpieza.
» Establecer normas y politicas de
aseo, asimismo de poder solicitar
materiales de limpieza para evitar
la suciedad.
Luego, se solicita que cada uno
5 por espacio de 5 minutos limpie
conforme a las técnicas
establecidas.
Propuestas de mejora en area de
5 produccion acerca del orden y se

Se determina que lo apliquen en
su mesa de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Taller de sensibilizacion: Retroalimentacion— Cuarto “S™. Estandarizar y

disciplinar.

Area: Recursos humanos

Alcance: Area de produccion

Total: 19 colaboradores

Fecha: lunes 13 de junio

Hora de inicio: 10:00 am
Fin: 10:30 am

Indicadores de logro:

Realizar una estandarizacién y visualizacion de los procesos de
operacion y mantenimiento.

Llegar definir la metodologia del trabajo.

Lograr compartir la informacion necesaria sin que esta se haya

solicitado.

Competencias a desarrollar:

Desarrollar una retroalimentacion entre cada uno de los
colaboradores.

Evidenciar mejoras.

Evaluacion

Se llega a verificar las plantillas para que se conserve el orden.

Se evidencia la practica de las 3 primeras S.

Se lleg6 a estandarizar el procedimiento.

Se percibe un mayor nivel de proactividad en el area de produccion.
Se logra evidenciar mejoras en la planificacion.

Se evidencia mejor comunicacion asertiva.
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Tabla 42. Sesién 5

Tiempo
(min)

Contenido

Materiales

Evaluacion

5

Saludo y presentacion
del equipo

Taller de
sensibilizacion:
ESTANDARIZAR Y
DISCIPLINAR

Se presenta un video
acerca de materiales
de limpieza y calidad
en el area.

Las reglas son:

» Apagar los celulares.
- Escuchar
atentamente.

« Solicitar permiso.

« Hablar con respecto.
Personal:

- Facilitador de
reunion.

- Fotografo.

- Equipo de
produccioén

Plumones
Pizarra

Power point.

Laptop
Tijeras

10

Retroalimentacion:

« Se crean espacios
entre los diferentes
equipos para el
didlogo y
comunicacion de forma
segura entre ellos
mismos.

e Se dividen las
cartulinas y luego se
practica un dialogo
entre ellos.

e Se realizan las
definiciones sobre la
estandarizacion de los
procesos.

e Se establecen los
procesos dentro del
area de produccion.

Cartulina

diapositivas.

Se realiza la
estructura de la
cartulina en forma
de Sandwich y de
las diapositivas.

Luego, se solicita que
cada uno por espacio
de 5 minutos indique
las estrategias
implementadas por
cada equipo.

Propuestas de mejora
en area de produccién
acerca del orden y se
envia al grupo de
WhatsApp de todos.

Se determina que lo
apliguen en su mesa
de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Formacion de equipos de trabajo.

Tabla 57. Comité de implementacion de las 5S

Rol Descripcion Cantidad

Lider Jefe del é&rea de 1
produccion

Jefe de limpieza Dirigente de limpieza 1

Colaborador Trabajadores del area de 19

produccion

Fuente: Elaboracion propia

— Supervisar la ejecucion. Esta accion, desarrollara la forma de cémo se

supervisara la producciéon en base a la entrada y salida de los productos que

se ofrecen en la empresa.
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Tabla 43. Implementacion de las 5S

e Se limpian los materiales.

5S Descripcion Detalle
SEIRI Se evalla vy
clasifica los TARJETA ROJA
materiales. FECHA:
AREA:
iTEM:
CANT.:
ACCION SUGERIDA
D RECICLAR D DOMAR
REUTILIZAR D VENDER
REUBICAR
REPARAR
DESECHAR
COMENTARIO:
Fecha p. concluir accidn:
CODIGOS DE COLOR SEITON
Lugar Frec. Color
i Estacion Varias
Se logra eliminar de trabajo veces al dia -
SEITON los materiales que : 4
Areade Varias veces
son innecesarios. trabajo alasemana
Almacén Varias veces
al mes
Almacén Varias veces
central al afio
Almacén No se usa,
central* pero podria
usarse
e Se barre el area de trabajo mesa por
Después de las 2 mesa.
S primeras se e Se limpian los bafios.
SEISON | ejecutara el e Se barren areas por necesidad.
SEISON.
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e Se establece cronograma de limpieza.

HOJA DE INSPECCION

Se  establecen ||
o Responsable:
condiciones para Aspectos a evaluar Observaciones
SEIKETSU | realizar el control Bueno  Regular  Malo
. Pisos limpios
y evaluacion de
Vias de acceso limpias
las 3 primeras S. y despefadas
Tachos de basura limpios
Escaleras limpias
SHITSUKE | Se trabaja la e Se ejecuta la capacitacion.

disciplina de los
colaboradores del
area de

produccion.

e Se establecen reglas de disciplina.

Agenda de Reunion 5s

Reunion:

Fecha:

Participantes

Ausentes

Temas tratados

Conclusiones

Firma

Fuente: Elaboracién propia

— Medir los resultados. Se miden los resultados a través de los siguientes

formatos, en los cuales se establecen los indicadores necesarios para poder

evaluar cOmo se implementan las herramientas.
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Tabla 44. Formato para evaluar las 5S

. \o PUNTOS
PREGUNTAS (O AL 4)
1 ¢ Existen productos, materiales o procesos 1
innecesarios?
2 | ¢ Existen maquinas o equipos innecesarios? 3
- ¢ Existen herramientas, documentos o muebles que
Eliminar 3 . 2
no se utilicen?
4 | ¢ Esta ubicado lo innecesario en un solo lugar? 3
5 ¢ Esta indicado o sefialado los lugares donde se 1
ubican las cosas?
1 ¢Esté indicado o sefalado los lugares donde se
ubican las cosas? 2
5 ¢.Se encuentra indicado o sefialado el nombre de
las cosas, herramientas o equipos? 3
ORDEN 3 ¢§e_indican qgeﬁalan las cantidades o volimenes
MAaximos y minimos? 1
4 ¢ Existe la costumbre o norma de devolver las
cosas a su lugar de origen? 3
5 ¢ Existen lineas divisoras para separar los
espacios? 3
1 | ¢Existen desperdicios de materiales en el suelo? 2
5 ¢Las maquinas se encuentran limpias? (cables
sueltos entre otros) 1
3 ¢, Se inspeccionan las maquinas cuando se realiza
LIMPIEZA limpieza? 1
4 ¢ Se tiene la costumbre de limpiar las areas de
trabajo? 3
5 ¢, Cada trabajador estable tiene su lugar designado
para limpiar? 2
¢ Existe cronograma de actividades para cumplir
ESZTCI\IISQRI 1 con las 3 primeras S? 2
2 | ¢La iluminacién es buena? 3
1 ¢ El trabajador cumple con las normas de la
DISCIPLINA empresa? 2
2 | ¢Se cumple con los horarios de trabajo? 3

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 45. Puntuacioén

Puntaje |Valoracion
0 muy malo
1 malo
2 regular
3 bueno
4 muy bueno

Fuente: Elaboracion propia

Plan de produccion

Este plan se ejecutara para evaluar si es que, lo que se programa, se logra en el

transcurso del mes o en el periodo planificado.

Tabla 46. Plan de control de las operaciones

Fechade
Compafiia inicio Departamento Preparado por Hoja
—de__
Ultima
% mpniniahiatyl . Proceso / Etapa Aprobado por Ne Doc.
ELNERTER ELE. revision
Parametro Critico — Medicion
Especificacion Instrumento Responsable
Medicion Metodo de Plan de
Lugar Registro Frecuencia [Muestra control accion

Fuente: Elaboracién propia

En este formato se establecen las siguientes actividades:

e Fecha de inicio: Colocar la fecha del dia exacto en el que se realiza la

evaluacion.

o Ultima version: establecer la fecha de revisan anterior que se realizo

e Departamento: Especificar el departamento del proceso

e Proceso: mencionar la etapa que se evalua.

e Preparado por: nombre de la persona que realiza la evaluacion

e Se aprueba por: nombre de la persona que aprueba la revision.

e Hoja: numero de hojas que tendra la revision (__de_ )

e Parametro: establecer el parametro que se evaluara material defectuoso

e Critico: mencionar si es critico 0 no (si/no)
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e Especificaciones: rango que se evalla

e Instrumento: mencionar el instrumento que se utiliza para la evaluacion (ej.:
si se pretende evaluar el tiempo el tiempo de preparacion de los productos
se utiliza el cronometro).

e Responsable: responsable del subproceso que se evallan (ej.: operador de
disefio, corte, etc. De preferencia no mencionar nombres).

e Lugar: colocar nombre o cédigo de maquina.

e Registro: colocar numero de registro.

e Frecuencia: cada objeto de estudio.

¢ Muestra: numero de objeto de estudio.

e Meétodo de control: establecer a través de que método se realizar el control

(grafico, tablas, etc.)

Formatos de documentos de control y registros.
A continuacion, se muestran distintos tipos de formatos que ayude a obtener un
mejor control de las fallas que se presentan en el transcurso de las operaciones,

asi como el registro de los recursos para denotar la manera en como son utilizados.
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Este formato de control, permite identificar o evaluar los problemas que se detallan
en el actuar de las operaciones.

Mediante la siguiente descripcion:

-Area: correspondiente al trabajo

-Descripcion: todas las maquinas y equipos que se utilizan dentro del area
-Cantidad: Maquinas 0 equipos que existen en su area

-Estado: en que se encuentra la maquina o equipo (sucia, limpia, en uso, falta de
mantenimiento, etc.)

-Medida correctiva: qué medidas se pueden implementar para corregir errores o
fallas (limpiar, mantenimiento, etc.)

-Observacién: alguna sugerencia o en qué estado dejaron los equipos

Tabla 47. Documentos de control

C O NFECCI O NES

BN TV IR RTINS L. TR

FABRICAINTTE FEXTITILITOE PRENIDASTE VESTIR
AREA FECHA:
GRUPO DESCRIPCION CANTIDAD |ESTADO MEDIDA CORRECTIVA |OBSERVACION
Computadora

Maquina Plotter

Mesa

Tinta

Cortadora Electrica

Maquina sublimadora

Magquinaria Maquina recta
y equipos

Magquina overlock

Magquina recubridora

Maquina remalladora

Maquina brochera

Pico de sacar hilos

Plancha

Planchador
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 48. Formato para control de produccién diaria — Disefio

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE DISENO
Codigo Revision: |Afio: |Mes: Dia:
Fecha:
Area:
Orden de produccidén N°
Tipo de . e .
polo Cantidad color Talla especificaciones | Devoluciones

Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia

Este formato de control sirve para obtener un registro del nimero de disefios que
se realizan. y si es que existen fallas o errores la cantidad de prendas que son
devueltas, ademas de permitir identificar o evaluar la produccién diariamente.

El formato se puede llenar de la siguiente manera:

-N° de ordenes: numero de pedidos

-Tipo de polo:

-Cantidad: nimero de polos a confeccionar con su respectivo disefio
-Color de prenda

-Tipo de talla

-Especificaciones: espalda, mangas, delantera, otros.
-Devoluciones

-Responsable: nombre del disefiador

-Entrega: area donde sera enviado el disefio
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Tabla 49. Formato para control de produccién diaria - Corte

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE CORTE DE TELA

Codigo Revision: Afo: Mes: Dia:
Fecha:
Area:
Orden de produccién N°
Especificaciones
Tipo de tela| Cantidad color Talla |(espalda, delantera, | Devoluciones
manga)
Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia

Este formato de control sirve para obtener un registro del corte de la tela, sus
caracteristicas y el tipo que se usara para confeccionar las prendas y si es que
existen fallas o errores la cantidad de prendas que son devueltas, ademas de
permitir identificar o evaluar la produccién diariamente.

El formato se puede llenar de la siguiente manera:

-Orden de produccion: numero de pedidos

-Tipo de tela: se coloca el tiempo de la tela con la que se va a confeccionar la

prenda
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-Cantidad: de tela a cortar

-Color: segun el cliente

-Talla: segun el cliente

-Especificaciones: caracteristicas de la prenda, mangas, delantera, espalda.
-Devoluciones: si es que hubiera errores la cantidad de prendas devueltas.
-Operario: Nombre del encargado

-Observacion: recomendaciones

-Responsable: del area

-Entrega: al area que continua con el proceso de elaboracion de las prendas

Tabla 50. Formato para control de produccién diaria — Confeccion

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE CONFECCION DE PRENDAS

Codigo Revision: Afio: Mes: Dia:

Fecha:

Area:

Orden de produccién N°

INGRESO SALIDA INSUMO

Mangas Mangas

Tipo de Espalda | Delantera Color | Talla Espalda| Delant Producto |Cantidad Unidad
tela lzq |Der lzq [Der

Total

Observaciones:

Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia



Este formato de control sirve para obtener un registro de la confeccion, el ingreso,
salida y el insumo que se entrega a la siguiente &rea, ademas de permitir identificar
o evaluar la produccion diariamente.

El formato se puede llenar de la siguiente manera:

-Orden de produccién: namero de pedidos

- Elingreso detalla el tipo de tela, la espalda, delantera, mangas izquierdas derecha,
color y talla, las caracteristicas que especifica la orden por el cliente.

- Las salidas, espalda, delantera, mangas izquierda y derecha, la manera en cémo
estan saliendo las prendas de dicha area.

-Insumos: el producto, la cantidad de las prendas, y las mismas unidades.
-Observacion: recomendaciones

-Responsable: del area

-Entrega: area al que pasan las prendas para seguir con el procedimiento de las
prendas.

Tabla 51. Formato para control de produccién diaria — Sublimado

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE SUBLIMACION DE POLOS
Cadigo: Revision: [Afio: Mes: Dia
Fecha:
Area:
N°de ordende
produccién
DESCRIPCION
INGRESO SALIDA

N° de N° de

piezas | Color | Talla |Devolucion| piezas Color Talla |Observaciones
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia
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Este formato de control es en cuanto al registro de los polos sublimados, permite

identificar o evaluar la produccién diariamente de la cantidad de polos

confeccionados que entraron y la cantidad de polos sublimado que salen.

El formato se puede llenar de la siguiente manera:

-N° de orden de produccion

-N° de piezas: cantidad que entraron

-Ingreso: Numero de piezas, el color, las tallas y cuantas fueron devueltas si

existieran errores.

-Salida: la cantidad de piezas que se envian, el color, las tallas, y las observaciones

correspondientes por parte del operario.

-Responsable: Nombre del encargado

-Entrega: area que seran enviadas las prendas

Tabla 52. Formato para control de produccién diaria — Pulidos y acabados

CONFECCIONES "ELMERTEX"

RUC: 20517543790
REGISTRO DE PULIDOS Y ACABADOS

Cadigo: Revision: [Afio: Mes: Dia
Fecha:
Area:
N°de orden de
produccioén
DESCRIPCION
INGRESO SALIDA
N° de N° de
piezas | Color | Talla |Devolucion| piezas Color Talla |Observaciones
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia
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Este formato de control es en cuanto de las prendas que ya han sido

confeccionadas y necesitan pasar por un ultimo proceso de pulir y darles un

acabado, este permite identificar o evaluar la produccién diariamente de la cantidad

de polos que entraron y salieron.

El formato se puede llenar de la siguiente manera:
-N° de ordenes: numero de pedidos

-Cantidad: numero de polos a confeccionar

-Entrada: polos confeccionados sublimados
-Especificaciones: caracteristicas del polo

-Salida: polos sublimados con su respectivo acabado
-Operario: Nombre del encargado

-Observacion: recomendaciones

Tabla 53. Formato para control de produccion diaria — Empaquetado

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE EMPAQUE DE PRENDAS

Cdédigo Revision: |Aﬁo: |Mes:
Fecha:
Area:
Orden de produccién N°
INGRESO SALIDA INSUMOS
1 (o] (o]
Tipo de N°de Color | Talla |Devolucién N° de Color| Talla | Producto | Cantidad | Unidad
tela prendas prendas
Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia

91



Este formato de control es en cuanto al registro de prendas que seran
empaquetadas, permite identificar o evaluar la produccién diariamente de la
cantidad de prendas que ingresaron, que salieron y que como se termina el
proceso, este permite identificar o evaluar la produccion diariamente de la cantidad
de polos que entraron y salieron.

Orden de produccion: numero de pedido a confeccionar

El formato se puede llenar de la siguiente manera:

-N° de ordenes: numero de pedidos

-Cantidad: niumero de polos a confeccionar

-Entrada: polos sublimados con sus acabados

-Especificaciones: caracteristicas del polo

-Salida: pedido de polos sublimados empaquetados

-Operario: Nombre del encargado

-Observacion: recomendaciones

Etapa verificar
En esta etapa se desarrollara la comprobacion de resultados, la retroalimentacion

de los profesionales y el andlisis de los resultados que se obtendran.

— Comprobar resultados. Para poder evidenciarlos, se tiene que llenar los
resultados que se obtienen del formato establecido en la etapa anterior,
tratando de verificar lo que se encontré al emplear las herramientas

planificadas.

Verificar la posible implementacion de la metodologia 5s

De acuerdo a la aplicacion de las 5 S, se establece lo siguiente:
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Tabla 54. Aplicacion del formato de 5S

Eugr | No PUNTOS
PREGUNTAS (0 AL 10)
1 ¢ Existen productos, materiales o procesos 3
innecesarios?
2 | ¢ Existen maquinas o equipos innecesarios? 5
Eliminar | 3 ¢ Existen herramientas, documentos o muebles 4
gue no se utilicen?
4 | ¢ Esta ubicado lo innecesario en un solo lugar? 6
5 ¢ Esta indicado o sefialado los lugares donde 3
se ubican las cosas?
1 ¢ Esta indicado o sefalado los lugares donde
se ubican las cosas? 7
5 ¢, Se encuentra indicado o sefialado el nombre
de las cosas, herramientas o equipos? 5
ORDEN | 3 ¢ Se indican o sefialan las cantidades o
volimenes maximos y minimos? 2
4 ¢ Existe la costumbre o norma de devolver las
cosas a su lugar de origen? 5
5 ¢ Existen lineas divisoras para separar los
espacios? 5
1 ¢ Existen desperdicios de materiales en el
suelo? 4
5 ¢Las maquinas se encuentran limpias? (cables
sueltos entre otros) 3
LIMPIEZA | 3 ¢ Se inspeccionan las maquinas cuando se
realiza limpieza? 8
4 ¢ Se tiene la costumbre de limpiar las areas de
trabajo? 4
5 ¢,Cada trabajador estable tiene su lugar
designado para limpiar? 4
¢ Existe cronograma de actividades para
EISZTCI\IISQ ! cumplir con las 3 primeras S? 3
2 | ¢Lailuminacién es buena? 4
¢ El trabajador cumple con las normas de la
DISCAI\PLIN 1 empresa? 5
2 | ¢, Se cumple con los horarios de trabajo? 4

Fuente: Elaboracion propia

93



Tabla 55. Puntaje actual y propuesta

PUNTAJE | PUNTAJE

ETAPAS DE LAS 5S INICIAL FINAL
Eliminar 3 6
Orden 4 7
Limpieza 5 8
Estandarizaciéon 3 4
Mantenimiento de la
disciplina 4 5
Total 19 30

Fuente: Elaboracion propia

Lo cual evidencia un aumento en los puntajes de 19 a 30 puntos, notandose la

mejora en base a la implementacion de las 5S.

Tabla 56. Materia prima

POLO
SUBLIMA
DO

UNIDADES | UNIDADES DINERO DINERO
PRODUCI | PROYECTA | PRECIO REAL PROYEC
DAS DAS TADO
S/20,007 | S/21,007.
741 778 S/27.00 00 35

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla, se detalla el total de las unidades que se producen, el precio de venta,

y las que se han proyectado referente a la materia prima, de tal forma, que, se

evidencie si es que se cumple o no con lo proyectado.

— Retroalimentacién de los profesionales. De acuerdo a ello, se establecen las

etapas desde la recepcion de la materia prima, hasta la salida del producto final,

de tal forma que, se establece los procesos necesarios en la produccion de los

polos sublimados.
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MACRO PROCESO DEL POLO SUBLIMADO
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L]

Sublimado

[+

Confeccidn

—
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Pulido

Figura 17. Contrastacion de resultados con metas planteadas

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 57. Comparacion de tiempos al escenario actual y propuesto del polo

sublimado
TIEMPO
INSTANCIAS  |INSTANCIAS | TIEMPO | TIEMPO TIEMPO TIEMPO TOTAL
NOMBRE ESCENARIO TIPO COMPLETADAS | INICIADAS [REAL (m)[ MAXIMO(m) [PROMEDIO(m)| TOTAL(m) | ESPERADO
Ingreso Actual Evento de inicio 50 50
Ingreso Propuesta  [Evento de inicio 50 50
Disefio Actual Tarea 50 50 17 22.1 0.77 39.1 10
Disefio Propuesta Tarea 50 50 13 16.9 0.77 29.9 7
Corte Actual Tarea 50 50 35 44.99 0.78 79.989 20
Corte Propuesta Tarea 50 50 30 38.56 0.78 68.562 15
Confeccion Actual Tarea 50 50 650 826.28 0.79 1476.28 5
Confeccién Propuesta Tarea 50 50 558 709.33 0.79 1267.3296 3
Sublimado Actual Tarea 50 50 3000 5250 0.57 8250 10
Sublimado Propuesta Tarea 50 50 1500 2625 0.57 4125 5
Pulido y Acabado |Actual Tarea 50 50 150 177 0.85 327 2
Pulido y Acabado [Propuesta Tarea 50 50 130 153.4 0.85 283.4 1
Empaquetado Actual Tarea 50 50 450 576 0.78 1026 2
Empaquetado Propuesta Tarea 50 50 430 5504 0.78 980.4 1
PROCESO DE PRODUCCION DEL POLO SUBLIMADO (ACTUAL) 4302
PROCESO DE PRODUCCION DEL POLO SUBLIMADO (PROPUESTA) 2661

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior se detalla que, el tiempo de produccién en base a la orden con

50 polos sublimado actual es de 4,302 minutos, mientras que, en el proceso de

mejora de produccién de polos sublimados, sera de 2,661 minutos.

Lo que equivale a que antes de la propuesta es de 71,7 horas la misma que viene

afectando la productividad , sin embargo en la propuesta actual se reduce el tiempo

a 44.35 horas en un pedido de 50 unidades de polos siendo esto un aporte

significante al nivel de productividad
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— Analizar los resultados. En esta actividad, la forma de como se analizaran los
resultados, la cual serd de las auditorias internas como también de la

supervision diaria.

Auditorias internas y supervision diaria.
Para que se lleve adecuadamente un control en la empresa, estableciéndose en el
trabajo a los colaboradores, el control en areas de produccion, proveedores,
inventarios, calidad y las condiciones de trabajo, Por lo cual, se establece el
siguiente equipo:

e Jefe de produccion.

e Jefe de calidad.

e Jefe de mantenimiento.

Etapa actuar
Reflexion y analisis de los resultados.
Se establecen los siguientes indicadores para poder verificar la implementacion de
la metodologia PVHA.

— Detectar si hay errores. Para ello se establecen los indicadores para poder
identificar si después de desarrollados, existe alguna falencia y en qué etapa

se ha encontrado tal error.
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Tabla 58. Metodologia PVHA

INDICADOR ETAPA PLANIFICAR

TOTAL TAREAS CUMPLIDAS

%100

- TOTAL TAREAS FLANIFICADAS

INDICADOR ETAPA HACER

ACCIONES DE CAPA. REALIZADAS
x 100

TOTALACCL CAPA. PLANIFICADAS

INDICADOR ETAPA VERIFICAR

TOTAL RESULTADOS CONSEGUIDOS

x100

TOTAL METAS PROYECTADAS

INDICADOR ETAPA ACTUAR

ACCI CORRECTIVAS CERRADAS

%100

" TOTAL ACCI. CORRECTIVAS

Fuente: Elaboracion propia

-~ Documentar el proceso.

El proceso serad documentado con las actividades que se establecen en este.

La documentacién de procesos permite comprender el funcionamiento que se
realiza internamente, se plasma de manera concreta y ordenada de las funciones
gue se deben realizar dentro de la empresa y por ende de cada area, lo cual asigna
responsables para que tengan el trabajo de asignar responsables, y asi se pueda

verificar que los procesos se realicen de manera correcta.

De igual forma la documentacion permite un gran beneficio en la union de
actividades esquivando que estas se realicen en mas de una vez.

La finalidad de esta documentacion es ayudar a la alta direccion accediendo a hacer
un seguimiento y control de los procesos para asi ver mejores resultados para la
entidad.

Este formato estaria sujeto a cambios y actualizaciones que se presenten dentro

de la ejecucion de actividades.
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CONFECCIONES Codigo:
ELNMERITEX E.X.IR.X. - :
DISENO Fecha
FARRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR Area responsable:
Cargo:
1. OBJETIVO

Disefiar el modelo del polo por medio de programas de computadora e
imprimir en hojas de sublimacién de base a las especificaciones de las

ordenes previas que se establecieron por el cliente.

2. ALCANCE
Este proceso es aplicable al disefio e impresion del modelo de polo en base
al requerimiento y a cada talla, se da inicio desde la recepcién de la orden

de produccién hasta la impresion y el envio del rollo al &rea de sublimacion.

3. RESPONSABLE
El responsable sera el disefiador del modelo de los polos en tamafio real,
posteriormente se imprimir en base a las tallas en las hojas de sublimacion,

ademas con el control persistente de que se realice una correcta impresion.

4. RIESGOS
Que se realice un incorrecto disefio por existir fallas en la correcta

verificacion de hojas de la produccion.

5. DEFINICIONES

Plotter: es un dispositivo electromecénico de gran formato, que tiene el
servicio de recibir informacién digital que proviene de la computadora; para
después, plasmar la informacion en un medio fisico grande.

Sublimacidn: viene hacer el proceso de plasmar una impresion sobre una

hoja especial en un objeto.
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Descripcion del proceso

Tabla 59. Descripcion del proceso

CONFECCIONES

ELMERTEX EILR.L

CONFECCIONES "ELMERTEX"
PROCESO DE LA CONFECCION DE POLOS - DISENO

¢

DISENO

Responsable:

Elaborado por:

Objetivo

Disefiar el modelo del polo atraves de programas en la computadora, imprimir en las respectivas
hojas de sublimacion en base a las caracteristicas que se coordino con el cliente

Recursos

Infraestructura

Maquinaria, equipo y materiales

Talento Humano

Instalacion de

. Plotter, computadora, programas de disefio Disefiador
confecciones
Provedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Recepcion de la Rollos Qe pa.p,el Disefio del polo Rollo (.je papel Area de sublimacion
orden por parte del | de sublimacién sublimado

fuente: Elaboracion propia

Descripcién de acti

vidades

Tabla 60. Descripcion de actividades

Area |Actividad Descripcion Responsable

1 Recibir la orden aprobada por el jefe de

D produccion

| 2 Recepcion de hojas

S 4 Revision de tintas 3

E 5 Disefio de la prenda DISENADOR

N 6 Impresién de muestra

') 7 Inspeccion
8 Recorte de rollo
9 Enviar al area de sublimacion

Fuente: Elaboracion

propia
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Tabla 61. Registros aplicables al area de disefio

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE DISENO
Codigo Revisién: |Afio: |Mes: Dia:
Fecha:
Area:
Orden de produccion N°
Tipo de . e .
polo Cantidad color Talla especificaciones | Devoluciones

Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia
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CORTE

CONFECCIONES Codigo:
ELMERTEX E.IR.L Fecha:

FABRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR Area responsable:

Cargo:

1. OBJETIVO
Cortar la tela de acuerdo a las especificaciones dichas por el cliente en la
orden de produccion, utilizando la materia prima necesaria con el objeto de

tener las piezas so defectos para posteriormente ser entregas al cliente.

2. ALCANCE
Este proceso es aplicable al &rea de corte de las piezas o las partes de los
polos, dando inicio desde la recepcion de la tela necesaria hasta la entrega

de las piezas cortadas.

3. RESPONSABLE
El responsable sera el operario de cortar la tela de acuerdo al modelo que
requiere el cliente, utilizando las herramientas necesarias, registrando la

produccion diaria.

4. RIESGOS
Que se recorten de manera incorrecta por la falta de conocimiento de cémo

utilizar correctamente las maquinas o la falta de mantenimiento.

5. DEFINICIONES

Maquina cortadora: esta maquina se utiliza para poder cortar la tela, esta
funciona con electricidad.
Mantenimiento: todas las acciones que tienen como objeto restaurar un

articulo a un estado en el cual pueda llevar a cabo una funcion requerida.
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Descripcion del proceso

Tabla 62. Descripcion del proceso

CONFECCIONES

CONFECCIONES "ELMERTEX"

PROCESO DE LA CONFECCION DE POLOS CORTE

& ELMERTEX ELR.L

Responsable:

CORTE

Elaborado por:

Objetivo

Delimitar los trosos determinando la cantidad de tallas segun las especificaciones que nos
entregan (orden de produccion), entregando cada corte segin lo que se requirio y mostrando la

Recursos

Infraestructura

Maquinaria, equipo y materiales

Talento Humano

instalaciones corte

magquina cortadora, moldes, tijera, cinta metrica,

tiza, lapiz, regla

Operario de corte

Provedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Recepcidn de disefio rollo de tela disefio de piezas Area confeccion
prendas en cortadas(cuerp

Fuente: Elaboracion

Descripcion de actividades

Tabla 63. Descripcion de actividades

Area Actividad Descripcion Responsable
1 Recibir la orden de produccidn
2 L .
Recepcidon de tela necesaria
3 .
Tender las capas necesarias de tela
4 L
Inpeccion
c 5
O Alinieado
R OPERARIO DE
CORTE
T 6 Trazado
= 7
Cortar tela ya trazada
8 Inspeccionar cada tela cortada
9 Enumerar cada tela
10 Guardar en sus bolsas
11 Trasladar almacén

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 64. Registros aplicables al area de corte

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE CORTE DE TELA

Codigo Revisién: Afo: Mes: Dia:
Fecha:
Area:
Orden de produccion N°
Especificaciones
Tipo de tela| Cantidad color Talla |(espalda, delantera, | Devoluciones
manga)
Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion Propia
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CONFECCION

CONFECCIONES Cddigo:
ELMERTEX E.IR.L Fecha:

FABRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR Area responsable:

Cargo:

1. OBJETIVO
Realizar un trabajo de calidad, con las especificaciones que el cliente desea
tomando en cuenta cada detalle, como la talla y modelos de acuerdo a la

orden de produccion.

2. ALCANCE
En este paso se recepcionan los diversos cortes que inician en el area de
corte y establece los pardmetros de la orden de produccion y de las piezas

establecidas para su confeccion y entra de los polos al area de sublimado.

3. RESPONSABLE
Existe responsabilidad primaria por parte de gerencia la cual tiene la
responsabilidad de brindar todas las facilidades para que en este proceso se
realice de la mejor manera, respetando las especificaciones de la orden de
produccién. En segundo lugar, la costurera es la encargada de brindar la
operatividad de las prendas, para que tengan un buen acabado y sin fallas

en la costura.

4. RIESGOS
Mal manejo de las maquinarias de coses causando prendas en mal estado
y puede llevar a accidentes laborales. Fallas en la manipulacion de maquina
(maquinas que no operan al 100%), debido al poco mantenimiento
preventivo. Sumado estad el exuberante trabajo y la presion laboral por

terminar dentro de los plazos establecidos.
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5. DEFINICIONES

Maquina de coser: Activo mecanico que se utiliza para la confeccion de
cualquier prenda de vestir, normal mente es utilizada con 2 hilos, pero existen
algunas las cuales manejan 3,4 a mas hilos

Hilo: fibra confeccionada del retorcimiento de una fibra textil, obtenida por
algodoén.

Descripcion del proceso

Tabla 65. Descripcion del proceso

CONFECCIONES CONFECCIONES "ELMERTEX"
& S PROCESO DE LA CONFECCION DE POLOS -CONFECCION
CONFECCION Responsable:
\BRICANTE TEXTILIDE PRENDAS DE VES Elaborado por:

Objetivo

Realizar un trabajo de calidad, con las especificaciones que el cliente desea tomando en cuenta
cada detalle, como la talla y modelos de acuerdo a la orden de produccién.

Recursos
Infraestructura Maquiania, equipo y materiales Talento Humano
Instalacion de Magquina overlock, maquina recta, maquina .
. . . . ! Operario de corte
confeccion recubridora, tiza, cinta metrica.
Provedor Entradas Proceso Salidas Cliente
. Piezas, corte Confeccién de " .
Recepcion de corte Polos Area de sublimado
cuerpos, cuellos prendas

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion de actividades

Tabla 66. Descripcion de actividades

Area

Actividad

Descripcion

Responsable

Z0—0O00o0ommz00

1

Recepcion de productos

Preparar maquinas de costura para ser utilizadas
y comprobar el correcto funcionamiento

Unir hombros

Pegar mangas

Cerrar costados

Pegar cuello

Pegar reata

Pegar tallas y etiquetas

© (0 |N (oo [0 |B~ [N

Recubrir bajos y mangas

[EE
o

Verificar la calidad de cada uno de las prendas

Verificar la cantidad de polos hechos de acuerdo a
la orden

11

Si la cantidad es correcta registrar el numero de
polos confeccionados, en caso de que existan
faltantes, se informa al jefe de produccion

Transportar los polos al area de pulido

OPERARIO DE
CONFEECION

Fuente: Elaboracion Propia

107




Tabla 67. Registros aplicables al area de confeccion

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE CONFECCION DE PRENDAS

Cédigo Revision: Afio:

Mes:

Dia:

Fecha:

Area:

Orden de produccién N°

INGRESO

SALIDA

INSUMO

Mangas

Tipo de Espalda | Delantera Color | Talla | Espalda
tela Izq |Der

Delant

Mangas

Izq

Der

Producto

Cantidad

Unidad

Total

Observaciones:

Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion Propia
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SUBLIMADO

CONFECCIONES Codigo:
ELMERTEX E.IR.L Fecha:

FABRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR Area responsable:

Cargo:

1. OBJETIVO
Trasferir de manera éptima los modelos sublimados, para que estos puedan
tener una buena imprecacion y resulte lo mas optimo y rapido dentro de la

maquina sublimadora y de esta manera entregar prendas de calidad.

2. ALCANCE
Este proceso recepciona los polos terminados por el area de confeccion para
impregnar los modelos de sublimacion que son enviados a través del area

de disefio y finalmente entregar los mismos al area de pulido y acabado.

3. RESPONSABLE
Existe responsabilidad primaria por parte de gerencia la cual tiene la tarea
de que el sublimado se lleve de acuerdo a las especificaciones del cliente.

(orden de produccioén)

4. RIESGOS
Reprocesos ocasionados por la incorrecta colocacion de la hoja de

sublimacién en la prenda.

5. DEFINICIONES

Maquina sublimadora: Tiene la funcion de poder estampar de manera mas
eficiente los modelos que son entregados por el area de disefio. Los mismos
gue son efectuados de una mera eficiente.

Sublimar: Técnica por la cual se trasfiere la tinta al objeto con la aplicacién de
color

Operario: Trabajador encargado de la manipulacion de la maquina

sublimadora.
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Descripcion del proceso

Tabla 68. Registros aplicables al area de Sublimacién

CONFECCIONES "ELMERTEX"

PROCESO DE LA CONFECCION DE POLOS SUBLIMADOS

CONFECCIONES
ELMERTEX EILR.L

SUBLIMACION

Responsable:

sublimacion

Elaborado por:

Objetivo

Trasferir de manera 6ptima los modelos sublimados, para que estos puedan tener una buena
imprecaciony resulte lo mas éptimo y rdpido dentro de la maquina sublimadora y de esta manera
entregar prendas de calidad.

Recursos
Infraestructura Maquinaria, equipo y materiales Talento Humano
Instal_a C|or_1,de Magquina sublimadora, mesa de trabajo, tijera Ope_rano_qle
sublimacion sublimacion
Provedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Recepcionde | Polosyrollode | o \uacion Polos Pulido y acabado
confeccion sublimacion sublimados
Fuente: Elaboracion propia
Descripcién de actividades
Tabla 69. Descripcion de actividades
Area |Actividad Descripcion Responsable
1 Recepcion del rollo de sublimacion
Recortar el papel de sublimado, tambien
S 2 separar por tallas
U Recepcion de la tela del area de corte para
B 3 posteriormente ser sublimado
L Se enciende la maquina y se coloca la hoja de
I I intr la hoja en la maquin r
M |4 |poder planchariawesperar por 30 sequndos | OPERARIOS DE
A poderp yesperarp g SUBLIMACION
C Se procede a sacar la hoja de la maquina
| 5 sublimadora y se desecha
O Realizar una inspeccion por cada prenda y
N 6 separar por tallas
Realizar el registro del nimero de polos
7 sublimados y enviarlas al area de confeccién

Fuente: Elaboracion

propia
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Tabla 70. Registros aplicables al area de sublimacién

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790

REGISTRO DE SUBLIMACION DE POLOS

Caodigo: Revision: |Afo: Mes: Dia

Fecha:

Area:

N° de orden de

produccion
DESCRIPCION

INGRESO SALIDA

N°de N°de

piezas | Color | Talla |Devolucion| piezas Color Talla  |Observaciones

Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia
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CONFECCIONES Codigo:
ELMERTEX E.L.5R. L PULIDO Y Fecha:

FABRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR ACABADO Area responsable:

Cargo:

5.

OBJETIVO
Revisar que los polos se encuentren en un buen estado, tomando una

revision minuciosa de cada prenda para evitar incumplir con lo requerido.

ALCANCE
Comprende al proceso de pulido y acabados que inicia con la recepcion de
los polos por el area de sublimacién y revision para evitar imperfectos en las

prendas para después ser entregas al area de empaquetado.

RESPONSABLE
Gerencia es la responsable de controlar y verificar que las operaciones

realicen sus funciones de manera eficiente.

RIESGOS
Mala observacion de la prenda al momento de pulir ocasionando fallas en

las mismas. Y dafios en las prendas por la incorrecta utilizacion de trabajo.

DEFINICIONES

Pulir: Dar los acabados necesarios a la prenda para que pueda tener un

acabado perfecto.

Prenda: relacionado con la prenda y a distintos componentes de la vestimenta,

polo, camisa, pantalon entre otros.

Operario: Persona encargada del trabajo manual de pulido y acabado
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Descripcion del proceso

Tabla 71. Registros

aplicables al rea de pulidos y acabados

CONFECCIONES

CONFECCIONES "ELMERTEX"
PROCESO DE LA CONFECCION DE POLOS PULIDO Y ACABADO

% ELMERTEX EILR.L

I NIk

PULIDO Y ACABADO Responsable:

Elaborado por:

Objetivo

Revisar que los polos se encuentren en un buen estado, tomando una revision minuciosa de cada
prenda para evitar incumplir con lo requerido.

Recursos

Infraestructura

Maquinaria, equipo y materiales

Talento Humano

Instalacion de Pulido

Pico para sacar hilos, mesa de trabajo

Operario de Pulido

Provedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Rece'pmorlde preqdas Pulido y acabado Prendas sin Empaquetado
sublimacion confeccionadas fallas

Fuente: Elaboracion

propia

Descripcion de actividades

Tabla 72. Descripcion de actividades

Area |Actividad Descripcion Responsable
P
U
L
| 1 Recepcion de polos confeccionados
D
O
S 2 Inspeccion del nimero de prendas recibidas
Y OPERARIOS DE
Se sacan los hilos del polo revisando si existen| PULIDOS'Y
A 3 defectos en cada parte de la prenda ACABADOS
C
A
i 4 Virar el polo, sacudirla y clasificarla por tallas
D
O si la prenda no presenta errores se alista para
S 5 ser llevada al area de empaquetado

Fuente: Elaboracion

propia
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Tabla 73. Registros aplicables al area de pulido y acabado

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790

REGISTRO DE PULIDOS Y ACABADOS
Cadigo: Revision: |Afo: Mes: Dia
Fecha:
Area:
N° de orden de
produccion
DESCRIPCION
INGRESO SALIDA
N°de N°de
piezas | Color | Talla |[Devolucion| piezas Color Talla |Observaciones
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia
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CONFECCIONES Codigo:
ELMERTEX E.IR.L Fecha:
EMPAQUETADO

FABRICANTE TEXTIL DE PRENDAS DE VESTIR Area responsable:

Cargo:

1. OBJETIVO
Separar las prendas por tamafios y almacenarla segun lo determine la
empresa con el fin de darle una presentacion de conformidad con las

especificaciones.

2. ALCANCE
Este procedimiento parte del empaquetado e inicia con el manejo de los
polos acabados por el area de pulido y los productos terminan siendo

enviadas al almacén para ser entregados finalmente a cliente.

3. RESPONSABLE
Gerencia es la responsable de controlar y verificar que las operaciones

realicen sus funciones de manera eficiente.

4. RIESGOS
Mal etiquetado por el area de confeccion, la misma que genera retrasos y

falta de materiales de empaque debido a la escasez existentes.

5. DEFINICIONES

Operario: Persona encargada del empaquetado que necesita esfuerzo fisico,
sobre todo si se trata de la maquina del taller.

Etiqueta: Sefial, marca, rotulo que permite reconocer la prenda clasificada
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Descripcion del proceso

Tabla 74. Descripcion del proceso

CONFECCIONES "ELMERTEX"
PROCESO DE LA CONFECCION DE POLOS EMPAQUETADO

CONFECCIONES
ELMERTEX ELR.L

EMPAQUETADO

Responsable:

Elaborado por:

Objetivo

Separar las prendas por tamafios y poner de acuerdo a lo establecido por la empresa con el fin
de darle una presentacién buena y estar acorde a las especificaciones del cliente.

Recursos
Infraestructura Maquinaria, equipo y materiales Talento Humano
Instalacion de Plancha, mesa de trabajo y tijeras Operario de
Empaquetado empaquetado
Provedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Recepcién de pulidos Prendas Empaquetado Polos Producto final
empaquetados
Fuente: Elaboracion propia
Descripcion de actividades
Tabla 75. Descripcion de actividades
Area |Actividad Descripcion Responsable
c 1 Recepcion de polos
M 2 Clasificar polos
Z 3 Planchar polos
Q 4 Doblar polos y clasificar por tallas
U 5 _ OPERARIO
c Supervisar empaque EMPAQUETADO
T 6 Colocar en fundas
A 7 Poner adhesivos
D
0 8 Colocar prendas en fundas
9 Envar almacén

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 76. Registros aplicables al area de pulido y acabado

CONFECCIONES "ELMERTEX"
RUC: 20517543790
REGISTRO DE EMPAQUE DE PRENDAS
Cdédigo Revision: |Aﬁo: Mes:
Fecha:
Area:
Orden de produccién N°
INGRESO SALIDA INSUMOS
1 0 (o]
Tipo de N° de Color | Talla |Devolucion N°de Color| Talla | Producto | Cantidad | Unidad
tela prendas prendas
Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:

Fuente: Elaboracion propia

Acciones de mejora de desempefio. Se establece las acciones de mejora cada

uno con sus costos, verificandose el beneficio establecido en la propuesta del
ciclo de Deming.
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Analizar la evaluacion econémica de la propuesta

En esta etapa se evaluara la propuesta econdmica del método del ciclo Deming,
las herramientas que se seleccionaron correspondiente a mejorar la productividad

en la entidad Elmertex, pues esto prueba la factibilidad de la propuesta expuesta.
Para realizar la evaluacion econémica se tienen en cuenta el costo de todos los
elementos que se deben adquirir, A continuacion, se establece los costos por cada

etapa del ciclo Deming, segun las actividades que se fueron realizando.

Antes de poder determinar cudles son los costos de implementacion es necesario

calcular el costo por hora trabajada, por lo que se precisa en la tabla siguiente.

Tabla 77. Costos de hora - hombre

Capacitacion Sueldo mensual | Dias laborables | Horas laborables | Costo H-h
Gerente General S/.2,000.00 26 8 S/. 9.62
Jefe de produccion S/.1,500.00 26 8 S/.7.21
Operarios S/. 1,025.00 26 8 S/. 4.93

Fuente: Elaboracion propia

Costo de implementacion de Planear.
Tal y como se dijo anteriormente, es atil y fundamental poder planear de manera

adecuada que es lo que se quiere conseguir.

Primero se realizar una visita para hacer un andlisis del como se encuentra la
empresa, luego se tendra que preparar el plan de las capacitaciones recolectando
informacion, se capacita a los instructores para establecer indicadores, se
establece un cuestionario, posteriormente 5 talleres de capacitacion, el primero es
de comunicacion y los demas son de las 5s, también se realiza un cuestionario de
salida, el desarrollo de la metodologia, el desarrollo de un plan de produccion, plan
de compras, de mantenimiento, el control de los formatos, y por ultimo la definicion
del plan de trabajo.

Tabla 78. Costo determinado para la etapa Planear
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ACTIVIDADES DESCRIPCION COSTO TOTAL
Andlisis y diagndstico de la situacion
de la empresa.

Visita a la empresa S/.25

Se recolect6 informacion sobre las
Preparacion del plan de capacitacion |ventas y produccién de la empresa, S/.100
Segun las causas principales que
originan el problema central se

Cuestionario previo planteé las mejorar a realizar S/. 50

Taller de sensibilizaciobn: Comunicacién [ Capacitacion S/.100

Taller de sensibilizacion: Trabajo en
equipo- Primer “S™. SELECCIONAR |Capacitacion S/.100

Taller de sensibilizacion: Orden —
Segundo “S”™. ORDENAR Capacitacion S/. 100

Taller de sensibilizacion: Calidad —
Tercer “S™. LIMPIAR Capacitacion S/. 100
Taller de sensibilizacion:

Retroalimentacién— Cuarto “S™.
Estandarizar y disciplinar Capacitacion S/. 100

Aplicacién del pos test

Cuestionario de salida S/. 25
la eleccion de criterios se pondero y
Investigacion y eleccion de metodologia |determino la metodologia mas
a aplicar adecuada S/. 80
Desatrrollar un plan de produccion Se ejecutd el plan de produccion S/. 2000
Desatrrollar plan de compras Se ejecutd el plan de compras S/. 1800
Plan de mantenimiento Se ejecutara el plan de mantenimiento S/.900
Control e inspeccion con los formatos o [ Se presentaron formatos de control e
documentos inspeccion. S/. 900
Se establecio las actividades a
realizar con un tiempo determinado
Definicién del plan de trabajo para la consecucion de los objetivos. S/. 150
TOTAL S/. 6630.00

Fuente: Elaboracion propia

Se establecen los costos de la etapa planear, detallandose cada una de las

acciones establecidas.

Tabla 79. Costo determinado para la etapa: Hacer
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ACTIVIDADES

COSTO

Capacitacion propuesta a operarios de la empresa S/. 350.00
Elaboracion del programa de capacitacion S/. 200.00
Presentacion de los controles e inspecciones S/. 150
Implementaciéon de sistema de control interno de inventarios S/. 4500
S/. 3400.00

TOTALES

Fuente: Elaboracion propia

Se establecen los costos de la etapa hacer, detallandose cada una de las acciones

establecidas.

Tabla 80. Costo determinado para la etapa: Verificar

TOTALES

ACTIVIDADES COSTO

1. Andlisis y recopilacion de datos para indicadores S/. 80.00
2.Resultados de actividad de sistema de control interno de inv S/. 150.00
3. Retroalimentacién con los operarios de la empresa S/. 100.00
S/. 330.00

Fuente: Elaboracion propia

Se establecen los costos de la etapa verificar, detallandose cada una de las

acciones establecidas.

Tabla 81. Costo determinado para la etapa: Actuar

TOTALES

ACTIVIDADES COSTO
1. Ejecucion de acciones correctivas S/. 600.00
2. Mantencion, control y estandarizacion de las mejoras S/.300.00
3.Reunion final S/.10.00
S/.910.00

Fuente: Elaboracion propia
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La implementacion propuesta requiere una inversion de S/.11270 tal como se

muestra a continuacion:

Tabla 82. Implementacién de PVHA

COSTO DE IMPLEMENTACION
Etapa: planear S/. 6630.00
Etapa: hacer S/. 3400.00
Etapa: verificar S/. 330.00
Etapa: actuar S/.910.00
TOTAL S/.11270.00

Fuente: Elaboracion propia

Para la siguiente tabla, se identifican los sueldos de cada uno de los operarios por
minuto y hora.

Tabla 83. Beneficio costo de la propuesta.

TRABAJADOR|SUELDO MENSUAL |SUELDO DIARIO |SUELDO POR HORA |SUELDO POR MINUTO

19 1025 39.42 4.93 0.08

Fuente: Elaboracion propia

Se establecen las diferencias de los tiempos entre el actual y el mejorado.

Tabla 84. Diferencia de tiempos

TIEMPO ACTUAL |TIEMPO MEJORADO |DIFERENCIA
4302 2661 1641

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 85. Produccion y pedidos entregados a tiempo

UNIDADES PEDIDOS
MES ENTEGADOS A SOPLIf(g‘II?A?DSOS ENTREGADOS A
TIEMPO TIEMPO
Semanal 330 390 60
Semana 2 300 365 65
Semana 3 350 450 100
Semana 4 320 375 55
Total 1,300 1,580 280
Promedio 70

Fuente: Elaboracion propia
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Se establecen las unidades entregadas a tiempo con los solicitados, identificandose

los pedidos que fueron entregados fuera de tiempo.

Tabla 86. Pérdidas generadas

Pedidos entregados| SUELDO OPERARIO . .
TIEMPO PERDIDO fuera de tiempo POR MINUTO OPERARIO PERDIDA POR MES|PERDIDA ANUAL
1641 70 0.08 1 S/9,434.44 S/113,213.22

PROMEDIO DE NUMERO DE SUELDO DE . .
HORAS EXTRAS OPERAROS | OPERARIO EN HORA DIAS LABORALES |PERDIDA POR MES|PERDIDA ANUAL
717 1 4927884615 26 9,186.56 110,238.75

Fuente: Elaboracion propia

Se establecen las pérdidas detalladas por el tiempo perdido como el de horas extras
al mes para luego calcular al afio, de tal forma, que, se evidencie como se podra

disminuir con este ciclo Deming, tales pérdidas.

Tabla 87. Pérdida total

Pérdida de la causa N° 1

Deficiencia S/113,213.22
Horas extras S/110,238.75
Total de pérdidas S/223,451.97

Fuente: Elaboracion propia

Se establece la pérdida total por el tiempo perdido como de las horas extras que se

necesitan para la produccion programada.
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Tabla 88. Beneficio costo

PERDIDAS

ANUALES S/223,451.97

PERDIDAS

DESPUES DE LA S/18,211.34

MEJORA

TOTAL DE

AHORRO S/205,240.64

BENEFICIO S/205,240.64

COSTO DE S/18.21
NVERSION S/11,270.00

COSTO DE

INVERSION S/11,270.00 S/0.05
BENEFICIO S/205,240.64

Fuente: Elaboracion propia

Se establecio el costo beneficio, demostrandose que, por cada sol que se costea 0

invierte, se obtendra 18.21 soles de beneficio. Mientras que, el costo representa

0.05 soles de la inversion.

Tabla 89. Flujo de caja

PERIODOS 0 - Tnm;stres - "
Beneficios S/68,413.55( S/68,413.55| S/68,413.55( S/68,413.55
Costos S/58,425.00 S/58,425.00] S/58,425.00 S/58,425.00
Inversién -11,270.00 $/9,988.55 $/9,988.55 $/9,988.55 S/9,988.55

Fuente: Elaboracion propia

Tasa: 15%

Los indicadores econdmicos, se obtienen con férmula estadistica, la cual se detalla

a continuacion:
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n CF,
VPN = — Lk
tzl (1 + k)t !

Cfo: Inversion inicial.

Cfi: Flujo de efectivo en el periodo t.

t:  Periodo t.

k: tasa equivalente al costo de capital.

Figura 18. VAN
Fuente: Elaboracion propia

Inversion inicial ‘—’ ,—> Flujo de Caja Neto

FC
TIR =|-T+———|+|=0
(1+X)*n
Tasa de descuento o incognita 4—] |"Periodo de tiempo
Figura 19. TIR

Fuente: Elaboracion propia

VAN 17,247.08
TIR 80%

De acuerdo a los indicadores establecidos, se obtuvo un VAN de 6 535.33 soles,

indicandose mayores beneficios que costos, ademas, la TIR fue de 82% lo cual,

demostré la rentabilidad. Los beneficios provinieron de los ahorros, mientras que,

los costos proceden del costo de mano de obra es decir salarios y lo referente a la

materia prima.
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Prondstico mediante regresion lineal
Y:B1:B12

1600
1500
1400
1300

1200

1100

Figura 20. Pronostico de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

y = 40.2797 x + 1113.6818

Ello significa que, la productividad aumentaria 40.2797 unidades mas cada mes,
segun lo proyectado, ello ha resultado con la base histérica de los datos de
productividad de la empresa. Dichos resultados se obtuvieron al ejecutar el modelo
de regresion lineal, obteniéndose el valor de la pendiente de 40.2797 y del eje en
1113.6818 unidades.
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Tabla 90. Prondstico de produccion

Actual Propuesta
Mes 1 1104 1637
Mes 2 1216 1678
Mes 3 1243 1718
Mes 4 1260 1758
Mes 5 1340 1798
Mes 6 1365 1839
Mes 7 1420 1879
Mes 8 1450 1919
Mes 9 1462 1960
Mes 10 1530 2000
Mes 11 1536 2040
Mes 12 1580 2080

Fuente: Elaboracion propia

Aumento de demanda: (1637-1580) /1580= 4%

De acuerdo a la situacion actual, se realiza la proyeccion para los siguientes meses

tomandose en cuenta los meses del periodo anterior, para tal finalidad, se realiza

el calculo de aumento de demanda, resultando ser un 4%.

Tabla 91. Analisis de la situacion mejorada

Descripc Hor Dia Tiempo Tiempo Tiempo

ion as s minutos 0Ci0S0 total Unid
Trabajado 233,207.5 713,661.9
res 19 8 26 237,120.00 2 7 1,700.

Maquinas 19

480,454.4

6 26 487,771.02 5

Fuente: Elaboracion propia
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Se encontrd que, el tiempo total que se empleard en el mes, servira para realizar o

producir 1700 unidades.

Eficacia:
Polo
sublimado: 1637
EAC,= U. Prod. x 100%
U. Prog.
Donde:

EAC, = Eficacia en el area de confeccion
U. Prod. = Unidades Producidas
U. Prog. = Unidades Programadas

1170 _ 0.7145
1637

71.45%

El polo sublimado representa un 71.45% de eficacia.

Eficiencia:
Polo
sublimado: 1637
EAC: = Jux100%
Tt
Dande:

EAC;= Eﬁcier]cia en el area de confeccion
Tu = Tiempo Util (min)
Tt: Tiempo total (min)

95062.89 09918
95851.88
99.18%

La duracién de un turno (dia) en la empresa es de ocho horas (472 min), 26 dias

laborables al mes. En donde se detalla que, el tiempo propuesto, tomandose en

cuenta los 8393.67 minutos en 50 unidades.

Efectividad: Eficacia x eficiencia

e Polo sublimado:

71.45% * 99.18% = 70.86%
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La medida de productividad aumentaria en: 70.86%- 66.85%= 4.01%
Resumen de la evaluacién econémica

En dicho analisis se establece que, la propuesta de ciclo de Deming, mejorara la

productividad en 4.01%, donde el VAN fue de 17,247.08 soles y TIR de 80%. Lo

cual, demuestra la viabilidad de la propuesta en marcha.
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ANEXQOS
Anexo 1. Instrumentos
CUESTIONARIO

El presente cuestionario busca analizar la situacion actual de la productividad, para

proponer un plan de mejora basado en el ciclo PVHA. Estableciéndose lo siguiente:

Donde:

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre | Siempre

1 2 3 4 5
Dimensiones 1|12 |3 |4 |5

DIMENSION 1: Planificar (Plan)

1 ¢ Considera que la empresa identifica los objetivos de una

manera adecuada?

2 ¢Usted considera que al identificar los objetivos sirve de
guia para realizar actividades dirigidas a aumentar la

productividad?

3 ¢Considera usted que se ejecuta una correcta

priorizacion de problemas?

4 ¢Considera que la priorizacion de problemas permite

tener una herramienta como alternativa de solucién?

5 ¢ Considera que la empresa efectla un adecuado andlisis
de casusas de problemas?

6 ¢ Considera que el analisis de causas permite recolectar
datos o evidencias para poder actuar ante una falla o crisis

gue se presente en la productividad?

DIMENSION 2: Hacer (Do)

7 ¢Usted considera que la empresa implementa acciones

de mejora continua para aumentar la productividad?

8 ¢ Usted valora la implementacion de acciones de mejora

que realiza la empresa?
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9 ¢ Considera usted que la empresa efectla una adecuada
supervision de la ejecucion de las actividades en el area de

produccion?

10 ¢Considera usted que la empresa supervisa
frecuentemente la ejecucion de actividades en el area de

produccion?

11 ¢Usted considera que la empresa efectua una buena

medicién de resultados?

12 ¢Considera que los resultados recolectados por la

empresa coinciden con lo programado?

DIMENSION 3: Verificar (Check)

13 ¢Considera usted que se realiza una adecuada

comprobacién de resultados?

14 ¢Considera usted que la empresa comprueba los

resultados frecuentemente?

15 ,Considera  usted existe una adecuada

retroalimentacion a los trabajadores?

16 ¢Considera usted que la empresa brinda nuevos
conocimientos, técnicas y métodos que motiven a sus

trabajadores?

17 ¢ Usted considera que la empresa efectia un analisis de

los resultados de manera permanente?

18 ¢ Usted considera que la empresa hace de conocimiento
a los trabajadores los resultados analizados para asi

mejorar los procesos?

DIMENSION 4: Actuar (Action)

19 ¢(En qué medida, considera usted que la deteccién de

errores se realiza en forma adecuada?

20 ¢ Usted considera que el detectar errores a tiempo ayuda

a actuar oportunamente?

21 ¢Usted considera que todos los procesos que se

realizan son registrados por el encargado?
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22 ¢Considera usted que se efectta una adecuada

documentacion de procesos realizados?

23 ¢Usted toma en consideracion las acciones que la

empresa tiene para aumentar la productividad?

24 ¢Considera que la empresa hace uso adecuado de
meétodos de ensefianza y destrezas para aumentar la

productividad?

Tomado de: (Holguin, 2021)

PRODUCTIVIDAD

DIMENSIONES

EFICACIA

Optimizar recursos

1 El procedimiento para adquirir los materiales son rapidos

2 El almacén tiene relacion de telas en stock

Cumplir tareas

3 La entrega final del producto se cumple a la fecha

indicada

4 El personal estéa totalmente calificado para las tareas

gue tiene que realizar.

Cumplir objetivos

5 Los operarios cumplen con sus funciones

6 Los operarios llegan a su meta propuesta

Responsabilidad

7 Los operarios y jefe de produccidén se comunican para

llegar a la meta

8 Una gestion responsable ayuda al incremento de la
productividad

Métodos de Trabajo

9 El jefe de produccion propone mejoras en el proceso
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10 El jefe de produccién motiva al cumplimiento de

objetivos para lograr mejor resultados

EFICIENCIA

Planeamiento

11 Los resultados finales llegan a la meta de los objetivos

propuesto.

12 El término del servicio se realiza en optimas condiciones

Resultados

13 El servicio de labor que realiza es la esperada.

14 Los clientes finales se sienten satisfechos

Recursos

15 Los operarios cuentan con los recursos para producir

en el tiempo debido.

16 Los materiales estan disponibles cuando se necesiten.

Productividad operaria

17 Considera usted que la productividad operaria
contribuye positivamente para el logro de objetivos en la

empresa

18 Tu productividad esta acorde a los solicitados como

meta por la empresa.

Integracion del Personal

19 El &rea Logistica y el area de produccidn estan en

comunicacion

20 El jefe promueve nuevos procedimientos cada mes.

EFECTIVIDAD

Cumplir metas

21 El operario le interesa cumplir con sus metas

22 Se ve empeiioso con la meta cumplida

Reportes

23 Cuando acudo al servicio, no tengo problemas en
contactar con la persona que puede responder a mis

demandas
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24 Cuando acudo al servicio encontraré las mejores

soluciones.

Valor Agregado

25 Le dan un buen acabado de embalaje al producto final.

26 Se esmeran en darle un buen acabo de mano.

Pedidos Verificados

27 Los pedidos son correctamente verificados antes de su

salida del almacén.

28 Con gue regularidad se presentan inconformidades en

el producto final

Resultado Optimos

29 Piensa usted que todos los colaboradores del aérea de
logistico realizan un buen desempefio para el logro de

resultados 6ptimos

30 Cree usted que los colaborados del aérea de logistico

tiene resultados 6ptimos

Tomado de: (Sullca, 2018)
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GUIA DE ENTREVISTA
La presente guia de entrevista busca analizar la situacion actual de la productividad,
para proponer un plan de mejora basado en el ciclo PVHA.
e Nombre: Profesion: Cargo:

e Fecha de entrevista: Lugar: Hora:

17. ¢ Existe un plan de produccion en la empresa?

18.¢,Los procesos que se desarrollan en la empresa estan definidos y

estandarizados?

19. ¢ Conoce usted los objetivos de la empresa?

20. ¢ Emplean formatos e indicadores de control de produccién?

21.¢Se cumplen con las metas establecidas como el tiempo de entrega de los

productos?

22.¢Qué problema se presentan en cuanto al proceso de produccién de la

empresa?

23. ¢ Considera importante un plan de mejora continua, basado en el ciclo PHVA

para aumentar la productividad de la empresa?

24. ¢ Considera usted que la Empresa esta empleando técnicas para mejorar los

procesos de producciéon?

25. ¢ Cuan eficiente es para usted el proceso productivo?

26.¢ Considera que se utilizan eficientemente los recursos en la empresa?

27.¢Qué se tendria que hacer segun su criterio para mejorar la productividad

en la organizacion?
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28. ¢ Existen indicadores de tiempo para el proceso de elaboracién de polos?

29.¢ El trabajo que usted realiza esta soportado bajo un plan de control de

operaciones?, caso que la respuesta sea no expresar el ¢, Por qué?

30.¢Usted considera importante gestionar la productividad de la empresa

Elmertex?

31.¢Qué ha planificado para fomentar la mejora continua en esta empresa?

32.¢Qué criterio utiliza para supervisar las operaciones y de qué manera las

califica?

33.¢Cuél es el costo y la venta de un polo?

34.¢Cual es el monto de ventas de polos mensuales?
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GUIA DE OBSERVACION

Detalle

OBSERVACION

Eficacia

1.Unidades producidas al mes

2.Unidades programadas

Eficiencia

3.Tiempo util

4. Tiempo improductivo

5.Tiempo total

Efectividad

6. Eficacia

7.Eficiencia
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Anexo 3. Matriz de llenado

SEMANA X

Proceso

Actividades

Tiempo del proceso - Dia 1

Tiempo del proceso - Dia 2

Tiempo del proceso - Dia 3

Tiempo del proceso - Dia4

Tiempo cel

Total de
tiempo del
proceso

Tiempo de la
actividad

Total de
tiempo del
proceso

Tiempo de la
actividad

Tiempo de la
actividad

Total de tiempo
del proceso

Tiempo de la
actividad

Total de tiempo
del proceso

Tiempo de |
actividad

1 Disefio

realizar disefio

acudir almacen a recoger hojas de
impresion

impresion en maquina plotter

tiempo de espera

transportar disefio al area corte

2 Corte

acudir almacen a reoger MP

preparar tela

transportar a mesa de corte

extender tela en mesa de corte

colocar la hoja de disefio encima de
latela

cortar tela

tiempo de espera

transportar tela al area de
confeccion

3 | Confeccion

Trasportar materiales de almacen a
confeccion

preparar maquinas de costura

Colocar hilos en maquinas

unir hombros

unir mangas

unir costados

unir cuello

recubrir bajos y mangas

pegar tallas y etiquetas

tiempo de espera

transportar polos al area de
sublimado
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Sublimado

Trasportar material de almacen al
area de sublimado

recortar papel sublimado

separ piezas cortadas

colocar tela en la maquina

colocar papel sublimado

Sublimar polo

retirar la hoja sublimada

separar prendas por talla

transportar prendas al area de
pulido y acabados

Pulidos y
acabados

contabilizar prendas

sacar hilos de mangas, cuello y
otros

sacudir prendas

transportar a mesa de planchado

tender prendas

planchar prendas

tiempo de espera

transportar al area de empaguetado

Empaquetado.

Doblar prendas

colocar prendas en bolsas

sellar bolsas

tiempo de espera

contabilizar prendas

almacenamiento de prendas

Total de tiempo por doce polos / dia
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Anexo V. Instrumentos

FACULTAD DE INGENIERIAS

U CV ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
PROYECTO DE TESIS
el F el VALIDACION DE INSTRUMENTOS

CESAR VALLEJO

ENCUESTA
MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

I. TITULO DE LA INVESTIGACION

..Plan_de Mejora, Continva._pava_la Prodedividad...en la. ...
..Empresa. de. Lonpecciones. Elmertex..,.Chiclayo. 2022 ...

Il. DATOS DEL EXPERTO

1. APELLIDO Y NOMBRE : Chagoiaty.. ..UC‘{}.'!'.[./EJ..\..TQ.S.?./. 9“710"1 o
2. GRADO ACADEMICO : Iﬂ.ﬁ‘?.‘.’%f.\?’.'.’.‘?...&ﬂﬁf@i@ﬁf@.( ..................
3. INSTITUCION DE LABORES . Bobierno Regional de Amagonas
4. EMAIL PARA REFERENCIAS : Jose.cht@gmailCom.. ...

Ill. EVALUACION

. . Muy
INDICADORES Deficiente Bajo Regular | Bueno bueno

1 2 3 4

Las preguntas o items estan redactadas claramente.

Las preguntas reflejan claramente el problema y objetivo general.

X

Las preguntas siguen un orden légico.

XAl [l

Esta expresado en conductas observables objetivas.

Las preguntas o items miden a cada variable.

Las preguntas o items cubren cada indicador.

En general estad basada en aspectos teéricos cientificos.

Las escalas planteadas en cada Item o pregunta denotan 1 conocimiento.

Es completamente adecuado para valorar todos los aspectos del tema.

= (O (N|D (][N

o

En general considera que es Util y adecuada para la invesiiﬁacién

TOTAL -

Rx(xpx| [X|x

Observaciones o comentarios:

IV.DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

1. APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE: He"ha'ﬂd €2 H e J—Ci dy Jecnuva

......................................... CCEELERYL R Seu-h 4 A

2. LUGARY FECHA : ...........CA'\Q/ayo . 25010,22

Firma del Experto:

< | —
DNIY 753369113
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CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIAS

U C V ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
j PROYECTO DE TESIS

UNIVERSIDAD VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ENCUESTA

MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

I. TITULO DE LA INVESTIGACION

Il. DATOS DEL EXPERTO

1. APELLIDO Y NOMBRE

2. GRADO ACADEMICO

3. INSTITUCION DE LABORES
4. EMAIL PARA REFERENCIAS

lil. EVALUACION ‘

INDICADORES

Deficiente

Bueno

Muy
bueno

1

Las preguntas o items _estan redactadas claramente.

Las preguntas reflejan claramente el problema y objetivo general.

Las preguntas siguen un orden l6gico.

Esté expresado en conductas observables objetivas.

R

Las preguntas o items miden a cada variable.

Las preguntas o items cubren cada indicador.

En general esta basada en aspectos teéricos cientificos.

I fe

Las escalas planteadas en cada item o pregunta denotan conocimiento.

=[O0 |IN[D(O|A[W(IN|-—

Es completamente adecuado para valorar todos los aspectos del tema.

o

En general considera que es (il y adecuada para la investigacién

TOTAL

Observaciones o comentarios:

...........................................

IV. DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

1. APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE:

2. LUGARY FECHA : Chn c(a70

..................

Firma del Experto: Méx
7~ 1

DN: 423092 9¢

........................
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FACULTAD DE INGENIERIAS

U C V ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
\I PROYECTO DE TESIS

25‘;1.‘323{’:‘,3 VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ENCUESTA
MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

I. TITULO DE LA INVESTIGACION

...............................................

Il. DATOS DEL EXPERTO

1. APELLIDO Y NOMBRE o Lodteres %Pﬂff“‘j;nnygé‘jaé"“
2. GRADO ACADEMICO : _Ihgde&ﬂ’m“f ..............................
3. INSTITUCION DE LABORES : Seecorec sac o
4. EMAIL PARA REFERENCIAS : Serrofec.. Sac @ hommail - com

Ill. EVALUACION :

Muy

INDICADORES Deficiente Bajo Regular Bueno bienc

1 2 3

Las preguntas o items estan redactadas claramente.

Las preguntas reflejan claramente el problema y objetivo general.

4

Y

X
Las preguntas siguen un orden l6gico. s
Est4 expresado en conductas observables objetivas. N

Las preguntas o items miden a cada variable.

Las preguntas o items cubren cada indicador.

XX <

En general est4 basada en aspectos teéricos cientificos.

Las escalas planteadas en cada item o pregunta denotan conocimiento. X
Es completamente adecuado para valorar todos los aspectos del tema. X

=2 OO ND|O|D|WIN|=

o

En general considera que es (til y adecuada para la investigacién e

TOTAL 794 1T 76

Observaciones o comentarios:

.....................................................................................................................

IV. DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

/ .
1. APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE: .H.QmOV‘deZ ﬂefa Lﬂ\d}i Téf nr G

......................................................

................................
...........................

2. LUGARY FECHA : C[M‘clﬂ70 19,01, 22

Firma del Experto: Mé&
LA sl

DNI:_4230929¢
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Otras tablas

Tabla 1. El procedimiento para adquirir los materiales son rapidos

f %
A veces 2 10,5
. Casi siempre 10 52,6
Valido
Siempre 7 36,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, casi

siempre el procedimiento para adquirir los materiales es rapido, el 36.84% siempre

y el 10.53% a veces.

Tabla 2. El almacén tiene relacion de telas en stock

f %
Casi siempre 10 52,6
Valido Siempre 9 47,4
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, casi

siempre el almacén tiene relacion de telas en stock, y el 47.37% siempre.

Tabla 3. La entrega final del producto se cumple a la fecha indicada

f %
Casi nunca 4 21,1
A veces 2 10,5
Véalido Casi siempre 10 52,6
Siempre 3 15,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, casi

siempre la entrega final del producto se cumple a la fecha indicada, el 21.05% casi

nunca, el 15.79% siempre y el 10.53% a veces.
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Tabla 4. El personal esta totalmente calificado para las tareas que tiene que

realizar.
f %
A veces 13 68,4
Valido Casi siempre 4 21,1
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 68.42% menciona que, a
veces el personal esté totalmente calificado para las tareas que tiene que realizar,
el 21.05% casi siempre y el 10.53% siempre.

Tabla 5. Los operarios cumplen con sus funciones

f %
Casi nunca 11 57,9
. 7
Valido Casi siempre 36,8
Siempre 1 5,3
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 57.89% menciona que, casi
nunca los operarios cumplen con sus funciones, el 36.84% casi siempre y el 5.26%
siempre.

Tabla 6. Los operarios llegan a su meta propuesta

f %
Casi siempre 13 68,4
Valido Siempre 6 31,6
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 68.42% menciona que, casi

siempre los operarios llegan a su meta propuesta y el 31.58% siempre.
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Tabla 7. Los operarios y jefe de produccion se comunican para llegar a la meta

f %
Nunca 8 42,1
Valido Casi nunca 7 36,8
A veces 4 21,1
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla y figura anterior, se evidencia que, el 42.11% menciona
que, nunca los operarios y jefe de produccion se comunican para llegar a la meta,

el 36.84% casi nuncay el 21.05% a veces.

Tabla 8. Una gestion responsable ayuda al incremento de la productividad

f %
Nunca 4 21,1
Casi nunca 9 47 .4
A veces 1 53
Valido o
Casi siempre 4 21,1
Siempre 1 5,3
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 47.37% menciona que, casi
nunca una gestion responsable ayuda al incremento de la productividad, el 21.05%

nunca, el 21.05% casi siempre, el 5.26% siempre y el 5.26% a veces.

Tabla 9. El jefe de produccidén propone mejoras en el proceso

f %
Nunca 8 42,1
Casi nunca 6 31,6
Valido A veces 3 15,8
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 42.11% menciona que, nunca
el jefe de produccion propone mejoras en el proceso, el 31.58% casi nunca, el
15.79% a veces y el 10.53% siempre.
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Tabla 10. El jefe de produccion motiva al cumplimiento de objetivos para lograr

mejor resultados

f %
Casi siempre 12 63,2
valido Siempre 7 36,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 63.16% menciona que, casi
siempre el jefe de produccion motiva al cumplimiento de objetivos para lograr mejor

resultados y el 36.84% siempre.

Tabla 11. Los resultados finales llegan a la meta de los objetivos propuesto

f %
Casi nunca 2 10,5
A veces 2 10,5
Valido Casi siempre 7 36,8
Siempre 8 42,1
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 42.11% menciona que,
siempre los resultados finales llegan a la meta de los objetivos propuestos, el

36.84% casi siempre, el 10.53% a veces y el 10.53% casi nunca.

Tabla 12. El término del servicio se realiza en éptimas condiciones

f %
A veces 12 63,2
Casi siempre 4 21,1
Valido
Siempre 3 15,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla y anterior, se evidencia que, el 63.16% menciona que, a
veces el término del servicio se realiza en éptimas condiciones, el 21.05% casi

siempre y el 15.79% siempre.
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Tabla 13. El servicio de labor que realiza es la esperada

f %
Casi nunca 5 26,3
A veces 10 52,6
Valido Casi siempre 3 15,8
Siempre 1 5,3
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, a
veces el servicio de labor que realiza es la esperada, el 26.32% casi nunca, el

15.79% casi siempre y el 5.26% siempre.

Tabla 14. Los clientes finales se sienten satisfechos

f %
Casi nunca 8 42,1
Valido Casi siempre 8 42,1
Siempre 3 15,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla y anterior, se evidencia que, el 42.11% menciona que, casi
nunca los clientes finales se sienten satisfechos, el 42.11% casi nuncay el 15.79%

siempre.
Tabla 15. Los operarios cuentan con los recursos para producir en el tiempo debido
f %
Nunca 2 10,5
Casi nunca 2 10,5
Vélido Casi siempre 11 57,9
Siempre 4 211
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 57.89% menciona que, casi
siempre los operarios cuentan con los recursos para producir en el tiempo debido,
el 21.05% siempre, el 10.53% casi nunca y el 10.53% nunca.
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Tabla 16. Los materiales estan disponibles cuando se necesiten

f %
Nunca 8 421
Casi nunca 5 26,3
valido A veces 1 5,3
Casi siempre 5 26,3
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 42.11% menciona que, nunca
los materiales estan disponibles cuando se necesiten, el 26.32% casi siempre, el

26.32% casi nunca y el 5.26% a veces.

Tabla 17. Considera usted que la productividad operaria contribuye positivamente

para el logro de objetivos en la empresa

f %
A veces 10 52,6
. 7
Valido C§S| siempre 36,8
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, a
veces la productividad operaria contribuye positivamente para el logro de objetivos

en la empresa, el 36.84% casi siempre y el 10.53% siempre.

Tabla 18. Tu productividad esta acorde a los solicitados como meta por la empresa

f %
Casi nunca 9 47.4
Casi siempre 8 42.1
valido P !
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 47.37% menciona que, casi
nunca su productividad esta acorde a los solicitados como meta por la empresa, el

42.11% casi siempre y el 10.53% siempre.
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Tabla 19. El &rea Logistica y el area de produccion estan en comunicacion

f %
Casi siempre 8 42,1
Valido Siempre 11 57,9
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 57.89% menciona que,
siempre el area Logistica y el area de produccién estan en comunicacion y el

42.11% casi siempre.

Tabla 20. El jefe promueve nuevos procedimientos cada mes

f %
Nunca 2 10,5
Casi nunca 2 10,5
A veces 12 63,2
Valid
aldo Casi siempre 2 10,5
Siempre 1 5,3
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 63.16% menciona que, a
veces el jefe promueve nuevos procedimientos cada mes, el 10.53% casi siempre,
el 10.53% nunca, el 10.53% casi nunca y el 5.26% siempre.

Tabla 21. El operario le interesa cumplir con sus metas

f %

Casi nunca 7 36,8

A veces 6 31,6

Valido Casi siempre 5 26,3
Siempre 1 5,3

Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 36.84% menciona que, casi
nunca el operario le interesa cumplir con sus metas, el 31.58% a veces, el 26.32%

casi siempre y el 5.26% siempre.
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Tabla 22. Se ve empefioso con la meta cumplida

f %
Casi nunca 4 21,1
. Casi siempre 11 57,9
Valido
Siempre 4 21,1
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 57.89% menciona que, casi
siempre se ve empefio con la meta cumplida, el 21.05% siempre y el 21.05% casi

nunca.

Tabla 23. Cuando acudo al servicio, no tengo problemas en contactar con la

persona que puede responder a mis demandas

f %
A veces 10 52,6
o 1
Valido Casi siempre 6 31,6
Siempre 3 15,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, a
veces cuando acude al servicio, no tiene problemas en contactar con la persona
que puede responder a mis demandas, el 31.58% casi siempre y el 15.79%

siempre.

Tabla 24. Cuando acudo al servicio encontraré las mejores soluciones

f %
Nunca 2 10,5
Casi nunca 9 47 .4
A veces 1 5,3

Vélido

Casi siempre 5 26,3
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0
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De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 47.37% menciona que, casi
nunca cuando acude al servicio encuentra las mejores soluciones, el 26.32% casi
siempre, el 10.53% nunca, el 10.53% siempre y el 5.26% a veces.

Tabla 25. Le dan un buen acabado de embalaje al producto final

f %
A veces 10 52,6
Valido Casi siempre 7 36,8
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, a
veces le dan un buen acabado de embalaje al producto final, el 36.84% casi siempre

y el 10.53% siempre.

Tabla 26. Se esmeran en darle un buen acabo de mano

f %
Casi hunca 12 63,2
Valido Casisiempre 7 36,8
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 63.16% menciona que, casi

nunca se esmeran en darle un buen acabo de mano y el 36.84% casi siempre.

Tabla 27. Los pedidos son correctamente verificados antes de su salida del

almacén
f %
Nunca 3 15,8
Casi nunca 1 5,3
Vélido Casi siempre 11 57,9
Siempre 4 21,1
Total 19 100,0
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De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 57.89% menciona que, casi
siempre los pedidos son correctamente verificados antes de su salida del almacén,

el 21.05% siempre, el 15.79% nunca y el 5.26% casi nunca.

Tabla 28. Con que regularidad se presentan inconformidades en el producto final

f %
A veces 13 68,4
Valido Casi siempre 4 21,1
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 68.42% menciona que, a
veces se presentan inconformidades en el producto final, el 21.05% siempre, el

21.05% casi siempre y el 10.53% siempre.

Tabla 29. Piensa usted que todos los colaboradores del aérea de logistico realizan

un buen desempefio para el logro de resultados 6ptimos

f %
Casi nunca 5 26,3
A veces 10 52,6
Vélido Casi siempre 3 15,8
Siempre 1 5,3
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 52.63% menciona que, a
veces todos los colaboradores del aérea de logistico realizan un buen desempefio
para el logro de resultados 6ptimos, el 26.32% casi nunca, el 15.79% casi siempre

y el 5.26% siempre.
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Tabla 30. Cree usted que los colaborados del aérea de logistico tiene resultados

Optimos
f %
Casi nunca 8 42,1
Valido Casi siempre 9 47,4
Siempre 2 10,5
Total 19 100,0

De acuerdo con la tabla anterior, se evidencia que, el 47.37% menciona que, casi
siempre los colaborados del aérea de logistico tiene resultados 6ptimos, el 42.11%
casi nunca y el 10.53% siempre.
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

Operacionalizacion de la variable independiente

(Aneca, 2021).

Variable | Definicion Conceptual Definicion Dimensiones Indica
Operacional
Identificar objetivos
Es un elemento clave o —
Para la realizacion Priorizar problemas
en la mejora del .
) de un plan de Plan Analizar causas
desempeiio, . : :
mejora continua Implementar accion
aumentando . Hacer . .
se considero el Supervisar la ejecus
constantemente su : . :
ciclo Deming. Medir los resultados
_ tasa de adopcion,
VI: Plan de _ Comprobar resultad
Mei siendo un proceso en » : -
ejora Verificar Retroalimentacion c
Conti el que un factor clave ,
ontinua o profesionales
es el conocimiento y _
o Analizar los resultac
la implicacion de toda
la organizacion Detectar si hay erro
Actuar Documentar el proc

Acciones de mejora

Fuente: elaboracion propia.
Operacionalizacion de la variable dependiente
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Definicion Definicion
Variable Conceptual | Operacional | Dimensiones Indicadores
Optimizar recursos
Cumplir Tareas EAC,
Cumplir Objetivos .
Eficacia Responsabilidad B ac
Considera a La Métodos de Trabajo U. Prod. = Unic
las medidas | productividad U. Prog. = Unid
de eficacia| se mide por Férmula tor
como de | el cociente otros, 2019
eficiencia formado por Planeamiento,
que se | los resultados Resultados,
VD: obtiene  al | conseguidos Recursos, EAC
Productividad | realizar las |y los recursos Eficiencia Productividad, Dénde:
operaciones | utilizados.. Integracion del EAC, = Eficencia
(Kim & Park, Personal. Tu = Tiempo Ut
2018). Tt: Tiempo total 1
Formula tor
otros, 2019
Cumplir metas,
Reportes,
Valor
Efectividad Agregado, Eficacia:
Pedidos
Verificados,

Resultados 6ptimos.

Fuente: elaboracion propia.
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