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Resumen
El presente estudio, tiene como objetivo mejorar la productividad en una linea de
produccién de una empresa de confeccion de la ciudad de Juliaca, teniendo como
variable independiente gestion por procesos, el tipo de investigacion del estudio es
aplicado de enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio pre experimental. La
poblacion del estudio consta de buzos recepcionados durante 27 semanas de
temporadas bajas, esto para el pre test y para el post test se conté con una
poblacion que consta de buzos recepcionados durante 13 semanas de temporadas
bajas, esto después de la implementacién de la mejora a la empresa en estudio,
para la recoleccién de datos se empleé fichas de observacién, ficha de registro de
pedidos y fichas de control de asistencia del personal. La aplicacion de la mejora
se realizd en tres fases, Fase 1: Identificacién de los procesos, Fase 2 Medicidén,
analisis y seguimiento de procesos; Fase 3 Mejora de Procesos, mejorando asi la
productividad de la empresa que al principio fue de 32% subiendo este a 69%, se
realizd también el andlisis de estadistica descriptiva y el analisis de estadistica
inferencial rechazando la hipétesis nula del estudio y aceptando la hipotesis

alternativa. Palabras claves; procesos, productividad, eficacia, eficiencia.

Palabras clave: Procesos, productividad, eficacia, eficiencia.



Abstract

The present study aims to improve productivity in a production line of a making
company in the city of Juliaca, having as independent variable process
management, the type of research study is applied quantitative approach,
explanatory level and pre-experimental design. The population of the study consists
of divers received during 27 weeks of low seasons, this for the pre-test and for the
post-test there was a population consisting of divers received during 13 weeks of
low seasons, this after the implementation of the improvement to the company under
study, for data collection observation sheets were used, order registration form and
attendance control sheets of the personnel. The implementation of the improvement
was carried out in three phases, Phase 1: Identification of the processes, Phase 2
Measurement, analysis and monitoring of processes; Phase 3 Process
Improvement, thus improving the productivity of the company that at the beginning
was 32% rising this to 69%, the analysis of descriptive statistics and the analysis of
inferential statistics was also carried out rejecting the null hypothesis of the study
and accepting the alternative  hypothesis. Keywords;  processes,

productivity, efficiency, effectiveness, efficiency.

Keywords: Processes, productivity, effectiveness, efficiency.
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l.  INTRODUCCION
La industria de confeccidn enfrenta un problema de productividad a nivel mundial,
gue esta afectando la satisfaccién del cliente. A nivel internacional un articulo
colombiano nos dice que los empresarios textiles miden la productividad segun las
cifras de sus negocios, algunas empresas de confeccidbn pueden enfrentar
dificultades en los procesos de produccion, problemas como desperdicio de
materiales, tiempos de produccion o falta de capacitacién al personal, dichos
problema pueden afectar significativamente la productividad, en la eficiencia y los
resultados de la empresa, un trazado ineficiente puede afectar en un 74,42% en el
area de produccion hacia la productividad y un 9.77% de la productividad se pierde
debido a la falta de procesos estandarizados, Es por ello que los empresarios
confeccionistas estan tomando medidas con nuevos desafios en los procesos de
produccion, con mejores oportunidades hacia consumidores y mayor

responsabilidad social. Tamayo, Salazar, Pimiento y Gelvez (2019).

En 2020, la produccién de Peru disminuy6 un 32,1% debido a la disminucion en el
subsector de prendas de vestir (-35,9%) y textiles (-25,7%). IEES, 2020. Las
empresas textiles y de confecciones tienen una productividad promedio del 42%,
esto se debe a la falta de tecnologia en los talleres de produccion, durante la
pandemia muchos emprendedores invirtieron sus liquidaciones CTS o AFP en
adquirir maquinarias, sin embargo, para mejorar sus ganancias es crucial que los
aprendedores optimicen sus procesos. para obtener los procesos mas eficientes,
los emprendedores deben de estar dispuestos a adoptar practicas modernas para

impulsar el crecimiento y los ingresos de sus empresas.

El presente estudio se realiza a una empresa de confeccién de ropa deportiva en
general. La empresa enfrenta problemas de productividad en la cadena de
produccion de buzos, por los siguientes factores, no cuenta con un adecuado
control acerca de las funciones del personal, se realiza capacitacion al personal 2
veces al afo, cuenta con un sobre stock en materia prima y productos terminados,
el 40% de maquinas de costura se encuentran inactivas (temporadas bajas), la
empresa no cuenta con una planificacion en los procesos de fabricacion lo que da
como resultado retrasos en la entrega del producto por ende el descontento del

cliente y aumento de costos afectando la productividad de la empresa. La empresa



tiene una productividad del 32% y se espera llegar con la aplicacién de gestion por

procesos a un 66%

Teniendo en cuenta el planteamiento del problema tenemos, ¢Cémo la aplicacién
de la gestion por procesos aumenta la productividad en la cadena productiva de
una empresa de confeccién? Y como problemas especificos ¢ Como la aplicacion
de la gestidon por procesos aumenta la eficiencia en la cadena productiva de una
empresa de confeccion? y ¢ Como la aplicacion de la gestion por procesos aumenta

la eficacia en la cadena productiva de una empresa de confeccion?

Un estudio tiene justificacion practica si su desarrollo contribuye a la solucion de un
problema o propone estrategias que, puestas en préactica, contribuyan a su
solucién, Fernandez (2020). En base a las explicaciones de los autores, esta
investigacion se justifica en la practica porque tiene como objetivo Aplicar la gestion
por procesos para solucionar el problema de productividad de la empresa,

reduciendo los tiempos de produccion y aumentando la calidad.

Un estudio se justifica metodolégicamente si se propone un método que permita
obtener evidencia valida o fiable, Fernandez (2020). Esta investigacion se justifica
metodoldgicamente porque utilizamos el método cientifico para la investigacion
ademas de utilizar la metodologia de gestion por procesos, para determinar en ella
procesos estratégicos, procesos de produccion y procesos de apoyo. Diagramas

de flujo, diagrama de causa y efecto.

Una investigacion se justifica econémicamente si indica la rentabilidad de la
investigacion. Algunos estudios de caracter practico pretenden poder comercializar
el producto estudiado o incluso contribuir a incrementar los ingresos de la empresa,
Fernandez (2020). En base a la informacion brindada por el autor, esta
investigacion se justifica econOmicamente ya que se buscO aumentar la
productividad de la empresa y por ende calcular costos, ingresos y gastos. La

empresa en estudio logré con la implementacién de gestion por procesos un VAN

El objetivo general del estudio es aplicar gestion por procesos para incrementar la
productividad en una cadena productiva en una empresa de confeccion, como
objetivo especifico 1 tenemos; Aplicar gestion por procesos para incrementar la

eficacia en una cadena productiva en una empresa de confecciéon y como objetivo



especifico 2 Aplicar gestion por procesos para incrementar la eficiencia en una

cadena productiva en una empresa de confeccion.

Segun los objetivos propuesto tenemos como hipétesis general, la aplicacion de
gestion por procesos si incrementa la productividad en una cadena productiva en
una empresa de confeccion, como hipétesis especifica 1, la aplicacion de gestion
por procesos si incrementa la eficiencia en una cadena productiva en una empresa
de confeccion. y como hipoétesis especifica 2, la aplicacion de gestion por procesos

si incrementa la eficacia en una cadena productiva en una empresa de confeccion.



Il.  MARCO TEORICO
Carrefio (2022) Peru, tesis post grado, el objetivo de este estudio es aplicar la
herramienta de gestidn por procesos para incrementar la eficiencia operativa en la
organizacion. El tipo de investigacion es aplicada. Los resultados de este estudio
fueron los siguientes, después de aplicar gestion por procesos se aumento la
eficiencia operativa de los procesos productivos de 86.96% en el tiempo de enero
del 2020 a diciembre del 2021 a un 95.24%. de tal forma se vio mejoras en la
empresa en estudio, en la disminucion de desperdicios de 17.65% a 10%, en
productos defectuosos de 2.22% a 1.65% en eficacia de 1.04 a 1.07% y en
productividad de 2.13% a 2.22%. Y como conclusion, esta herramienta si influye de
manera positiva en la eficiencia operativa de los procesos productivos de la
empresa. Este estudio aporta a esta investigacion con el método de analisis que

utilizé (estadistica descriptiva e inferencial) para llegar a datos de maneraexacta.

Eneque, Tello, Vasquez (2020) Perq, articulo cientifico, el objetivo de este articulo
es aplicar gestion por procesos, para aumentar la productividad de la empresa. El
tipo de investigacion es aplicada. Los resultados de dicho articulo fueron los
siguientes, los investigadores analizaron nivel de clima laboral obteniendo asi un
resultado de bueno 33%, regular 76% y mala de 0%, analizaron también el nivel de
comunicacion laboral siendo buena un 24%, regular un 76% y 0%, se analiz6
también la satisfaccion general de todos los items siendo satisfechos un 31% y muy
satisfechos un 69%. En productividad de mano de obra antes de aplicar gestion por
procesos en el area de codificado, envasado y sellado de pan es de 28.98%, y la
productividad proyectada de esta es de 104.4%, lo cual indica que el incremento de
productividad es del 260.25% los investigadores concluyen que la organizacion
realiza sus procesos de manera autbnoma, de poca comunicacion entre areas, por
esta razdn esta propenso a errores, que repercuten de forma negativa en el cliente.
Este articulo aporta a esta investigaciéon con formulas para hallar la productividad

de la empresa en estudio.

Calvache (2018) Ecuador, tesis post grado, objetivo general de este articulo es
incrementar la productividad basado en un modelo de gestién por procesos. El tipo

de investigacion es aplicada. Se tiene resultados de cada uno de los procesos de



de la organizacion en estudio, de resinas alquidicas actual de 7.10, mejorado 10.53
la productividad aumentd un 48,30%, en la produccién de resinas 480 — 1441 x 60
actual 0.69 mejorado 1.49 el incremento es de 115,94%, produccién de resinas
poliéster insaturado actual 0.56 mejorado 1.10 el incremento es del 96,42%,
produccion de resinas acrilicas actual 0.54 mejorado 0.88 el incremento es del
62,96%, produccion de resinas de emulsion vinilicas actual 0.40 mejorado 0.72
incremento del 80%. En resumen, la falta de automatizacion e instrumentacion en
los procesos de fabricacion de resina hace que sea una pérdida de tiempo ya que
el trabajador tiene que estar tras el marcado de tiempos y control de temperatura
en el proceso. Esto se asocia con altos costos para la empresa. Se escogio esta
tesis como antecedente por el marco teérico, dicha investigacion aporta a este

estudio por sus bases tedricas.

Torres (2019) Ecuador articulo cientifico, el objetivo general fue aplicar gestion por
procesos para incrementar la capacidad de produccién de la empresa en estudio,
el tipo de investigacion de este articulo fue aplicada. Los resultados fueron los
siguientes; teniendo en cuenta las unidades producidas anualmente el costo de
venta, numero de trabajadores, costo de horas laboradas, cantidad y costo de
materia prima inicialmente se obtuvo una productividad de 74%, después de
implementar gestion por procesos y tomando los mismos factores ya mencionados
la productividad es de 90% aumentado asi un 16%, como conclusion se tiene,
gestion por procesos no sélo genera mejoras en la produccion sino que también
ayuda a optimizar y redisefiar todos los productos de la gama que posee la
empresa. Este articulo aporta al presente estudio por los 3 pasos que utilizé el
investigador para implementar gestion por procesos y que fueron desarrollados de

manera secuencial para obtener los resultados ya mencionados.

Delgado, Calcina (2019) Perq, articulo cientifico, el objetivo principal de este estudio
es precisar el efecto de un modelo de gestién de procesos en el rendimiento del
area de la organizacion. El tipo de investigacion es aplicada. Los resultados
obtenidos por el investigador fueron los siguientes, se realizé un pre test y estas
son las quejas enviadas por los clientes la muestra para el pre test fue den 385
solicitudes de los cuales el 43% presentaron quejas mientras que el 57% no,

después de la aplicacidn de la herramienta se realizé el post test y se observo los



siguientes resultados un 10% que represento la cantidad de quejas y un 90 % no
presentd quejas en otras palabras la variable independiente tuvo un efecto positivo
en la variable dependiente y como conclusién el autor del articulo dice que se logré
reducir la cantidad de quejas con el modelo empleado y que es recomendable para
estudio similares; se tomdé este articulo como antecedente por la técnica e

instrumento que empled el investigador.

Sanchez (2022) Perq, tesis post grado, El objetivo del estudio fue establecer la
influencia de la gestion por procesos en la productividad de la empresa. El tipo de
investigacion es aplicada. Los resultados que obtuvo el investigador de este estudio
anterior a la aplicacion de la herramienta fue de eficacia 48%, de eficiencia 62.5%,
de efectividad 62.5% y productividad 53.3% después de la implementaciéon de la
metodologia los resultados fueron los siguientes de 63.1% de eficacia, 71.8% de
eficiencia, 71,8% de efectividad y 76.9% de productividad; por ende este estudio
concluye que la herramienta aplicada influye significativamente en la eficacia,
eficiencia, efectividad y productividad de la organizacion; se tomé este articulo

como antecedente por la metodologia que emplea para llegar a los resultados.

Cantero, Herrera, Leyva (2021) Cuba, articulo cientifico, el objetivo de este articulo
es disefiar los procesos claves de la empresa en estudio para optimizar sus
operaciones e incrementar la eficiencia y eficacia. el tipo de investigacion que se
empled es aplicable. Resultados, cumplimiento de ventas incremento al 89% y el
cumplimiento de entregas al 90 %, antes de aplicar gestion por procesos a la
organizacion esta no tenia determinada los procesos estratégicos, por ende no
tenian conformadas las fichas ni los flujos de procesos, no tenia definido el proceso
de comercializacion de las propia empresa siendo este el objeto social de la
empresa, como conclusién con el disefio de los procedimiento se determiné los
procesos claves de la organizacion, el cual ayuda a determinar factores que inciden
en la gestion por procesos y su efecto para la toma de decisiones para la
organizacion en estudio, el aporte de este articulo para este estudio es el método

del procedimiento para el disefio de gestion por procesos.

Palmer, Castillo (2018) Peru, Articulo cientifico, el objetivo del estudio es determinar
la incidencia de gestion por procesos en la organizacion, el tipo de investigacion de

este estudio es aplicada, los resultados que se obtuvo fueron los siguientes. Son



248 actividades que conforman el proceso al analizar todo ello tarda 112 dias,
mediante la prueba de validacion de hipétesis del chi-cuadrado planteado
demuestra que el tiempo de duracién debe ser 47 dias y la eficiencia debe ser igual
al 100%, al analizar la eficiencia y la eficacia se encontré que la empresa logro ser
mas eficaz alcanzando el 175% por su parte la eficiencia fue de un 61,8 %
requiriendo una mayor asignacion de recursos, finalmente se mejord el procesos
disminuyendo los tiempos de espera esto eliminando actividades que no generaban
valor para la organizacidon en conclusion se identific6 un gran numero de
actividades que no aportan valor agregado al proceso, laimplementacion de gestion
por procesos debe ser progresiva. El aporte de esta investigacion al presente
estudio es acerca del método del analisis de la validacion de hipotesis.

Dentro de las bases teoricas de la variable independiente tenemos los siguientes

conceptos.

La gestion por procesos es una herramienta regulatoria para hacer negocios.
Planifica y controla las transformaciones de la organizacion. Es también un plan de
accion de mejora basado en la eficacia de los procesos que contiene. Su nucleo
radica en su funcién de coordinacién de las actividades del proceso tanto fuera

como dentro de la organizacion. Leén (2017).

La gestion por procesos es un método para la planificacion, organizacion, gestion
y control integral y secuencial de las actividades de trabajo en las distintas unidades
organizativas con el objetivo de satisfacer por igual las necesidades y expectativas
de los clientes y alcanzar los objetivos de la organizacion. Secretaria de gestion
publica Peru (2018).

La gestion por procesos nos ayuda a controlar e identificar los procesos de la
organizacion con el fin de mejorar la eficiencia y eficacia de los procesos mediante

el uso de diferentes herramientas. Heredia (2020).

Dimensiones de gestidon por procesos. Mapa de procesos, es una representacion
grafica de la organizacion que expresa la relacion entre entradas y salidas, los
productos o servicios que ofrece la organizacion, los flujos de procesos y una vision
general de las operaciones, actividades y acciones de un proceso. Alarcén, (2018),
59.



Diagrama de flujo del proceso. Es un diagrama que representa las diferentes etapas
del proceso y, mediante el uso de diferentes tipos de simbolos, ilustra el paso de
un producto o servicio en el tiempo. Se utiliza para definir las relaciones proveedor-
cliente, describir el proceso y hacerlo tangible, definir procesos de estandarizacion,
disefiar o cambiar un nuevo proceso, identificar la complejidad y las oportunidades

de mejora. Carvajal; Valls; Lemoine; Alcivar (2017), 79.

La caracterizacion de procesos busca representar de manera escrita los procesos,
la caracterizacion de procesos podrian ser de dos maneras, ficha técnica del
proceso y el diagrama de proceso. Esto sirve para entender el proceso. Huerta
(2022), 45.

La implementacién de gestidon por procesos es progresiva y contiene tres fases.
Fase 1: Identificacidbn de los procesos, aqui se identifican los procesos y la
caracterizacion de los elementos, Fase 2 Medicion, analisis y seguimiento de
procesos; Consiste en revisar su nivel de desempefo e identificar oportunidades
de mejora Fase 3 Mejora de Procesos, en esta fase nos referimos a optimizar el
desempeifio de los procesos dentro de las prioridades de la organizacion. Secretaria
de gestion publica (2021).

Dentro de las bases tedricas de la variable dependiente tenemos los siguientes

conceptos.

La productividad es un indice que Implica una comparacién favorable entre la
cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos.

Carvajal; Valls; Lemoine; Alcivar (2017),90.

La productividad es la capacidad de un objeto de utilizar las herramientas de
eficiencia y eficacia para mejorar un proceso, los recursos utilizados y los productos

elaborados. Gonzalez (2020).

La productividad es el medio para lograr una mayor produccion utilizando recursos
en menor cantidad y volumen. El resultado de los bienes y servicios se debe a la

interaccion de la produccion orientada a la cantidad y la calidad. Sladogna (2017)

Dimensiones de productividad son las siguientes, Eficacia es el cumplimiento de

las directrices, es la reaccidn exacta a lo estipulado, es decir, es posible cumplir la



mision sin desviaciones en la linea y, sobre todo, obedientemente. Carvajal; Valls;
Lemoine; Alcivar (2017),95.

Eficiencia se trata de obtener resultados optimizando los recursos. En este caso, el
recurso es el protagonista, pero no las metas. En otras palabras, se preocupan mas
por sus ahorros que por los elementos necesarios para la satisfaccion del cliente.
La mentalidad de eficiencia se trata de ahorros incondicionales. Carvajal; Valls;
Lemoine; Alcivar (2017),96.



.  METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

Nicomedes (2018), Se denomina aplicada porque su propésito es resolver los
problemas de la vida productiva de la sociedad. De acuerdo al concepto utilizado,
el tipo de investigacion para el presente estudio es aplicada porque el objetivo es
aplicar la herramienta gestion por procesos de manera precisa para resolver un

problema en concreto que es la productividad de la organizacion en estudio.

Otero (2018). Enfoque cuantitativo, se denomina asi porque el proceso de
investigacion se enfoca en mediciones numéricas. De acuerdo al concepto
establecido, el presente estudio es de enfoque cuantitativo porque utiliza el analisis

estadistico para su medicion.

Ramos (2021). El nivel explicativo se denomina explicativo porque en esta area de
investigacién se busca una explicacion y determinacion de los fendmenos. De
acuerdo con el concepto definido por el autor anterior, este estudio tiene un nivel
explicativo ya que la variable independiente va a explicar el comportamiento de la

variable dependiente.

Disefio de la investigacion pre-experimental, solo se trabaja con un solo grupo al
cual se aplica el experimento, antes de ser aplicado se debe realizar una prueba
previa para poder diagnosticar el problema que tiene la empresa en estudio,
después de ello se aplica el tratamiento para después realizar una prueba posterior
y la mejora, Ramos (2021). Segun el concepto definido el disefio del presente

estudio es pre- experimental porque se cuenta con un grupo experimental.
3.2. Variables y Operacionalizacion

Gestion por procesos (Variable Independiente)

Definicion operacional

La herramienta gestién por procesos identifica y controla los procesos de la
empresa es por ello que se mide con el mapa de procesos, caracterizacion de
procesos y el diagrama de flujo, con sus indicadores, % de procesos graficados, %
de procesos con ficha de caracterizacion de procesos, % de procesos con diagrama
de flujo y % de procesos con DAP.
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Dimension 1: Mapa de procesos

Indicador: % de procesos graficados

Numero de procesos graficados

% de procesos graficados = Nudmero de procesos totales * 100

Dimensién 2: Caracterizacién de procesos

Indicador: % de procesos con ficha de caracterizacion de procesos

Numero de procesos con ficha de CP

% de procesos con ficha de CP = Ntmero de procesos totales * 100

Dénde:
CP= Caracterizacion de procesos
Dimension 3: Diagrama de flujo

Indicador: % de procesos con DAP

Numero de procesos con DAP

0 = +* 100
% de procesos con DAP = o e procesos totales

Dénde:

DOP= Diagrama de analisis del proceso

Productividad (Variable Dependiente)

Definicion operacional

La productividad es el resultado de la eficacia y la eficiencia, sus indicadores son el
% de entrega de pedido a tiempo y el % de horas hombre.

Dimension 1: Eficacia

Indicador: % de entrega de pedido a tiempo

Numero de pedidos entregados sin retraso (semanal)

Q = 100
/0 de entrega de Pt Numero de pedidos entregados (semanal) i

Dénde:

Pt = pedido a tiempo
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Dimensién 2: Eficiencia
Indicador: % de horas hombre

horas hombre utilizados (semanal)

% de horas hombre = 100

horas hombre planificados (semanal)

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Segun Lépez (2018) se denomina poblacidn (N) al conjunto total de elementos que
conforman el &rea de interés analitico de las que se extrae la muestra y a las que

se pueden inferir a los resultados.

La poblacion de este estudio son los datos relacionados con los procesos de
fabricacion de buzos completos por pedidos en confeccidn de la empresa textil en
estudio de la ciudad de Juliaca, consta de 8 procesos de fabricacion. Para el pre
test se tomé datos de 27 semanas del mes de junio a noviembre del 2022 que
consiste en la cantidad de pedidos de buzos recepcionados en este tiempo, esto
porque son los meses con temporadas bajas durante el afio en nuestro sector para
ser consistentes se van a tomar los datos para el post test del mismo periodo del
afio 2023, después de la implementacion de gestion por procesos.

Criterio de inclusion, el presente estudio toma en cuenta todos los procesos de
fabricacion de los pedidos de buzos completos (casaca y pantalon) de la empresa

textil de la ciudad de Juliaca, de temporadas bajas.

Criterio de exclusion, no se toman en cuenta los pedidos de temporada alta ni

feriados.

Segun Hernandez (2017) Si la poblacion es menor de cincuenta (50) datos, la

poblacion vendria a ser igual a la muestra.

Segun lo explicado por el autor, No aplica muestra porque la poblacién es de 27

datos, por ende, el proyecto se realizd con la poblacién entera.

Segun Lépez (2018). Muestreo es una técnica que se aplica a la poblaciéon para
determinar mediante un calculo que devuelve un numero real de los elementos que

representan a la poblacion.

No aplica muestreo ya que el proyecto se realizara con el 100% de la poblacion.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Castillo (2021). Las técnicas son procedimientos sistematizados que sirven
para resolver problemas practicos. Estos son seleccionados por el investigador
para el proyecto que se esta realizando. Para la presente investigacion se utilizaron

dos técnicas.

Observacion directa. Se eligio esta técnica porque se uso la observacion directa
para interpretar los procesos de fabricacion para elaborar el mapa de procesos,
para los tiempos en que se desarrolla un proceso en el diagrama de analisis del
proceso DAP.

Andlisis documental. Se eligi6 esta técnica porque ayuda a recopilar datos

histéricos de la empresa examinada

Segun Castillo (2021). Los instrumentos son herramientas que se utilizan para
registrar los datos obtenidos a través de técnicas. Para esta investigacion se

utilizaron las siguientes herramientas.

Ficha de observacion, Ficha de caracterizacion de procesos, Ficha de registro de

pedidos, Ficha de registro de datos.
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Tabla 1: Técnica e Instrumento

TECNICA E INSTRUMENTOS

Variables Dimensiones Técnica Instrumento | Datos
Mapa de ficha de
Procesos observaciéon
|LI_J Gestid
estion
Z . fuente
L .| Observacion | .
% por Caracterizacion _ ficha de | directa de
&5 Directa »
o de procesos observacion | la empresa
i | procesos
a)
P
Diagrama de ficha de
Flujo observacion
o ficha de | fuente
o Analisis ' .
Eficacia registro de | directa de
W Documental _
E pedidos la empresa
|
o | Product.
zZ
w
m ficha de
&) o fuente
o Analisis control de |
Eficiencia . . directa de
Documental | asistencia
la empresa
del personal

Fuente 1: Elaboracién Propia
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Validez y confiabilidad

Segun Maria (2019). es el grado de verdad de un instrumento que mide la variable.
Para verificar la validez de este estudio se consider6 a 3 expertos ing. Molina
Vilchez, Jaime Enrique (asesor), ing Quispe Rivera Adelina e ing Sunohara

Ramirez, Percy.

Segun Villasis (2018). Se considera una investigacion confiable si no hay distorsion
en el estudio por ende es el grado de ejecucion de los instrumentos empleados. La
informacion y los datos utilizados para este estudio son brindados por parte de la
empresa en estudio y para demostrar que son confiables se cuenta con una carta

de autorizacion debidamente firmada por el gerente de la empresa.

3.5. Procedimientos

La empresa en estudio es una empresa de confeccion ubicada en la ciudad de
Juliaca departamento de Puno, cuenta con mas de 15 afos de experiencia en el
mercado textil siendo una de las pioneras en este rubro de la ciudad, esta empresa
fue fundada por una pareja de esposos que por medio de ensefianzas por terceras
personas y esfuerzo inician con la produccion de buzos deportivos de manera
tradicional. En la actualidad la empresa produce camisetas con disefio
computarizado segun el deseo del cliente, produce buzos deportivos en diferentes
materiales, casacas, chalecos, gorras y demas ropa deportiva, ademas de ofrecer

articulos deportivos y camisetas listas de diferentes equipos a nivel mundial.
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Tabla 2: Productos que ofrece la empresa en estudio

PRODUCTOS IMAGEN

Casacas

Buzos completos

Chalecos

Gorras / Sombreros

Camisetas y trusas

Fuente 2: Elaboracién Propia
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La empresa cuenta con 2 bordadoras de marca SWF y Tajima, 5 cortadoras, 8
remalladoras, 8 rectas, 3 recubridoras, 3 elastiqueras, 1 cintera, 3 ploter, 4 planchas
de numeros. 1 plancha para sublimado de camisetas, 8 computadoras, 4

impresoras, 3 planchas para acabado.

Tabla 3: Maquinas de la empresa en estudio

MAQUINAS DE LA EMPRESA

IMAGEN

Bordadora SWF

Bordadora Tajima

Cortadora

Remalle

Recta

Recubre
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Elastiquera

Cintera

Ploter

Pléter

Caladora

Plancha de nUmeros
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Plancha de sublimado

Fuente 3: Elaboracion Propia
Ubicacion
La empresa esta ubicada en Jr. Nicolas de Piérola Psje. 43 de la ciudad de Juliaca

Departamento de Puno.
Vision de la empresa

“Para el 2025 se proyecta ser una empresa lider en confeccién de camisetas con
disefio computarizado y ropa deportiva logrando asi ser lider en el sector textil a

nivel Juliaca.”
Mision de la empresa

“Somos una empresa de produccion, enfocada en la confeccion de ropa deportiva,
casacas, y camisetas con disefio computarizado, contamos con personal altamente
capacitado y buscamos satisfacer las necesidades de nuestros clientes con

productos de calidad.”
Valores de la empresa

Respeto: La empresa busca el respeto en nuestros colaboradores no solo como

personas sino también con el servicio que ofrecen a la empresa

Puntualidad: La empresa busca la puntualidad en nuestros colaboradores no solo
con horarios de entrada y salida sino también en entregas de trabajos para asi tener

satisfecho a nuestro cliente.

Calidad: La empresa busca la calidad integral de nuestros colaboradores, procesos

y productos, de acuerdo a las actuales exigencias del mercado

Trabajo En Equipo: La empresa busca el trabajo en equipo para generar confianza

y entusiasmo para alcanzar los objetivos comunes como empresa.

19



Organigrama

IMAGEN 2: Organigrama de la empresa en estudio

Fuente 5: Elaboracion Propia

La empresa en estudio cuenta con 33 trabajadores entre ellos: 3 cortadores, 10
costureros, 3 disefiadores, 2 bordadores, 5 habilitadores, 5 vendedoras, 1 Jefe de
ventas, 1 administrador, 1 contador, 1 jefe de taller y 1 gerente general. Se cuenta

con 3 tiendas ubicadas en el centro de la ciudad.

El &rea en estudio de la empresa es el area de fabricacion de la linea productiva de
buzos deportivos, viendo el organigrama ubicamos el area en estudio que es el

siguiente:
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FIGURA 1 Area en estudio
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Fuente 4: Elaboracion Propia
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A continuacion, se muestra el diagrama de operaciones de la linea de produccién

gue esta en estudio para el presente proyecto.

FIGURA 2: Diagrama de operaciones de la linea de produccion en estudio

DIAGRAMA DE OPERACIONES

ELABORADO POR | TESISTA | REVISADO POR: | ASESOR DE TESIS
\ FECHA | 20/07/2023 \ PROCESO | CONFECCION DE BUZOS

CONFECCION DE BUZOS

RECEPCION DE PEDIDO

PATRONAJE INDUSTRIAL

COMPRA DE MATERIA PRIMA

CORTE

CONFECCION

ACABADO

COMERCIALIZACION

eo000000

Fuente 5: Elaboracién Propia
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La recoleccion de datos de la variable independiente para el pre test del estudio se

realiz6 mediante la ficha de observacién esto para identificar los procesos de

fabricacion, esto considerando a todos los pedidos recepcionados durante 27

semanas que es la poblacion del estudio.

Los datos pre test de la variable independiente se muestran a continuacion.

Tabla 4: Datos pre test de la variable independiente

VARIABLE | INDICADORES FORMULA DATOS
% de rocesos
° p, Dado que es una
graficados=(Numero )
05 de procesos de procesos herramienta nueva
: , . ara la empresa €l
graficados graficados) /(Numero P P
% de procesos
de procesos raficados es 0
totales)*100 g '
% de procesos con | Por ser una
% de procesos con | ) _
. ficha de CP =(Numero | herramienta nueva
ficha de _ ]
= L de procesos con ficha | para la empresaél
% caracterizacion de ]
M de CP)/(Niumerode |% de procesos
T procesos _
E procesos totales)*100 | graficados es O.
rgn La empresa no
5 cuenta con un
o
% de procesos con | diagrama de
DAP=(NUmero de | analisis de
% de procesos con
procesos con DAP) procesos
DAP ]
/(NUmero de procesos | estructurado  por
totales )*100 ende el % de

procesos con DAP

es 0.

Fuente 6: Elaboracion Propia
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Para la recopilacion de datos de la variable dependiente se utilizé la ficha de registro

de pedido para la eficacia, que consta del registro de pedidos, registro de pedidos

entregados a tiempo y registro de pedidos entregados con retraso. Para la eficiencia

se utilizé el registro de asistencia del personal para determinar las horas hombre

utilizadas mensual.

Los datos pre test de la variable dependiente se muestran a continuacion.

Tabla 5: Datos pre test de la variable dependiente

VARIABLE

INDICADORES

FORMULA

DATOS

DEPENDIENTE

% de entrega de

pedido a tiempo

% de entrega de Pt
=(Numero de pedidos
entregados sin retraso
(semanal))/(Numero
de pedidos
entregados

(mensual))*100

El porcentaje de
entregas de pedido a
tiempo se muestra enla
Tabla 7: productividad
de la empresa semanal

y mensual.

% de horas

hombre

% de horas hombre

=(horas hombre
utiizados)  semanal
/(horas hombre

planificados) semanal
*100

El porcentaje de horas
hombres utilizados se
muestra en las tabla 7 :
productividad de la
empresa semanal y

mensual.

Fuente 7: Elaboracién Propia
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Tabla 6: Registro de pedidos de Junio a Noviembre del 2022

N° DE MES DESCRIPCION FECHA DE FECHA DE ENTREGA A ENTREGA
PEDIDO RECEPCION ENTREGA TIEMPO CON
RETRAZO
1 15 buzos en polinam celeste con blanco 05/23/2022 06/02/2022 1 0
2 12 buzos en polinam celeste con blanco (tejido) 05/23/2022 06/02/2022 0 1
3 13 buzos completos en interfil plomo rata con plomo intermedio 05/23/2022 06/02/2022 1 0
4 21 buzos completos en polifix azulino, plomo plata y negro 05/26/2022 06/05/2022 0 1
5 J 34 buzos en polifix azul marino con rojo 05/30/2022 06/09/2022 0 1
6 27 buzos en polinam azulino con plomo intermedio 05/28/2022 06/09/2022 0 1
7 U 20 buzos completos en polinam vino tinto con negro 05/30/2022 06/09/2022 1 0
8 6 buzos en polifix negro con rojo segiin muestra 05/31/2022 06/10/2022 1 0
9 N 15 buzos completos en polifix delgado 06/04/2022 06/15/2022 0 1
10 36 buzos en polifix negro con plomo 06/08/2022 06/17/2022 0 1
11 | 17 buzos en polinam azul marino con vino tinto 06/11/2022 06/21/2022 0 1
12 25 buzos en poli algodén verde san roman, con amarillo brasil 06/13/2022 06/22/2022 1 0
13 o 18 buzos en polinam azulino con rojo 06/13/2022 06/21/2022 1 0
14 21 buzos en polifix rojo con azul eléctrico 06/13/2022 06/24/2022 1 0
15 44 buzos en poli algodén azulino, azul marino y blancoO 06/15/2022 06/28/2022 0 1
16 34 buzos en polifix azul italiano con negro 06/17/2022 06/30/2022 1 0
sub total 8
total
17 J 12 buzos en polifix sublimado modelo Italia 06/18/2022 07/04/2022 0 1
18 69 Buzos en polifix verde botella con negro 06/18/2022 07/04/2022 0 1
19 v 22 buzos en polinam azulino con blanco 06/20/2022 07/30/2022 1 0
20 L 24 Buzos en polinam Azul marino con turquesa vena amarilla 06/21/2022 07/02/2022 1 0
21 22 buzos en polifix verde botella con verde loro 06/25/2022 07/12/2022 1 0
22 20 buzos en polifix verde negro y plomo plata 06/28/2022 07/04/2022 1 0
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23 I 18 buzos en polinam granate con amarillo oro 07/14/2022 07/23/2022 1 0
24 o 18 buzos en polinam rojo con plomo plata 07/21/2022 07/30/2022 0 1
sub total 5
total
25 A 17 buzos en interfil negro con plomo plata 07/28/2022 08/09/2022 0 1
26 G 28 buzos en interfil negro con rojo 08/01/2022 08/13/2022 0 1
27 © 53 buzos en interfil negro con rojo sangre 08/05/2022 08/17/2022 1 0
S
28 - 12 buzos en interfil negro con vino 08/15/2022 08/25/2022 0 1
29 0 30 buzos en interfil azul marino con amarillo brasil 08/16/2022 08/30/2022 1 0
sub total 2
total
30 S 40 buzos en polifix negro con rojo 08/24/2022 09/08/2022 1 0
E
31 12 buzos en polinam rojo con blanco 08/26/2022 09/08/2022 0 1
P
32 T 18 buzos en polinam plomo intermedio con franja roja 08/29/2022 09/15/2022 1 0
33 ! 15 buzos en polifix negro con plomo intermedio 09/10/2022 09/20/2022 1 0
E
34 M 32 buzos en polinam con tejido azul marino con rojo 09/12/2022 09/23/2022 0 1
35 B 24 buzos en polinam plomo rata con rojo 09/20/2022 09/29/2022 1 0
R
E
sub total 4
total
36 20 buzos en polifix azulino con negro 09/30/2022 10/13/2022 1 0




37 17 buzos en interfil celeste con azul marino 10/03/2022 10/16/2022 0 1
38 0] 14 buzos en polifix blanco con negro segin modelo 10/08/2022 10/20/2022 0 1
39 C 32 buzos en polifix azulino con negro y blanco 10/11/2022 10/18/2022 0 1
40 T 23 buzos en polifix negro con blanco y rojo 10/12/2022 10/19/2022 0 1
41 U 58 buzos en poli algodén azulino con blanco tejido 10/18/2022 10/28/2022 1 0

B

R

E

sub total
total

42 N 20 buzos en polifix azul marino con azul italiano 10/29/2022 11/09/2022 0 1
43 o 12 buzos en polinam rojo con blanco 11/02/2022 11/09/2022 1 0
44 v 20 buzos en polifix, blanco con negro 11/04/2022 11/14/2022 0 1

I
45 E 24 buzos en polifix negro con verde 11/06/2022 11/18/2022 1 0
46 M 13 buzos en polinam turquesa con plomo plata 11/09/2022 11/17/2022 0 1
47 B 12 buzos en polifix acero con negro y plomo 11/10/2022 11/18/2022 0 1
48 R 18 buzos en polifix acero con plomo 11/10/2022 11/23/2022 1 0
49 E 12 buzos en polifix plomo rata con con negro y plomo plata 11/11/2022 11/20/2022 1 0

4

sub total

TOTAL DE PEDIDOS

Fuente 8: Elaboracion Propia
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Para la recopilacién de datos de este registro solo se toma en cuenta a los trabajadores que estan dentro de la linea de produccién

seleccionada para este estudio por ende se cuenta con 17 trabajadores como se muestra a continuacion.

Tabla 7: Productividad antes de la mejora

SEM 1 0.75 0.69 0.52
SEM 2 0.5 0.72 0.36
JUN SEM 3 0.5 0.73 0.37
SEM 4 0.75 0.75 0.56
SEM 5 0.5 0.71 0.36
SEM 6 0.4 0.64 0.26
SEM 7 0.75 0.63 0.47
ok SEM 8 0.7 0.67 0.47
SEM 9 0.5 0.72 0.36
SEM 10 0 0.54 0.00
SEM 11 0 0.54 0.00
AGO SEM 12 0.5 0.57 0.29
SEM 13 0.5 0.63 0.32
SEM 14 0.75 0.74 0.56

0.32
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SEM 15 0.5 0.58 0.29
SEM 16 0.5 0.62 0.31
SEP
SEM 17 0.5 0.59 0.30
SEM 18 0.75 0.64 0.48
SEM 19 0 0.69 0.00
SEM 20 0.5 0.69 0.35
OCT
SEM 21 0.5 0.7 0.35
SEM 22 0.75 0.72 0.54
SEM 23 0 0.57 0.00
SEM 24 0.5 0.61 0.31
NOV SEM 25 0.25 0.54 0.14
SEM 26 1 0.61 0.61
SEM 27 0 0.71 0.00

Fuente 9: Elaboracion Propia
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GESTION POR PROCESOS

Para la implementacion de la variable independiente en la organizacién se toma
como referencia a la normativa de Secretaria de Gestiobn Publica del Peru ya
explicado en el capitulo 2 del presente estudio, quien considera 3 fases para su

implementacion.
FASE 1: DETERMINACION DE PROCESOS
Identificacion del Producto.

La empresa en estudio tiene aproximadamente 3 lineas de produccion, buzos,
camisetas y casacas, sin embargo, para esta investigacion se tomo la linea de
produccion de buzos, esto por ser la que cuenta con mayores dificultades en los

procesos.
Caracteristica del producto

Los buzos en confeccidn son elaborados en aproximadamente 4 dias esto desde
la recepcion del pedido hasta el empaquetado se cuenta con diversos materiales
para su elaboracion dentro de ellos; polifix, poli algodén, polinam, impala, interfil.
Los buzos incluyen bordados y se cuentan con diferentes entalles, juveniles, tallas

completas, nifios, y damas.
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Tabla 8: Materiales de buzos que confecciona la empresa

IMAGEN DE BUZOS MATERIAL

Fuente 10: Elaboracién Propia

Identificacion Del Proceso.
Mapa de procesos

Se realizé6 la creacién del mapa de procesos para identificar los procesos
estratégicos, operativos y de soporte de la empresa investigada.
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FIGURA 3: Mapa de procesos de la empresa nivel 0

PROCESOS Planificacion R ) Gestion de control s
N ESTRATEGICOS estratégica Administracién Margueting de calidad S
; T

I
: s
| F
4 \7 A
N c
b ¢

£ |
s PROCESOS o iy L 0
OPERATIVOS Disefio Corte Confeccion Comercializacion N
° 0
L E
ﬁ L
¢ c
| L

s I

E - Gestion de
N Logistica RRHH E
T PROCESOS DE N
E SOPORTEODE E
APOYO - .
Mantenimiento de Contabilidad y
Maquinarias Finanzas

Fuente 11: Elaboraciéon Propia
Caracterizacion de los procesos

Se realizé la ficha de caracterizacion de procesos con el fin de identificar las
caracteristicas de los procesos operativos de la empresa en estudio acompafiado

de su diagrama de flujo para una mejor comprension a nivel 0.

32



FIGURA 4: Caracterizacion de procesos de disefio nivel O

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO

DISENO

OBJETIVO

DISENAR EL MODELO Y PATRONAJE

DUENO DEL PROCESO

JEFE DE PRODUCCION

FICHA DE ORDEN DE PAPEL INDUSTRIAL
= PEDIDO a2k TIZADO
ENTRADAS SALIDAS
¢ Ficha de orden de o Cantidad de materia prima
pedido _ requerida
* Modelo de pedido e Papel industrial tizado
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO
e Computadora
¢ Modelofisico o
. e Fecha derecepcion
¢ Papel Industrial . L
e Corte « Plotter e Tiempo de elaboracién
e Celular del disefio
¢ Electricidad

INDICADORES DE DESEMPENO

% de fichas de orden de pedido atendidos semanal = Cantidad de fichas de orden de pedido
atendidos / Cantidad total de fichas de 6rden de pedido recepcionados *100

Fuente 12: Elaboracion propia
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FIGURA 5: Diagrama de flujo disefio

DIAGRAMA DE FLUJO

PROCESO

NO

v

RECEPCIONAR

FICHA DE ORDEN
DE PEDIDO

ORDEN DE PEDIDO

.

DISENAR

a»

¢SE CONFIRMO EL
DISENO?

SOLICITUD DE
CANTIDAD DE

l

IMPRIMIR PAPEL
INDUSTRIAL
TIZADO

=

REALIZAR EL »
PATRONAJE

TELA

Fuente 13: Elaboracién Propia
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FIGURA 6: Caracterizacién de procesos de corte nivel 0

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO

CORTE

OBJETIVO

CORTAR TELA

DUENO DEL PROCESO

JEFE DE PRODUCCION

INICIO

MATERIA PRIMA (TELA)

FIN

PIEZAS DE TELA

ENTRADAS

SALIDAS

o Tela
o Papel industrial tizado

¢ Piezas de tela paraconfeccionar

HERSONA G E HEClE= RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO
¢ Mesa Fecha de recepcién de
_ o Cortadora materia prima
* Confeccionista o Tijeras Fechadeentregadelcorte
o Electricidad para confeccionar
¢ Andamio

INDICADORES DE DESEMPENO

% De pedidos cortados enhoras laborables = Cantidad de pedidos cortados en horas laborables /
Cantidad total de pedidos cortados * 100

Fuente 14: Elaboracion Propia
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FIGURA 7: Diagrama de flujo de corte

DIAGRAMA DE FLUJO

INICIO TENDER TELA

TENDER PAPEL
INDUSTRIAL

PROCESO

CORTAR

SEPARAR POR
TALLAS

Fuente 15: Elaboracién Propia
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FIGURA 8: Caracterizacion de procesos de confeccion nivel O

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO CONFECCION
OBJETIVO CONFECCIONAR PRODUCTO
DUERNO DEL PROCESO JEFE DE PRODUCCION
INICIO PIEZAS DE TELA FIN PRODUCTO
ENTRADAS SALIDAS
e Piezas de tela e Producto

e Modelo del pedido

PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO

Magquinas de costura
Hilos

Agujas

Sillas
Electricidad
Mesas

Tijeras
Piguetes
Cintas métricas
Desarmadores
Pinzas

e Fecha de recepciénde
corte

¢ Fecha de entregadel
producto

e Comercializacion

e © o o o o o o o

INDICADORES DE DESEMPENO

% De productos confeccionados semanal = Cantidad de productos confeccionados / Cantidad total de
pedidos cortados * 100

Fuente 16: Elaboracién Propia
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FIGURA 9; Diagrama de flujo confeccion

DIAGRAMA DE FLUJO

RECEPCIONAR
CORTE

INICIO UNIR DETALLES UNIR EXTREMOS

PROCESO

CERRAR COSTADOS

DESHILACHADO

PESPUNTAR

CONTROL DE
CALIDAD

¢BIEN

ELABORADO? CORREC Y

ACABADO Y

EMPAQUETADO

Fuente 17: Elaboracion Propia
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FIGURA 10: Caracterizacion de procesos de comercializacion nivel O

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO

COMERCIALIZACION

OBJETIVO

ENTREGAR PEDIDOS

DUENO DEL PROCESO

Jefe de ventas

EL PRODUCTO

INICIO PRODUCTO FIN ENTREGADO
ENTRADAS SALIDAS
e Producto ¢ Cliente satisfecho
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES

e Cliente

e Establecimientotienda

e Computadora

Fecha de recepcion del
contrato

Fecha de entrega del
producto

INDICADORES DE DESEMPENO

% de pedidos entregados satisfactoriamente = cantidad de pedidos entregado satisfactoriamente /
total de pedidos entregados * 100

Fuente 18: Elaboracion Propia
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FIGURA 11: Diagrama de flujo comercializacion

ELABORADO POR

DIAGRAMA DE FLUJO

REVISADO POR:

FECHA

CONTRATO

| eroceso

SOLICITAR VERIFICAR EL
———> _ >
m—> CONTRATO PRODUCTO RENEGOCIAR

ENTREGAR P
PEDIDO B
CANDELAR F’;COTLLSQ /
R
SALDO

=

Fuente 19: Elaboracion Propia
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FIGURA 12: DAP de los procesos operativos de la empresa en estudio nivel 0

ELABORADO POR

FECHA
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En la figura anterior mostramos el diagrama de analisis de la empresa estudiada de
procesos operativos nivel 0 con el fin de identificar con mayor detalle el proceso de

fabricacion de la empresa.

De la misma manera, se genero el mapa de procesos productivos de los buzos nivel
1, como se muestra en la figura siguiente, para identificar los procesos estratégicos,
operativos y de apoyo que influyen en la produccion de buzos recreativos de la

empresa en estudio.

Se realiz6 también la ficha de caracterizacibn de procesos de los procesos

operativos acompafados de su diagrama de flujo nivel 1.
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FIGURA 13: Mapa de procesos producciéon de buzos nivel 1 actual
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Fuente 20: Elaboracion Propia
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FIGURA 14: Caracterizacién de procesos de recepcion de pedido nivel 1

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO RECEPCION DE PEDIDOS
OBJETIVO RECEPCIONAR PEDIDO
DUENO DEL PROCESO JEFEDEVENTAS
. FICHA PEDIDO DE
INICIO COTIZACION FIN ORDEN DE PEDIDO
ENTRADAS SALIDAS
¢ Cotizacion e Ficha de orden de pedido
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO
¢ Fichadeordende pedido y
« Lapicero . Fechade recepcion del
. « Computadora pedido _
Disefiador e Tela . Fechaenque empiezala
SC Lademo fabricacién del pedido
e Instalaciones tienda. ¢ Fechadeentregadelpedido

INDICADORES DE DESEMPENO

realizadas *100

% Cotizaciones aceptadas = Cantidad de cotizaciones aceptadas / Cantidad total de cotizaciones

Fuente 21: Elaboracion Propia
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FIGURA 15: Diagrama de flujo de recepcion del pedido

DIAGRAMA DE FLUJO

ELABORADO POR TESISTA REVISADO POR: ASESOR DE TESIS
FECHA 23/04/2023 PROCESO RECEPCION DEL PEDIDO

PROFORMA

B COTIZACION

NO

BOLETA/

FACTURA E— CONTRATO
FICHA DE

ORDEN DE ) RECPCION DEL
PEDIDO MODELO

Fuente 22: Elaboracion Propia
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FIGURA 16: Caracterizacion de procesos de patronaje industrial Nivel 1

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO

PATRONAJE INDUSTRIAL

OBJETIVO

ELABORAR EL PATRON NDUSTRIAL

DUENO DEL PROCESO

Jefe de produccion

FICHADE ORDENDE PAPELINDUSTRIAL TIZADO/
INICIO PEDIDO FIN ORDEN DE PEDIDO DE TELA
ENTRADAS SALIDAS

¢ Fichadeordende pedido

Papel industrial tizado

Electricidad
Instalaciones taller

¢ Disefio aprobado ¢ Orden de pedido de tela
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO

¢ Computadora
¢ Modelofisico

¢ Proveedorde materia o Plotter e Fecha derecepcién

prima ¢ Papelindustrial e Tiempo deelaboracion

¢ Cortador o Celular del disefio en optitex
o
o

INDICADORES DE DESEMPENO

% De disefos elaborados correctamente = Cantidad de disefios elaborados correctamente /
Cantidad total de disefios elaborados * 100

Fuente 23: Elaboracion Propia
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FIGURA 17: Diagrama de flujo de patronaje industrial

ELABORADO POR

FECHA

DIAGRAMA DE FLUJO

TESISTA REVISADO POR:

23/04/2023 PROCESO

ASESOR DE TESIS

PATRONAJE INDUSTRIAL

INICIO

RECEPCIONAR

NOTA DE

REALIZAR EL CANTIDAD DE TELA

FICHA DE ORDEN DE DISENAR
PEDIDO

DISENO DEL

ORDEN DE PEDIDO MOLDE BASICO

PATRONAIJE REQUERI

IMPRIMIR PAPEL
INDUSTRIAL TIZADO

Fuente 24:Elaboracion Propia
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FIGURA 18: Caracterizacion de procesos de compra de materia prima Nivel 1

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

EL PRODUCTO

PROCESO COMPRA DE MATERIA PRIMA
OBJETIVO COMPRAR TELA
DUENO DEL PROCESO Jefe de produccién
ORDEN DE PEDIDO DE
INICIO TELA FIN TELA
ENTRADAS SALIDAS
e Ordendepedidodetela o tela
e Muestra detela
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES

o Celular

e Cortador e Carretas

o Cantidad de tela
solicitada porpedido
¢ Contabilidad

INDICADORES DE DESEMPENO

pedidos *100

% De pedidos con abastecimiento de materia prima=nimero de pedidos con abastecimiento/totalde

Fuente 25: Elaboracién Propia
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FIGURA 19: Diagrama de flujo de compra de materia prima

DIAGRAMA DE FLUJO

ASESOR DE TESIS

25/04/2023 PROCESO COMPRA DE MATERIA PRIMA

RECEPCIONAR COTIZAR s s —NO
INICIO LICITUD DE EGUN < |2 RENEGOCIAR

CANTIDAD DE TELA MUESTRA

NOTA DE
CANTIDAD DE TELA SOLICITAR CANTIDAD DE TELA
REQUERIDA A PROVEEDOR

NOTA DE COMPRA /
FACTURA RECEPCIONAR TELA

NOTA DE
I PEDIDO

il

Fuente 26: Elaboracion Propia
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FIGURA 20: Caracterizacion de procesos de confeccion de pantalones Nivel 1

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS

PROCESO

CONFECCION

OBJETIVO

CONFECCIONAR BUZOS

DUENO DEL PROCESO

Jefe de produccion

INICIO CORTE PANTALONES FIN PANTALONES
ENTRADAS SALIDAS
. ¢ Pantalones
o Piezas de tela e Casaquillas
¢ Modelo del pedido
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES

EL PRODUCTO

e Bordado
e Acabado

® 6 o o o o o o o o o

Maquinas de costura
Hilos

Agujas

Sillas
Electricidad
Mesas

Tijeras
Piguetes
Cintas métricas
Desarmadores
Pinzas

Fecha de recepcion de
corte

Fecha de entrega del
producto

INDICADORES DE DESEMPENO

% de pedidos confeccionados en horas laborables = cantidad de pedidos confeccionados en horas

laborables / total de pedidos confeccionados * 100

Fuente 27: Elaboraciéon

Propia
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FIGURA 21: DAP de confeccion de pantalones

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)

ELABORADO POR TESISTA REVISADO POR: ASESOR DE TESIS
FECHA 25/04/2023 PROCESO CONFECCION DE PANTALONES
RECEPCIONAR CORTAR CIERRE r Y CORTAR

CORTE 14CM 3.12 ELASTICO MAS

A 4 DE 3 CM DE LA

CINTURA
VERIFICAR PIEZAS
COMPLETO COLOCAR CANDADITOS

ARMAR BOLSILLO

UNIR TIRO DELANTERO
UNIR ELASTICO

COLOCARDETALLES

PESPUNTARDETALLES

UNIR TIRO POSTERIOR

‘PESPUNTE TIROS

UNIR COSTADOS

PESTUNTARCOSTADOS

COLOCARELASTICO

CERRAR ENTRE PIERNA

ELASTICAR

BASTEAR BOTAS

VOLTEAR PANTALON

Fuente 28: Elaboracién Propia
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FIGURA 22: DAP de confeccion de casaquillas

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)

ELABORADO POR TESISTA REVISADO POR: ASESOR DE TESIS

FECHA 26/04/2023 PROCESO CONFECCION DE CASAQUILLAS

RECEPCIONAR CORTE CORTAR CIERRE 14CM e UNIR RIP PARAPURIO
VERIFICAR PIEZAS COLOCAR CANDADITOS
COMPLETO

ARMAR BOLSILLO

COLOCAR DETALLES

DESPUNTAR DETALLES

<&
‘
UNIR HOMBRO POSTERIOR
Y DELANTERO
UNIR MANGAS
9 PESTUNTAR HOMBROS
.
’
I

CERRAR COSTADOS

COLOCARCUELLO
COLOCARZOLAPA

COLOCARTAPETE

COLOCAR RIP EN BASTA

COLOCAR PUNO

CIERRE

/ COLOCAR CIERRE

DESPUNTAR CIERREY

T' CUELLO

VOLTEAR CASACA

Fuente 29: Elaboracién Propia
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FIGURA 23: Caracterizacion de procesos de bordado Nivel 1

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS
PROCESO BORDADO
OBJETIVO BORDAR LOGO
DUENO DEL PROCESO Jefe de produccién
PRODUCTO
INICIO LOGOS FIN BORDADAS
ENTRADAS SALIDAS
¢ Imagen delogo
e Casaquillas e Producto bordado
e Pantalones
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO
e Bordadora
o Bastidores
o Computadora
e Celular e Cuaderno de registro
e Habilitadores de * Hilos Eefuoisiado
acabado * Agujas
e Mesa
e Aplicaciones
o Tijeras
e Pelbn
e Electricidad
INDICADORES DE DESEMPENO
% de pedidos bordados correctamente = niimero de pedidos bordados correctamente / nimero total
de logos bordados * 100

Fuente 30: Elaboracion Propia
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FIGURA 24: Diagrama de flujo de bordado

DIAGRAMA DE FLUJO

ELABORADO POR TESISTA REVISADO POR: ASESOR DE TESIS

FECHA 27/04/2023 PROCESO BORDADO

NO

RECEPCIONAR DISENAR EL CONFIRMAR
FICHA LOGO LOGO

INICIO

FICHA DE
ORDEN DE
PEDIDO

PONCHAR BORDAR

Fuente 31: Elaboracién Propia
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FIGURA 25: Caracterizacion del proceso acabado y empaquetado (pantalones)

Nivel 1
FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESOS
PROCESO ACABADO Y EMPAQUETADO
OBJETIVO EMPAQUETAR BUZOS

DUENO DEL PROCESO

Jefe de produccion

INICIO PANTALONES FIN EMPAQUETADO
ENTRADAS SALIDAS
. Pantalqnes « Empaquetado
e casaquillas
PERSONA QUE RECIBE RECURSOS CONTROLES
EL PRODUCTO
e Ojalillos
e Pasador
e Piqueteras )
e Comercializacion e Punzon e Cuaderno de registro
e Plancha
e Electricidad
e Bolsas
e Sacos
e Tallitas

INDICADORES DE DESEMPENO

% de pedidos a tiempo = nimero de pedidos a tiempo / nimero total de pedidos * 100

Fuente 32: Elaboracion Propia
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FIGURA 26: Diagrama de flujo de acabado y empaquetado de pantalones

DIAGRAMA DE FLUJO

ELABORADO POR TESISTA ‘ REVISADO POR:

ASESOR DE TESIS

FECHA 27/04/2023 ‘ PROCESO ‘ACABADO Y EMPAQUETADO (PANTALONES )

NO

CONTROL DE
CALIDAD

COLOCAR
OJALILLOS

DESHILACHADO

COLOCAR
PASADOR

PLANCHADO

g4 ARREGLAR

DOBLADO

\ 4

FIN

Fuente 33: Elaboracion Propia
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FIGURA 27: Diagrama de flujo de acabado y empaquetado (casaquillas)

DIAGRAMA DE FLUJO

27/04/2023

ASESOR DE TESIS
ACABADO Y EMPAQUETADO

(CASAQUILLAS )

NO

CONTROL DE
CALIDAD

PLANCHADO &

s ARREGLAR

DESHILACHADO

DOBLADO

UNIR CON
PANTALONES

EMBOLSADO

EMPAQUETADO

4

FIN

Fuente 34: Elaboracion Propia
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Segun lo estipulado en la guia de implementacidn de secretaria de gestion publica
el ultimo paso de esta primera fase es la aprobacion por parte de la directiva de la

empresa acerca de estos diagramas, para después ser comunicado al personal.

De tal forma se cumplié con este paso revisando especialmente los indicadores de

desempefio mencionados en las fichas de caracterizacion del proceso.
FASE 2: SEGUIMIENTO, MEDICION Y ANALISIS DE PROCESOS
Seguimiento y medicion

Para este punto se han identificado los indicadores de desempefio a través de los
cuales se ha realizado el seguimiento y medicion de los procesos, siendo sus los
duefios de procesos los responsables de la recoleccion y procesamiento de los
datos. Para ello se han elaborado fichas técnicas sobre indicadores de desempefio,

COmo se muestra a continuacion.

FIGURA 28: Ficha de indicador cotizaciones aceptadas

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

PROCESO Recepcion de pedido 10/05/2023
INDICADOR Cotizaciones aceptadas

% Cotizaciones aceptadas = Cantidad de cotizaciones

SO aceptadas / Cantidad total de cotizaciones realizadas *100

FUENTE DE
DATOS
RESPONSABLE Jefe de ventas

Cuaderno de registro

OBJETIVO Superar mes a mes las cotizaciones aceptadas

META No bajar del 50 %

MES MES
Setiembre

Octubre | Noviembre

RESULTADOS
47% 50% 55% 60% 63% 57%

OBSERVACION

Fuente 35: Elaboracion Propia
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En la figura 27 se muestra el porcentaje de cotizaciones aceptadas mensualmente
del mes de junio a noviembre del afio 2022, vemos que en este indicador se cumple
con el objetivo. Para mayor detalle estos datos estan registrados en el anexo 10.

FIGURA 29: Ficha de indicador disefios elaborados correctamente

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

PROCESO Patronaje Industrial 10/05/2023

INDICADOR Disefios elaborados correctamente

% De diserfios elaborados correctamente = Cantidad de
FORMULA disefios elaborados correctamente / Cantidad total de
disefios elaborados * 100

FUENTE DE
DATOS

RESPONSABLE Jefe de produccién

Ficha de pedidos

Superar mes a mes el porcentaje de los disefios elaborados

OBJETIVO
correctamente

No bajar del 65%

Noviembre

Octubre

Setiembre

Julio

Agosto

RESULTADOS

43.75

% 50% 60% 66.7% 66.7% 75%

OBSERVACION La mayoria de los pedidos observados fueron por entalle

Fuente 36: Elaboracién Propia
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En la figura 28 se muestra el porcentaje de disefios elaborados correctamente
mensualmente del mes de junio a noviembre del aflo 2022, se puede deducir que
en este indicador se cumple con el objetivo establecido. Para mayor detalle estos

datos estan registrados en el anexo 11.

FIGURA 30: Ficha de indicadores de desempefio de pedidos con abastecimiento

de materia prima

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

Compra de materia
prima

INDICADOR pedidos con abastecimiento de materia prima

PROCESO 11/05/2023

% De pedidos con abastecimiento de materia prima =
FORMULA namero de pedidos con abastecimiento / total de pedidos
*100

FUENTE DE
DATOS

RESPONSABLE Jefe de almacén

Cuaderno de registro

Superar mes a mes el porcentaje de pedidos con

OBJETIVO e
abastecimiento

Tener mas del 50% de pedidos con materia prima en stock

MES

Setiembr | Octubr .
Noviembre
RESULTADOS 0 e e
43.80 37.50
% % 0% 33% 0% 25%

OBSERVACION
Fuente 37: Elaboracion Propia
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En la figura 29 se muestra el porcentaje de pedidos con abastecimiento de materia
prima mensualmente del mes de junio a noviembre del afio 2022, se puede deducir
gue en este indicador tiene dificultades puesto segun lo observado en el mes de
agosto y octubre se obtuvo pedidos que no se contaban con materia prima en stock,
por otro lado, se ve que en el mes de noviembre solo se cuenta con el 25 % de

pedidos en stock. Para mayor detalle estos datos estan registrados en el anexo 12.

FIGURA 31: Ficha de indicador pedidos cortados en horas laborables

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

PROCESO 12/05/2023

INDICADOR Pedidos cortados en horas laborables

% De pedidos cortados en horas laborables = Cantidad de
FORMULA pedidos cortados en horas laborables / Cantidad total de
pedidos cortados * 100

FUENTE DE
DATOS

RESPONSABLE Jefe de produccién

Ficha de pedidos

Superar mes a mes el porcentaje de pedidos cortados en

OBJETIVO horas laborables

No bajar del 60%

MES MES MES MES

Junio | Julio Setiembre | Octubre | Noviembre

Agosto
RESULTADOS

56% | 62.5% | 60% 66.7% 66.7% 62.5%

OBSERVACION La mayoria es a causa de ausentismo del personal

Fuente 38: Elaboracion Propia

En la figura 30 se muestra el porcentaje de pedidos cortados en horas laborables
mensualmente del mes de junio a noviembre del afio 2022, de esto se puede

deducir que en este indicador se tiene cierta dificultad puesto que en el mes de
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noviembre se encuentra una descendencia notable. Para mayor detalle estos datos

estan registrados en el anexo 13.

FIGURA 32: ficha de indicadores de pedidos confeccionados en horas laborables

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

PROCESO Confeccion 13/05/2023

INDICADOR

pedidos confeccionados en horas laborables

% de pedidos confeccionados en horas laborables =
cantidad de pedidos confeccionados en horas laborables /
total de pedidos confeccionados * 100

FORMULA

DATOS Cuaderno de registro

RESPONSABLE

|
\
FUENTE DE
\

Jefe de produccion

Superar mes a mes el porcentaje de pedidos confeccionados

OBJETIVO en horas laborables

No bajar del 60 %

Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre

RESULTADOS

56% | 62.5% | 40% 64.0% 66.7% 62.5%

OBSERVACION La mayoria es a causa de ausentismo del personal

Fuente 39: Elaboracion propia y directivos

En la figura 31 se muestra el porcentaje de pedidos confeccionados en horas
laborables mensualmente del mes de junio a noviembre del afio 2022, de esto se
puede deducir que en este indicador se tiene cierta dificultad puesto que en el mes
de noviembre se encuentra una descendencia notable. Para mayor detalle estos

datos estan registrados en el anexo 14.
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FIGURA 33: Ficha de indicador de pedidos bordados correctamente

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

PROCESO Bordado 14/05/2023

INDICADOR logos bordados correctamente

% de logos bordados correctamente = nimero de logos

FORMULA bordados correctamente / numero total de logos bordados *
100
FUENTE DE :
DATOS cuaderno de registro
RESPONSABLE Jefe de produccion
OBJETIVO Superar mes a mes el porcentaje de los pedidos bordados
correctamente
META No bajar del 60 %

MES MES (=S

Setiembre | Octubre Noviembre

RESULTADOS

68% | 75% 60% 66.7% 66.7% 75%

OBSERVACION

Fuente 40: Elaboracion Propia

En la figura 32 se muestra el porcentaje de pedidos bordados correctamente
mensualmente del mes de junio a noviembre del afio 2022, de esto se puede
deducir que se cumple con el objetivo de este proceso. Para mayor detalle estos
datos estén registrados en el anexo 15.
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FIGURA 34: Ficha de indicador de pedidos listos a tiempo

FICHA DE INDICADORES DE DESEMPENO

PROCESO
INDICADOR

Acabado

12/05/2023

% de pedido listos a tiempo

% de pedidos a tiempo = numero de pedidos a tiempo /
namero total de pedidos * 100

FUENTE DE
DATOS

RESPONSABLE

ficha de orden de pedido

\
|
FORMULA
\

jefe de produccion

OBJETIVO Verificar el porcentaje pedidos a tiempo mejoren mes a mes

META reducir mes a mes los pedidos retrasados

MES MES MES

Setiembre | Octubre | Noviembre

RESULTADOS

56% | 63% 40% 66.7% 66.7% 50%

OBSERVACION
Fuente 41: Elaboracién Propia

En la figura 33 se muestra el porcentaje de pedidos a tiempo mensualmente del
mes de junio a noviembre del afio 2022, vemos que en este indicador se tiene cierta
dificultad puesto que en el mes de noviembre se encuentra una descendencia
notable. Para mayor detalle estos datos estan registrados en la tabla N° 6.

Después de realizar las fichas de indicadores de desempefio se llega a la
conclusién que la empresa debe de tomar acciones en los procesos de compra de
materia prima, corte y confeccion puesto que estos no cumplen con el objetivo de

la empresa.
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Diagrama de analisis del proceso detallado

Se realiz6 el diagrama de analisis de los procesos para la fabricacion de buzos esto

para determinar en cuanto tiempo regularmente se fabrica una docena de buzos.

La ficha de orden de pedido es la siguiente, consta de 13 buzos material interfil

modelo borucia, color plomo rata con plomo intermedio 3 tallas, entalle juvenil, y

tiene 5 dias para su fabricacion.

IMAGEN 1: Ficha de pedido

;.-x C‘Qmmimum;ﬁw

;_;_’!."‘] ) (et | (g
_ — —— =

(S5 O (0T (W[ T OO (G G

T .
g}@cﬂ - s ] &;:u,

Se empezo con el proceso 2 dias después de la recepcion del pedido esto porque

se encontrd con otros pendientes antes de esta confeccion.
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FIGURA 35: DAP patronaje industrial

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

 ELABORADO POR: [ esa . 180512023

PROCESO Patronaje Industrial

SIMBOLO
TIEMPO —

S

=

DESCRIPCIONDELPROCESO13BUZ0S3TALLAS  MIN ¢, Kripap
252 9 1 2 3]0

|
OBSERVACION
|

1 Recepcion de ficha de orden de pedido en tienda
2 Explicacion de pedido 15
3 Recepcion de fotos y tonos de muestra 5
4 Trasladarse al taller de produccion 8 X
Este es el punto mas
importante puesto que los
5 Medir muestra para entalle 20 / moldes deben de coincidir con
lasmuestrasde entallesque
/ solicita el cliente
b Disefio de molde hasico segun entalle 20 [ XL
7 Seleccionar molde segun tallas 15 X
T El tiempo varia segun el disefio
si el disefio es complicado
8 Disefio de modelo de casaquilla 45 entoces puede demorar hasta
2 horas y si el disefio es facil
hasta 20 min
9 Disefio de modelo de pantalon 30
10 Colocar nombres y colores 15
11 Realizar el patron industrial 20
12 Solicitar cantidad de tela segdn color 10
\ Esto se realiza con laintencion
13 Llevar nota de cantidad de tela requerida 4 >< dequenoexistamermasenia
empresaportratarsede
diferentesmateriales
/ El tiempo depende la cantidad
14 Imprimir papel sulfito tizado 36 >< demetrosdelpapelaimprimir
N porende puedevariar
15 Llevar papel sulfito al area de corte 4

Fuente 42: Elaboracién Propia
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IMAGEN 2: Patronaje de 13 buzos

Fuente 43: Computadora de la empresa

En la figura 34 se muestra el diagrama de analisis del proceso patronaje industrial
de 13 buzos con tres tallas modelo simple en un total de 252 minutos lo que hace

un promedio de 4 horas.
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FIGURA 36: DAP compra de materia prima

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADO POR: Tesista
PROCESO Compra de materia prima

FECHA 19/05/2023

SIMBOLOS

. TiEMPOMINE ) .
N DESCRIPCION DEL PROCESO 13 BUZOS CANTIDAD OBSERVACION

195 5 0 1 30

Recepcionde salicitud de cantidad de telarequerida

2 Recepcionar muestra de material y tono 10 ~

3 Ir a tienda fisica del proveedor 10 X
Esta es la actividad que mas

complicaciones tiene puesto que
4 Cotizar en tienda fisica de proveedores 60 / muchasveces nose encuentraeltono
delatelasolicitadaytiende apararla

produccién por buen tiempo

5 Solicitar cantidad requerida atienda del proveedor 76 4

6 Solicitar boleta o proforma 5 ~

7 Llevar al taller el material 15 X

8 Dejar boleta o proforma en contabilidad 5 X

9 Trasladar el material a &rea de corte 10 X

Fuente 44 Elaboracion Propia

IMAGEN 3: Compra de materia prima adquirida

Fuente 45: Establecimiento del area de corte

En la figura 35 se muestra el diagrama de analisis del proceso de compra de materia
prima para la fabricacion de 13 buzos con tres tallas modelo simple en un total de
195 minutos lo que hace un promedio de 3 horas aproximadamente, se tomo este

tiempo puesto que el tono de la tela no era similar al que se encontro en las tiendas
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fisicas, lo que llevo a una nueva negociacion con el cliente para que mas adelante

no encontrara reclamos.

FIGURA 37: DAP corte

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADO POR: Tesista
PROCESO Corte

FECHA 20/05/2023

. TIEMPO MIN 7] O=> )
N DESCRIPCION DEL PROCESO 13BUZOS 3 TALLAS =TT OBSERVACION

17 2 8 1 4

1 Recepcionar papel industrial tizado 2
2 Explicacion del corte 10
3 Recepcionar tela 8
4 Verificar que la cantidad de tela coincida conla solicitada 13
5 Cortar papel industrial por tallas 12
6 Cortar papel industrial separando cuerpo de detalles 22 K
\\ En ocaciones suele
faltar tela lo que
7 Medir papel “cuerpo” Talla 1 8 >< requiere un tiempo
/ de apilamiento por
su compra
8 Marcar en mesa 5 X
9 Tender tela segun color 20 =X
10 Pegar papel 14 £
11 Cortar 30 |
12 Apilar corte 367 s
eltiempode corte
. " " varia dependiendo
13 Medir papel "cuerpo" talla 2 8 / de la cantidad de
/ tallas solicitadas
14 Marcar en mesa 5 X
15 Tender tela segln color 20 =X
16 Pegar papel 14 £
17 Cortar 30 '(~\
18 Apilar corte 145 |
19 Medir papel "cuerpo" talla 3 8 X
20 Marcar en mesa 5 X
21 Tender tela segln color 20 =X
22 Pegar papel 14 £
23 Cortar 30 ]
24 Apilar corte 34 X
25 Medir papel para detalles 9 X
26 Marcar en mesa 3 X
27 Tender tela segun color 8 =X
28 Cortar 14 X~—_|
29 Separar casaquilla y pantalén 13 X
30 Llevar a andamio 5 X
En esta actividad el
tiempo de apilado
31 Apilado en andamio 20 puede variar de
/ acuerdo a la
reparticion
Enestaactividad se
3 Repartir corte 15 X/ verifica como repartir
el corte entre los
costureros

Fuente 46: Elaboracién Propia
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IMAGEN 4: Corte

Fuente 47: Fuente 48: Establecimiento del area de corte

En la figura 36 se muestra el diagrama de analisis del proceso de corte para la
fabricacion de 13 buzos con tres tallas modelo simple en un total de 372 minutos lo
gue hace un promedio de 6 horas con 10 minutos. En este diagrama no se

considera el tiempo de apilar corte porque a su vez se sigue con 0Otro proceso.
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FIGURA 38: DAP confeccion de pantalones actual

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADOPOR: Tesista
PROCESO Confeccién de pantalones

FECHA 22/05/2023

SIMBOLOS
TIEMPOMIN [N =0 :
e OBSERVACION

21,0 0 12 0

N° DESCRIPCIONDELPROCESO

1 Recepcionarcorteenéreadecorte 4 X
2 Explicaciénde corte 5 K
3 Recepcion de modelo fisico o imagen 5 .
4 Trasladaralareade costura 5 =X
5 Cortar cierre de 14cm 10 X
6 Colocar candadiios 4 XJ
7 trasladaramadquinarecia 7 —~1 X incluye cambiar hilos
8 Armar DOISINo 65 et
Y rastaaramaguinaremafadora 7 X incluye cambiar hilos
1U ONr Urouelartero 25 )‘_/
Lamaquinaparacolocar
losdetllaespuedevariar
11 Colocar detalles 99 segunloquerequierael
\ pedido. El tiempo para
colocar detalle depende del
N L o ) \\ modelo
s esntmtardotatios 2 X
IZ trasladra‘.:;*.:‘.:ggl careral adera g X =
15 Ynir-tiropesterior
16 colocartalias segunmedelo-de-tienda 22 X
17 trasladaramaquinarecta 5 X
18 Pespunte tiros 3 =X
19 trasladara méquina_[emaljadnm 18 X5
20 Unir costados 2 =X
21 trasladaramaguinarecta 28 b
22 Pespuntar costados 2 =X
L o 24 X
25 L Ortar erastico mds e sCrae ia Cimtura 3 incluye medir cintura del
24 trasladaraméquinaremalladora I pantalon
25 Unir elastico 2 =X
26 Colocar elastico 8 X
27 Cerrar entrepierna 24
28 trasladaramaquinaelastiquera 30 X
29 Elasticar 7 X inluye cambiar hilos
30 trasladaramagquinarecta 15 XY=t
31 Bastear botas 2 =X
32 Voltear pantalon 12 X
33 Trasladaralareade acabado 5 al
7 X

Fuente 48: Elaboracién Propia
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IMAGEN 5: Confeccién de buzos

Fuente 49: Taller de confeccién

En la figura 37 se muestra el diagrama de andlisis del proceso de confeccion de
pantalones que consta de 13 buzos con tres tallas modelo simple en un total de 390
minutos lo que hace un promedio de 6 horas. de apilar corte porque a su vez se

sigue con otro proceso.
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FIGURA 39: DAP confeccion de casaquillas actual

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

ELABORADO POR: Tesista
PROCESO Confeccion decasaquillas FECHA eSI08(202S
SIMBOLOS
. TIEMPOMIN = .
N DESCRIPCIONDEL PROCESO CANTIDAD OBSERVACION
22 01 9 O
1 Recepcionarcorte enareade corte 4 X
2 Explicacionde corte 5 X
3 Recepciondemodelofisicooimagen 4 X
4 Trasladaralareade costura 3 =Y
5 Cortar cierre de 14cm 10 X1
6 Colocar candaditos 4 j&\
7 trasladaramaquinarecta 6 \>( Incluye cambiar
L hilos
8 Armar bolsillo 67 X
9 Trasiadara maquinaremaltadora 7 i
10 Cofocardetattes 18 —
IT trastadaramaquinarecta 3 -
1z FESpUriiar uetalies 8 )K\‘
13 trasladar a maquina remalladora 6 \3( incluye cambiar
y e T hilos
:.'L-I- Urimon IUI}{ﬁtJi:illlilﬂyﬂUCIal ICTU 28 r’
Ig trasI<31du::‘:.'"a‘I I:;::ia recta 27 X —
1 pespuntarhombres 2 — X
18 trasladaramaguinaremalladera 8 X
19 cerrarcostados 2 - X
20 colocarcuello 25 K|
21 calocartallasmodelodetienda 12
22 colocar zolapa 5
23 colocar tapete 8
24 colocarrip enbasta 6
25 unir rip para pufio 10
26 colocar pufio 6
27 pedir cierre segun muestra 12 .
28 colocar cierre 3 X
29 voltear casaca 28 X1
30 trasladar a maquinarecta 3 X~
31 pesputarcierreycuello 2 =X
32 Trasladaralareadebordado 18 X
5 X

Fuente 50: Elaboracién Propia
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IMAGEN 6: Confeccion de casaquillas

Fuente 51: Taller de confecciéon

En la figura 38 se muestra el diagrama de analisis del proceso de confeccion de
casaquillas que consta de 13 buzos con tres tallas modelo simple en un total de

355 minutos lo que hace un promedio de 6 horas aproximadamente.
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FIGURA 40: DAP bordado actual

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

ELABORADO POR: Tesista
PROCESO Bordado FECHA 24/05/2023
SIMBOLOS
o DESCRIPCION DEL PROCESO 13 CASAQUILLAS 1 LOGO TIEMPO MIN : a
N INSIGNIA CANTIDAD OBSERVACION
7 1 1 1 1
1 Recepcion de ficha de orden de pedido entienda 5 Se dentiica a que altqra serael bordg do
y cuantos bordados tiene la casaquilla

2 Explicacion de disefios y bordado 10 Se explica los colores a usar por disefio
3 Trasladarse altaller de produccion 7
4 Disefiarellogoinsignia 45
5 Mandar a confirmar el logo al cliente 36

Eltiempo es incierto puesto que el cliente
6 Esperarconfirmacion 90 tiendeademorarenconfirmaroconfirma

de inmediato
7 Recepcion de casaquillas 5
8 Ponchar casaquillas usando 6 bastidores 15
9 Trasladar disefio en USB a la bordadora 5 ]
10 Programar colores 18 X
1 Bordar 1ra pasada 35 | Eltiempo de bordado erendg df‘ las
puntadas que contine el disefio

12 Poncharcasaquillasusando7bastidores mientrasborda 15 (
13 Bordar 2da pasada 35 (
14 Disefar el logo puma 10 (
15 Ponchar casaquillas usando 6 bastidores 14 (
16 Trasladar disefio en USB a la bordadora 5 &~
17 Programar colores 3
18 Bordar 1ra pasada 11 -
19 Poncharcasaquillasusando7bastidores mientrasborda 13
20 Bordar 2da pasada 11

Fuente 52: Elaboracién Propia

IMAGEN 7: Logotipos a bordar

Fuente 53: Taller de confecciones

En la figura 39 se muestra el diagrama de analisis del proceso de bordado 13
casaquillas que tiene un logo tamafio pecho este proceso hace 360 minutos lo que

hace un promedio de 6 horas.
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FIGURA 41: DAP acabado actual

DIAGRAMADE ANALISISDEL PROCESO
ELABORADO POR: Tesista

PROCESO pcatls FECHA 250052023
TIEMPO SIMEjQLOS
9, )
DESCRIPCIONDELPROCESO13BUZOSCOMPLETOS MIN CANTIDAD OBSERVACION
20 170 3 11
1 Recepcion de ficha de orden de pedido por parte de jefe de produccion 4
2 Recepcion de pantalones 4
3 Deshilachado dehilosycontroldecalidad 10 ><
4 Colocarojalillos 18
5 Colocar pasador combinando color 8
b Planchar el pantalon 36
1 Doblarelpantalon 15
8 Separarportallas 12
Estopuedetomarmastiempoomenos
10 Apilar 40 tiempo depende del momento que bajen
las casaquillas
1 Recepcion decasaquilas 4
1 Deshilachadode hilos 30
13 Planchar casaquilas 5 1xl
14 Doblar casaquillas 15
15 Colocartallasenstiker 4
16 Colocartiradordecierre 19
17 Separarportallas 19
18 Juntarcon pantalones 10
19 ETMO0ISar Casaquila y panaion 1§ |k
) Contabifizarsegunficha 10 DT
/1 I:IIIquuEldlt‘lldeU 10 ('
12 EfijUetaretsaco 5
23 Trastatar e 0 S

Fuente 54: Elaboracién Propia
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IMAGEN 8: Producto final

Fuente 55: Taller de produccion

En la figura 40 se muestra el diagrama de analisis del proceso de bordado de 13
buzos completos este proceso hace 270 minutos lo que hace un promedio de 3
horas.

En resumen, se empez6 la confeccidén del pedido en el dia 3 de la recepcidn del

pedido haciendo un promedio de 35 horas.

-

Proceso  Proceso Proceso / Entrega por la noche

FASE 3: MEJORA DEL PROCESO

Teniendo en cuenta los resultados de las fichas de indicadores de desempefio
analizado por los interesados de la empresa, pasamos a la tercera fase que
establece la normativa que es mejora del proceso. Para ello se considero los 4

pasos establecidos por la normativa mencionada en el capitulo 1.

Paso 1: Seleccionar los problemas en los procesos
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En este paso se identificaron y seleccionaron los problemas cuyas soluciones
inciden en los siguientes aspectos de acuerdo con los requisitos de la normativa
mencionada. Tenga en cuenta que el problema seleccionado ha sido validado por

el propietario del proceso para continuar con los siguientes pasos.
Los aspectos mencionados en este reglamento son los siguientes.

e Logro de objetivos estratégicos institucionales
e Satisfaccion de las personas

e La mecanizacion de procesos

e Productividad

e El ambiente de trabajo

e Flujos de trabajo

e La eficacia del uso de los recursos.

e Latransparencia de los procesos

La forma de organizar

Para identificar el problema que enfrenta la empresa se utilizé la herramienta del

diagrama de Pareto.

Tuvo lugar una reunion con los seis directores generales de la empresa. A través
de la técnica de lluvia de ideas y observando los resultados de los indicadores de
desempeiio, se abordaron los siguientes problemas interesantes para poder ver el
80-20 y tomar accion sobre aquellos que representan el 80% de las causas del
problema, es decir, la productividad de la empresa. Para obtener mas detalles,

consulte la siguiente tabla.
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Tabla 9: Lluvia de ideas

1 Mala Plgq|f|caC|on De La 6 29 9 29 2
Produccién

2 Ausencia de trabajadores 5 18.5 40.7

3 Falta de stock 4 14.8 55.6

4 Pedidos Observados 4 14.8 70.4
Insatisfaccion De Los

5 Clientes 3 11.1 815

6 Falta de liderazgo 2 7.4 88.9
Falta De Mantenimiento De

7 Maguinas 2 7.4 96.3
Obsolescencia De

8 Maquinas 1 3.7 100.0

TOTAL 27 100

Fuente 56: Elaboracion Propia

IMAGEN 9: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

Fuente 57: Elaboracién Propia
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Interpretacion:

Segun lo que muestra en el diagrama las causas del problema en las que debemos

enfocarnos son; mala planificacion de produccion, ausencia de trabajadores, falta

de stock, pedidos observados. Quienes conforman el 80% de las causas del

problema que es la productividad.

Paso 2: Andlisis de causa — raiz

Para este analisis nos enfocamos en las causas mas relevantes seguin muestra el

diagrama de Pareto, para asi encontrar la raiz de esas causas, mediante la técnica

de los “5 por qué”, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 10: Analisis de Causa - Raiz

ANALISIS CAUSA - RAIZ

¢POR ¢POR ¢POR ¢POR ¢POR
QUE? QUE? QUE? QUE? QUE?
No existe
I\I/I.ala i una Alta Bajo
planificacion | planeacion Personal rotacion de Presion incentivo
de estratégica | incapacitado )
. ) personal monetario
produccion bien
estructurada
El 90% de
Ausencia de Personal Pago por | Temporada No hay, la .
. . . : produccion | produccion
trabajadores | desmotivado destajo baja .
continua es por
pedidos.
No hay una
. , 7 Falta de : Falta de
Pedidos Mala calidad ficha técnica trabajo en .Tr?‘*?alo control de
observados de . individual -
L, equipo produccion
produccion
Control Alta . Faltg de
Falta de ineficiente Personal rotacion de interés en
stock de stock incapacitado ersonal los
P involucrados

Fuente 58: Elaboracién Propia y directivos de la empresa
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Paso 3: Seleccion de mejoras para la productividad de la empresa

Mediante el andlisis de causa raiz se tiene una base soélida para realizar un
programa de mejora. Para ello se realizd6 un plan de trabajo, esto tomando en
cuenta lo estipulado por la normativa de secretaria de gestion publica.

Apoyo de la direccion,

Impacto en la causa seleccionada,

Llevard tiempo desarrollarlo,

v

v

v' Costo de su aplicacion,
v

v Disponibilidad de recursos,
v

Autonomia del equipo y duefio del proceso.

Esta mejora fue validada por el duefio del proceso a fin de obtener su autorizaciéon

para su implementacion y asi involucrase con la implementacion de la mejora
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Tabla 11: Plan de mejora de la productividad

DESCRIPCION DE LA

ACCION

Crear capacitacion para los
empleados de la empresa

PLAN DE MEJORA

OBJETIVO

Orientar como herramienta
de gestion de procesos

Lograr tener trabajadores con
conocimiento sobre gestion

RESP.

PRIORIDAD

1 | sobre gestion de procesos, | . . - Tesista PRIMERO
g L influye en la productividad | por procesos, productividad,
productividad, eficiencia vy L o
o de la empresa eficiencia y eficacia.
eficacia.
Orientar al jefe de
o produccion acerca de la .
Generar capacitacion al nuevo | . ., -, Lograr tener a un jefe de .
. ., induccion de gestion por ., . Tesista /
jefe de produccion acerca de la produccion comprometido y
2 . -, procesos, . . Jefe de | SEGUNDO
herramienta de gestion por . capacitado con la herramienta
responsabilidades del . taller
procesos - de gestion por procesos
duefio del proceso,
procesos, etc.
Mejora del proceso de | Tener un mejor control | Lograr tener insumos de | Jefe de
3 | abastecimiento de materia | sobre la materia prima para | materia prima en stock para | taller / jefe| TERCERO
prima produccion. reducir tiempos en compra de almacén
Mejorar el proceso de . Lograr tener una produccion | jefe de taller
. Tener un mejor control de . . .
4 | planeamiento y control de la roduccion continua y evitar el | /jefe de CUARTO
produccion P | ausentismo del personal produccion

Fuente 59: Elaboracion Propia
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La tabla 9, muestra un plan de mejora para la productividad basada en gestién por
procesos, como es el proceso de abastecimiento de materia prima y el proceso de

planeamiento y control de la produccion.
Paso 4: Implementacion de mejoras

Segun el plan de mejora mostrado en la tabla anterior se empezd con la
capacitacion general a los trabajadores de la empresa acerca de la herramienta
gestion por procesos, productividad, eficacia y eficiencia, ver la incidencia de esta
herramienta sobre la productividad de la empresa, esto con la finalidad de que los
trabajadores conozcan y sean parte de esta mejora, dicha capacitacion fue

realizada por el tesista del estudio.

IMAGEN 10: Capacitacion del personal

Fuente 60: Empresa en estudio

Posteriormente se realiz6 una evaluacion al personal para determinar la cantidad

de trabajadores que comprendieron el tema, la evaluacién se realiz6 a los 15
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trabajadores involucrados en esta linea de producciéon de buzos completos, el
resultado de esta evaluacion fue que el 80% de trabajadores aprobaron la
evaluacion y un 20% desaprobaron, por lo cual se llevé una nueva capacitacion con
aquellos trabajadores que no aprobaron dicha evaluacion, como resultado se llegé

a la aprobacién del 100% de trabajadores.

Como segundo paso se realizé la capacitacion al jefe de confeccion de buzos
acerca de sus funciones como duefio del proceso ya que este es el que controla 'y
analiza los indicadores de desempefio de cada proceso, para después analizarlay
tomar acciones, la capacitacion para el jefe de confeccién fue realizada por el
tesista en temas del duefio del proceso, y acerca de sus funciones laborales fue
realizada por el jefe de produccién de la empresa en estudio.

IMAGEN 11: Capacitacién al jefe de produccién

Fuente 61: Empresa en estudio

Como tercer paso, para la mejora del proceso de abastecimiento de materia prima
primero se tiene en cuenta que la empresa no cuenta con un almacén donde se
almacenen los insumos de materia prima especialmente el de telas, dado que la
empresa confecciona en diferentes materiales escogidas por el cliente, sus
principales proveedores son empresas de la misma ciudad, sin embargo muchas
veces no se encuentra el material ni el tono preferente del cliente, es por ello que
se llega a perder hasta mas de un dia en busqueda de la materia prima escogida,

o incluso llegar a una renegociacion con el cliente.
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Es por ello que se decidié de manera conjunta con los interesados de la empresa
en asistir a este proceso de manera inmediata. Optando por un control de insumos
de materia prima. Primero se registré segun el cuaderno de pedidos los materiales
mas solicitados por los clientes de la empresa, segundo se registro los colores mas
comunes solicitados por los clientes para después comparar con los materiales que

hay en stock.

Tabla 12: Materiales y colores comerciales antes

Polifix Interfil PO", Polinam Impala
algodon
Negro F F F Sl F
Azul
Marino Dia F F F Sl F
Azul
Marino F F F SI F
Noche
Acero F F F Sl F
il F F F sI F
Italiano
Rojo F F F SI F
Azulino F F F Sl F
Plomo
Rata F F F SI F
FUSID F F F S| F
Intermedio
Plomo
Melanch F F F Sl F

Fuente 62: Elaboracion Propia

De la tabla 11 se puede verificar que solo el 20 % de los materiales comerciales se

encuentra en stock en la empresa.

Esto pasa porque segun la tabla 8 de andlisis causa raiz no existe un control de
almacén ni una persona capacitada encargada de esta area, es por ello que se
capacito a una persona en almacén para que exista un mejor control de los insumos
de materia prima y a su vez se habilitd un area para establecer el almacén de

materia prima.
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IMAGEN 12: Area de almacén de materia prima antes

Fuente 63: Empresa en estudio

IMAGEN 13: Area de almacén de materia prima después

Fuente 64: Empresa en estudio

Como se muestran en las imagenes se abastecio el almacén de telas comerciales,
esta mejora ayudd a que este proceso sea mas eficaz a la hora de abastecer
materia prima al area de corte, reduciendo tiempos en la fabricacion de buzos

deportivos de la empresa.

Teniendo todos estos materiales en stock
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Tabla 13: Materiales y colores comerciales después

Polifix Interfil PO", Polinam Impala
algodon
Negro Sl Sl F Sl Sl
Azul
Marino Dia Sl Si F Si Sl
Azul
Marino S| Sli F Sli Si
Noche
Acero Si Si F SI SI
Azul S| S| F S| S|
Italiano
Rojo Sl Si F SI Sl
Azulino Sl SI F Sl Sl
Plomo
Rata Si SI F SI Si
Plomo S| S| F S| S|
Intermedio
Plomo
Melanch Si SI F SI Si

Fuente 65: Elaboracion Propia

Para mejorar el proceso de planeacion y control de la produccion, se tiene en cuenta
gue la empresa cambia constantemente de personal para asumir el puesto de jefe
de produccion, esto porque muchas veces el trabajo es muy pesado y el personal
no es capaz para dichas funciones, dentro de ello que al personal de costura no
falte corte pese a que el 90 % de los ingresos sea por confeccion. Para esto primero
se realiz6 una capacitacion de funciones y responsabilidades del jefe de produccién
de buzos acompafado por el jefe de taller de la empresa, como segundo paso
prever un plan B esto para que no falte corte en temporadas bajas a los trabajadores
de la empresa, y preparar productos terminados en almacén para proxima
campafa, de esta forma se mantuvo a los trabajadores con trabajo suficiente

mientras no haya pedidos.

Una vez implementada las mejoras en la empresa en estudio se tiene el siguiente
mapa de procesos de la empresa con la diferencia de que ahora se realiza la
compra de materia prima antes de recepcionar pedidos, esto porque se invierte
mucho tiempo al comprar tela por pedido que mantenerla en stock.
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IMAGEN 14:Mapa de procesos produccion de buzos nivel 1 mejorado

PLANFICACION Y GESTION DE s
N PROCESO CONTROL DE LA CONTROL DE A
E ESTRATEGICOS PRODUCCION CALIDAD
: ~ ~ T
c s
| 4L F
A
D ~ ~ c
A Ll RECEPCION c
b MATERK DE PEDIDO NDUSTRIAL |
£ PRMA
s PROCESOS ) ) ) 8
OPERATIVOS i
D D
£ CONFECCION E
L L
N c
L
! |
E E
N PROCESOS DE N
T SOPORTE O DE T
E APOYO E

Fuente 66: Elaboracién Propia y directivos

Se muestra también el diagrama de flujo mejorado del proceso operativo de compra

de materia prima y el proceso estratégico de planeacion y control de la produccién.

En la figura 41 se ve el diagrama de flujo del proceso de compra de materia prima
mejorado, siendo que antes se realizaba la compra por pedido, ahora se realiza
mucho antes de la recepcién del pedido, con esto se reducen los tiempos de

fabricaciéon

88



FIGURA 42: Diagrama de flujo del proceso de compra de materia prima mejorado

DIAGRAMA DE FLUJO

ELABORADO POR TESISTA REVISADO POR: ASESOR DE TESIS
FECHA 20/07/2023 PROCESO COMPRA DE MATERIA PRIMA
COTIZAR A

- LISTADO DE
INICIO 4 MATERIALES D e o
SIN STOCK PROVEEDORES

EEEEE— PROVEEDOR

CONTRATO DE
——
COMPRA
GUIA DE REMISION /
Yo/ e  RECEPCIONAR TELA

;

CONTABILIZAR SEGUN
GUIA

BAUCHER DE
| PAGO

N

PRESENTAR RECLAMO A
PROVEEDOR

SOLUCION  memg ALMACENAR

Fuente 67: Elaboracion Propia

En la figura 42 se muestra el diagrama de flujo del proceso de planeacién y control

de la produccion, esto para que haya un mejor control de produccion.
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FIGURA 43: Diagrama de flujo del proceso de planeacién y control de la produccion

DIAGRAMA DE FLUJO

ELABORADO POR TESISTA REVISADO POR: ASESOR DE TESIS

FECHA 20/07/2023 PROCESO Planeacion y control de produccion

INICIO

RECEPCIONAR ORGANIZAR

FICHA DE PRODUCCION COMERCIALIZACION
- PEDIDOS

PLANEACION DE ESTUDIO DE

PRODUCCIGN MERCADO 0D ALMACENAJE

Fuente 68: Elaboracién Propia
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Por dltimo, para la implementacion tenemos el diagrama de analisis detallado

después de la implementacion de gestion por procesos.

La ficha de orden de pedido es la siguiente, consta de 13 buzos en material polifix,
color cobalto con plomo intermedio y blanco, 3 tallas, entalle juvenil, y tiene 5 dias

para su fabricacion.

IMAGEN 15: Ficha de pedido

Fuente 69: Elaboracion Propia
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Se empezo6 con el proceso 1 dia después de la recepcion del pedido puesto que se

encontraron otros pedidos antes.

FIGURA 44: DAP del proceso de patronaje industrial

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADOPOR: Tesista
PROCESO Patronaje Industrial

FECHA 20/07/2023

TIEMPO SIMEQ‘LOS

ko
ESCRIPCION DEL PROCESO 13BUZOS 3 TALLA  MIN CANTIDAD
204 6 0 5 3 0

OBSERVACION

Recepcion de ficha de orden de pedido entienda
cacion de pedido
5 Recepciomefotos y tonos de muestra
T Jm ol [ A 4
3 frasfadarseattatier deproduccion 8
4 Seleccionar molde de entalle elegido por el cliente s esto segunelmolde
i s queelijaelcliente
5 SerectionarmoteSegtift tallas 5
Eltiempo varia segunel
disefiosieldisefioes
6 Disefiode modelode casaquilla 40 complicado entoces
puede demorarhasta 2
horasysieldisefioes
Disefio-de-modelo-depantalon facilhasta20min
; Colocarnombresycolores 8 |
Realizarel patrr’m industrial 15 X:\\
J Salicitar cantidad de tela segin calar 25 | X
10 5 K\
. . N
1 Llevar nota de cantidad de tela requerida [~
4 />X a almacenero
/ Eltiempo dependela
Imprimirpapelsulfitotizado 45 )< cantdad .de n?etrosdel
12 N papelaimprimir por
o ende puede variar
12 Llevarpapelsulfitoal areade corte 4 X

Fuente 70: Elaboracion Propia

En la figura se muestra el diagrama de analisis detallado del proceso de patronaje
industrial siendo que el proceso tiene una duracion de 204 minutos lo que hace 3

horas aproximadamente.
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IMAGEN 16: Patronaje Industrial

Fuente 71: Elaboracién Propia

FIGURA 45: DAP del proceso de materia prima

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

ELABORADO POR: Tesista
PROCESO NECERIINE FECHA col0i0es
TIEMPO SIM??LOS
o O .
\ DESCRIPCION DEL PROCESO 13 BUZOS  MIN CANTIDAD OBSERVACION
72 5
1 Recepciondenotade cantidad detelarequerida 3 i
2 Recepcionar muestra de material y tono 2 ){\ muestras de la empresa
3 Verificar tela en stok por sistema 7 by
4 Seleccionar tela en almacen ler color X
5 Medir cantidad de tela requerida 20 X<:
6 Seleccionar tela en almacén 2do color 4 X
7 Medir cantidad de tela requerida 7 X
8 Seleccionar tela en almacén 3er color :D(
9 Medir cantidad de tela requerida 6 8
10 sistematizar cantidad de tela retirada del almacén| 10
11 entregrar tela al cortador 5

Fuente 72: Elaboracion Propia

En la figura se muestra el diagrama de analisis detallado del proceso de materia

prima, como la tela esta en stock en la empresa el tiempo es de 72 min lo que hace

1 hora aproximadamente.
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FIGURA 46: DAP del proceso de corte

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADOPOR: Tesista 20/07/2023

FECHA
SIMBOLOS

PROCESO Corte

TIEMPO

N ESCRIPCIONDELPROCESO12BUZOS3TALLAS  MIN  CANTIDAD OBSERVACION

328 171804

1 Recepcionar papelindustrialtizado 2
2 Explicacion del corte 10
3 Recepcionar tela 5
4 Cortar papelindustrial por tallas 12
5 Cortarpapelindustrialseparando cuerpode detalles 22
6 Medirpapel "cuerpo” Talla 1 3
7 Marcar enmesa 5
8 Tendertela segun color 5
9 Pegarpapel 10
}E} ] k:U! ldar 33
Il ApMdar Corte r 171
eltiempo de corte varia
12 Medir papel "cuerpo” talla 2 8 dependiendo de la
cantidad de tallas
a v solicitadas
135 viditdl TS d 5
4 Tendertela Seg(in eoler 15
15 Pegarpapel 8
16 Cortar
17 Apitarecorte 28
18 Medirpapel“cuerpo“talla3 107
19 Marcar enmesa 8
20 Tendertela ngl’m color 5
21 Pegar papel 13
22 Cortar 14 X
23 Apilar corte 20 X
24 Medir papel para detalles 47 X
25 Marcar enmesa 9 X1
26 Tender tela segtin color 3
27 Cortar 8 X
28 Separar casaquillay pantalon 14 X—1
13 K\\
29 Apilado enandamio \\ . En esta agt|V|dad el
tiempo de apilado puede
7 >( )
variardeacuerdoala
,/ reparticion
30 Repartir corte Ve Enestaactividadse
18 X verificacomorepartirel
corteentrelos costureros

Fuente 73: Elaboracion Propia

En la figura se muestra el DAP del proceso de corte, el tiempo es de 328 min lo que

hace 5 horas y 30 min aproximadamente en completar el proceso.
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IMAGEN 17: Area de corte

Fuente 74: Elaboracion Propia
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FIGURA 47: DAP del proceso de confeccidén de pantalones

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADO POR: Tesista

PROCESO Confeccién de pantalones FECHA 20012028
TIEMPO ._SlMBrO‘LOS_ .
DESCRIPCION DELPROCESO MIN CANTIDAD OBSERVACION
21 0 012 0
1 Recepcionarcorte enareade corte 4
2 Explicacion de corte 5 i
3 Recepciénde modelofisicooimagen 3 I~
4 Trasladaral&rea de costura 5
5 Cortar cierre de 14cm 10
6 Colocar candaditos 4
I frasladaramaquinarecta 7 incluye cambiar hilos
8 Armarbolsillo 60
9 trastadaramaquina remalladora : T
1 it tero 275 incluye cambiar hilos
La maquina para colocar
los detllaes puede variar
11 Colocar detalles 28 segun lo que requiera el
pedido. El tiempo para
colocar detalle depende
in e L . del modelo
1Z aasiadal Qlllaqulllalcbla 3
13 Pespuntardetalies
4 trasladaramagquinaremalladera—— 8 X
15 Unir 4 i I—
16 r‘nlm‘nrtnllnecngl'm modelade tienda 22
17 trasladara mrﬁmlllina recta S
18 Pespunte tiros 3
19 trasladara maquina remalladora 18 X
20 Unir costados 2
21 trasladar améaquinarecta 28 LS
22 Pespuntar costados 2 X
23 Cortaretasticomasde3cmdetacintora 2: incluye medir cintura del
24 trasladaramaquinaremalladora T pantalon
25 Unir elastico 2 =X
26 Colocar elastico 8 X
27 Cerrar entrepierna 24
30 X
28 trasladaramaquinaelastiquera I~
7 //X inluye cambiar hilos
|~
29 Elasticar 17 X
30 trasladaramaquinarecta 2 =X
31 Bastear botas 13 X
32 Voltear pantalon 5 pa
33 Trasladar al area de acabado 7 =X

Fuente 75: Elaboracion Propia
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En la figura se muestra el diagrama de analisis detallado del proceso de confeccion
de pantalones, 393 min lo que hace 6 horas y 30 min aproximadamente en
completar el proceso.

IMAGEN 18: confeccion de pantalones

Fuente 76: area de confeccion
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FIGURA 48:DAP del proceso de confeccion de casaquillas

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

ELABORADOPOR: Tesista
PROCESO Confeccion decasaquillas FECHA £OI0e02s
TIEMPO ey SlMBrO,LOS 1
.4 d =
DESCRIPCION DELPROCESO MIN CANTIDAD OBSERVACION
22 0 1 9
1 Recepcionar corte enarea de corte 4 X
2 Explicacionde corte 5 X
3 Recepcion de modelo fisico oimagen 4 Y|
4 Trasladaralareade costura 3 =X
5 Cortarcierre de 14cm 10 ¥X—
6 Colocarcandadifos 4 X
7 frasladaramaquinarecta 6 X Incluye cambiar hilos
8 Armar bolsillo 67 v
9 rastadaramaquinarematadora 7 =
] - El tiempo para colocar
10 Colocar detalles 18 | X detalles varia segtn el
] modelo
11 trasiaudrl daifiaguiriaretia 3
12 Pesput |‘La_| detaltes 8 —
13 trastadaramagtinaremattadora - —
14 urRirhembroposterorydelantere 6 X incluye cambiar hilos
15 ur:;r man"ays 28 X
ig tras!adarar“aquuina'ec*a 21 X
H pespuntarhombros 2 X
18 trasladara mn’qllinn remalladora 8 X
19 cerrarcostados 2 =X
20 colocar cuello 25 ]
21 colocartallasmodelodetienda 12
22 colocar zolapa 5
23 colocar tapete 8
24 colocarrip enbasta 6
25 unir rip para pufio 10
26 colocar pufio 6
27 pedircierre segunmuestra 12 k]
28 colocar cierre 3 =X
29 voltearcasaca 28 X
30 trasladaramaquinarecta 3 j
31 pesputarcierrey cuello 2 =X
32 Trasladaralareadebordado 18 ¥
5 X

Fuente 77: Elaboracién Propia

En la figura se muestra el diagrama de andlisis detallado del proceso de confeccién
de casaquillas, 355 min lo que hace 6 horas aproximadamente en completar el

proceso.
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IMAGEN 19: Confeccion de casaquillas

Fuente 78: area de costura
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FIGURA 49: DAP del proceso de bordado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADO POR: Tesista
PROCESO Bordado FECHA

SIMBOLOS
—

TIEMPO e
DESCRIPCION DEL PROCESOQ 13 CASAQUILLAS LOGO 0 )

\_/ A /
INSIGNIA CANTIDAD
15

OBSERVACION

1 Recepcion de ficha de orden de pedido en tienda 5 [
N - Seexplicaloscoloresausarpordisefio
2 Explicacion de disefios y bordado 5 J(\\ yaqueskurairacadabordado
3 Trasladarse al taller de produccion 7 =X
Disefiar el logo insignia 45
5 Mandar a confirmar el logo al cliente 2
N , .,
N Eltiempo esincierto puesto queel
6 Esperar confirmacion 30 >X | cliente tiende a demorar en confirmaro
// confirmadeinmediato
e
7 Recepcion de casaquillas 5 'd
8 Ponchar casaquillas usando 6 hastidores 15 K
9 Trasladar disefio en USB a la bordadora 5 &~
10 Programar colores 18 X
1 Bordar 1ra pasada % (/ Eltiempodebordadodgpendgde}as
puntadasquecontineeldisefio
12 Ponchar casaquillas usando 7 hastidores mientras borda 15 (
13 Bordar 2da pasada 3H (
15 Ponchar casaquillas usando 6 bastidores 14 (
16 Trasladardisefio enUSB alabordadora paralogo de empresa 5 X~ combinar colores
iy Programar colores 3
18 Bordar 1ra pasada 11 d
19 Ponchar casaquillas usando 7 hastidores mientras borda 13
20 Bordar 2da pasada 11 .
21 trasladar al area de acahado 5 X

Fuente 79: Elaboracion Propia

En la figura se muestra el diagrama de andlisis detallado del proceso de bordado,

251 min lo que hace 4 horas aproximadamente en completar el proceso.
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IMAGEN 20: Bordado

AR EITT

P76y, =

Fuente 80: area de bordado
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FIGURA 50: DAP del proceso de acabado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ELABORADOPOR: Tesista
FECHA
PROCESO Acabado
SIMBOLOS

TIEMPO S

N° DESCRIPCIONDELPROCESO13BUZOSCOMPLETOS  MIN OBSERVACION

R
CANTIDAD
210 17 2 3 1 1

1 Recepcion de ficha de orden de pedido por parte de jefe 4 T
anotar el nombre del costurero
2 Recepcion de pantalones 4 X que bajo las prendas y
contabilizarlas
3 Deshilachadode hilosycontrolde calidad 10
4 Verificar eldespunte yacabado de las prendas (control
de calidad de prendas)
5 Colecarofafitos
a Colaearnacadeareambing 18
\%J UTOTTT HMJMMUI CUOUTTTIONT |und0 Color
7 Rlanehar-etpantalon 8
8 Deblaretpantalon ig
9 Separarportafias
M |4 12
Estopuedetomarmastiempo
10 Apilar 0menostiempo depende del
40 momento que bajen las
casaquillas o puede ser
viceversa
11 Raocancidndacacaninllac
1 Recepcidnde foHHas
12 Deshilachado-dehiles 4
30
13 Verificar eldespunte yacabado delas prendas (control
de calidad de prendas)
14 Planchar casaquillas
15 Doblar casaquillas 25 {
16 Colocar tallas en stiker 15
17 Colocartirador de cierre 4
18 Separar portallas 12
19 Juntar con pantalones 12
20 Embolsar casaquillay pantalon 10
21 Contabilizar segunficha 16 4
10 X
22 Empaquetar ensaco ' Verificar si el nimero de tallas
10 y la cantidad coincide con la
23 Etiquetar el saco ficha
24 Trasladar atienda 5 &
10 X

Fuente 81: Elaboracién Propia
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En la figura se muestra el diagrama de analisis detallado del proceso de acabado y
empaquetado, 270 min lo que hace 4 horas y 30 min aproximadamente en
completar el proceso.

IMAGEN 21: producto terminado

Fuente 82: area de acabado

En resumen, se empezo la confeccidén del pedido en el dia 2 de la recepcion del

pedido haciendo un promedio de 25 horas.

Proceso Proceso Proceso / listo Fecha de entrega

Para el post test de la variable independiente se utilizé las mismas técnicas e

instrumentos para la recopilacion de datos que se emple6 para el pre test.

A continuacion, se muestran los datos post test de la variable independiente
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Tabla 14: Datos post test de la variable independiente

VARIABLE | INDICADORES FORMULA DATOS
% de procesos
% de procesos | graficados=(Numero  de | El  porcentaje de
. procesos graficados) | procesos graficados
raficados .
graf /(Nimero de procesos | es del 100%
totales)*100
> % de procesos | % de procesos con ficha de .
o . ] El porcentaje de
m con fichade | CP =(Numero de procesos _
LY L _ ) procesos con ficha
g caracterizacion | con ficha de CP ) /(NUumero
) CP es del 100%
m de procesos | de procesos totales)*100
p
o % de procesos con
DAP=(NUumero de | EI porcentaje de
% de procesos
procesos con DAP) | procesos con DAP es
con DAP ]
/(Nimero de procesos | del 100%.
totales )*100

Fuente 83: Elaboracion Propia

El registro de dichos datos se muestra en la tabla 12.
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Tabla 15: Guia de observacion para la variable independiente

Operativos Comp_ra d(_e 1 1 1
materia prima
Operativos Rec_epmon de 1 1 1
pedido
, Patronaje
Operativos Industrial 1 1 1
Operativos Corte 1 1 1
Operativos Confeccién 1 1 1
Operativos Bordado 1 1 1
Operativos Acabado y 1 1 1
empaquetado
Operativos Comercializacién 1 1 1
SUB TOTAL 8 8 8
TOTAL DE PROCESOS 8 8 8

Fuente 84: Elaboracién Propia
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Para la recopilacién de datos post test de la variable dependiente se utilizé los

mismos instrumentos utilizados para la recopilacion de datos pre test. Para la

eficacia una ficha que consta de registro de pedidos, registro de pedidos entregados

a tiempo y registro de pedidos entregados con retraso. Para la eficiencia se utilizé

el registro de asistencia del personal para determinar las horas hombre utilizadas

mensual.

Los datos post test de la variable dependiente se muestran a continuacion.

Tabla 16: Datos post test de la variable dependiente

% de horas

hombre

=(horas hombre
utilizados )/(horas
hombre
planificados)*100

VARIABLE INDICADORES FORMULA DATOS
% de entrega de Pt _
] . El porcentaje de
=(Numero de pedidos _
) entregas de pedido a
% de entrega de | entregados sin retraso |
_ _ ) tiempo se muestra en la
pedido a tiempo | (mensual))/(NUmero o
) Tabla 18: productividad
de pedidos entregados ) _
después de la mejora.
L (mensual))*100
E Semanal y mensual
L
a)
4
L
o El porcentaje de horas
a) % de horas hombre

hombres utilizados se
muestra en la Tabla 18:
productividad después
de la mejora. Semanaly

mensual

Fuente 85: Elaboracion Propia
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Tabla 17: Registro de pedidos Del mes de agosto a octubre del 2023

N° DE FECHADE | FECHADE |ENTREGAA| ENTREGA
PEDIDO s BERIelo] RECEPCION | ENTREGA TIEMPO REgSK'ZO
1 13 buzos en interfil negro con plomo intermedio 07/26/2023 | 08/01/2023 1 0
2 12 buzos en polinam negro con plomo intermedio 07/28/2023 | 08/03/2023 1 0
3 33 buzos en poli algodén azul marino con turquesa 08/01/2023 | 08/05/2023 0 1
4 30 buzos en interfil acero con negro 08/01/2023 | 08/09/2023 1 0
5 200 buzos en polifix negro con plomo intermedio (tienda) 08/02/2023 | 08/11/2023 1 0
6 ,9 12 buzos en poli algodén azul marino con azul italiano 08/03/2023 | 08/12/2023 0 1
7 8 20 buzos polifix azul italiano con negro 08/01/2022 | 08/13/2022 1 0
8 (52 12 buzos en polinam azul marino con rojo y detalle amarilo oro 08/12/2022 | 08/17/2023 1 0
9 20 buzos en poli algodén azul marino noche con turquesa 08/14/2023 | 08/19/2023 1 0
10 39 buzos en polifix azul marino con azul eléctrico 08/10/2023 | 08/19/2023 0 1
11 22 buzos en interfil negro con azul italiano 08/18/2023 | 08/22/2023 1 0
12 19 buzos en polfix azul italino con negro 08/15/2022 | 08/25/2023 1 0
13 10 buzos en polifix rojo entero 08/16/2022 | 08/31/2023 1 0
14 105 buzos en polinam negro con acero 08/20/2023 | 08/31/2023 1 0
sub total 11 _
total 14
15 12 buzos en impala negro con cintas blancas 08/27/2023 | 09/02/2023 1 0
16 17 buzos en polifix acero con verde jade y blanco 08/31/2023 | 09/05/2023 1 0
17 E 25 buzos en polifix negro con verde hade 09/02/2023 | 09/07/2023 1 0
18 E 9 buzos polifix azul marino con celeste bebé 09/02/2023 | 09/08/2023 1 0
19 E 12 buzos en interfil azul marino con azul eléctrico 09/01/2023 | 09/08/2023 0 1
20 % 21 buzos en polifix negro con plomo 09/06/2023 | 09/10/2023 1 0
21 30 buzos en polifix plomo rata con blanco 09/08/2023 | 09/12/2023 1 0
22 24 buzos en polinam rojo con negro 09/11/2023 | 09/15/2023 1 0
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23 16 buzos en polinam turquesa con plomo plata 09/11/2023 | 09/15/2023 1 0
24 18 buzos azulino con vena blanca 09/11/2023 | 09/19/2023 1 0
25 14 buzos negro con azulino 09/15/2023 | 09/21/2023 1 0
26 12 buzos en polifix azul marino con detalle celeste bebe 09/20/2023 | 09/22/2023 1 0
27 200 buzos en polinam plomo rata con plomo intermedio (tienda) 09/13/2023 | 09/26/2023 0 1
28 34 buzos en polifix negro con guinda modelo U 09/22/2023 | 09/28/2023 1 0
sub total 12 ;
total 14
29 18 buzos en polinam negro con granate 09/22/2023 | 09/12/2023 1 0
30 87 buzos en polifix negro con rojo 09/23/2023 | 09/06/2023 1 0
31 o 98 buzos en polifix rojo con negro 09/24/2023 | 09/06/2023 1 0
32 % 74 buzos en polifix azul acero con plomo plata 09/25/2023 | 10/03/2023 1 0
33 lZ_> 12 buzos en polifix azul acero con vena amarilla 09/26/2023 | 10/04/2023 1 0
34 8 21 buzos negro con verde agua polifix 09/24/2023 | 10/07/2023 0 1
35 22 buzos azul marino noche con plomo melange polifix 09/24/2023 | 10/07/2023 1 0
36 21 buzos negro con granate en interfil 09/24/2023 | 10/07/2023 1 0
37 8 buzos en polifix color libre 09/24/2023 | 10/15/2023 1 0
38 8 buzos en polifix color entero 10/05/2023 | 10/16/2023 1 0
39 74 buzos en polifix cobalto con plomo plata y blanco 10/10/2023 | 10/20/2023 1 0
40 85 buzos en polialgodon negro negro con guinda 10/23/2023 | 10/30/2023 0 1
41 185 buzos en polifix negro con rojo 10/26/2023 | 10/30/2023 1 0
sub total 11
total 13

TOTAL DE PEDIDOS

Fuente 86: Elaboracién Propia
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Tabla 18: Productividad después de la mejora

PROMEDIO
EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

SEM 1 0.67 0.79 0.53

SEM 2 0.67 0.8 0.54
AGO SEM 3 0.75 0.83 0.62

SEM 4 0.5 0.82 0.41

SEM 5 1 0.87 0.87

SEM6 0.8 0.91 0.73

SEM 7 1 0.96 0.96 0.69
SEP

SEM 8 0.9 0.97 0.87

SEM 9 0.5 0.86 0.43

SEM 10 0.86 0.94 0.81

SEM 11 0.75 0.92 0.69
OCT

SEM 12 1 0.94 0.94

SEM 13 0.5 0.95 0.47

Fuente 87: Elaboracion Propia
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Flujo de caja VAN Y TIR

Posteriormente se realizé la evaluacion costo beneficio con la finalidad de
comprobar la rentabilidad, esto comparando costos pre y costos post, obteniendo
como resultado el valor neto actual (VAN) que es de 12,060.63 soles y la tasa
interna de retorno (TIR) que es de 10.52% calculada con una rentabilidad del
1.61%. ver tabla 22.

COSTOS PRE

Tabla 19: Costos pre por docena en soles de buzos

COSTOS PRE

COSTO POR DOCENA DE BUZO EN MATERIAL POLIFIX
UNIDAD DE
CANTIDAD MEDIDA P. UNITARIO GASTOS
MATERIA :;gls_fjlés S 27.6 mtrs $ 13.80 $ 380.88
PRIMA ADQUIRIR TELA 2 viajes $ 550 $ 11.00
TOTAL $ 391.88
PANTALONES 12 unidades $ 3.50 $ 42.00
CASAQUILLAS 12 unidades $ 9.00 $ 108.00
CORTE 12 unidades $ 4.00 $ 48.00
Mg’;OREE BORDADOR 6 hras $ 2.72 $ 16.32
HABILITADOR 4.3 hras $ 2.42 $ 10.41
PATRONISTA 4 hras $ 2.72 $ 10.88
ALMUERZQOS 7 trabajadores| $ 700 $ 49.00
TOTAL $ 284.61
PAPEL SULFITO 6 mtrs $ 5.50 $ 33.00
TALLAS 24 unidades $ 0.02 $ 0.48
HILO 5 unidades $ 3.50 $ 17.50
ELASTICO 7.2 mtrs $ 195 $ 14.04
CIERRE 12 unidades $ 0.30 $ 3.60
CANDADOS .
CASAQUILLAS 24 unidades $ 1.20 $ 28.80
INSUMOS | CANDADOS .
PANTALONES 24 unidades $ 0.80 $ 19.20
CIERRE POR
METRO 6.72 mtrs $ 0.30 $ 2.02
BOLSAS 12 unidades $ 0.80 $ 9.60
PASADORES 12 unidades $ 0.13 $ 1.56
SACOS 1 unidades $ 1.00 $ 1.00
TIRADOR DE .
CIERRE 12 unidades $ 0.12 $ 1.44
TOTAL $ 132.24
TOTAL $ 808.72

Fuente 88: Elaboracion Propia
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COSTOS POST

Tabla 20: Costos post por docena en soles de buzos

COSTO POR DOCENA DE BUZO EN MATERIAL POLIFIX
CANTIDAD UTAIEDSI%EE P. UNITARIO GASTOS

M?;EAI?‘J\A POLIFIX 27.6 mtrs $ 1045 | $ 288.42

TOTAL $ 288.42

PANTALONES 12 unidades $ 350 | $ 42.00

gASAQUILLA 12 unidades $ 900 | % 108.00

CORTE 12 unidades $ 400 | $ 48.00

DII\EA ?)IEKF){A BORDADOR 3 hras $ 272 | $ 8.16

HABILITADOR 3.5 hras $ 242 | $ 8.47

PATRONISTA 3 hras $ 272 | $ 8.16

ALMUERZOS 6 trabajadores | $ 700 $ 42.00

TOTAL $ 264.79

EGFL)II:EII:I'O 6 mtrs $ 550 | $ 33.00

TALLAS 24 unidades $ 001 $ 0.24

HILO 5 unidades $ 350 | $ 17.50

ELASTICO 6.60 mtrs $ 195 | % 12.87

CIERRE 12 unidades $ 030 $ 3.60
CANDADOS

INSUMO gASAQUILLA 24 unidades $ 1.20| $ 28.80

EAIEE-?gOE POR 6.72 mtrs $ 030 $ 2.02

BOLSAS 12 unidades $ 080 | $ 9.60

PASADORES 12 unidades $ 013 | $ 1.56

SACOS 1 unidades $ 1.00 | $ 1.00

'I(;IEQE;%R DE 12 unidades $ 012 | $ 1.44

TOTAL $ 130.83

TOTAL $ 684.04

Fuente 89: Elaboracion Propia
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Tabla 21: Recursos y presupuestos de investigacion.

Rubros

Recursos
humanos (No
Monetario)

Equipos y
Bienes
Duraderos

Materiales e
insumos,
asesorias
especializadas
y servicios,
gastos
operativos.

Aportes Monetarios

Cdodigo clasificador MEF Involucrado Can_tldgd el e
Unitaria Total
o : Costo
Caodigo Items Unitario S/. Costo Total S/.
TIEMPO EMPLEADO DEL
TESISTA TESISTA $13,920.00 $13,920.00
Total $13,920.00
Cédioo items Costo Costo Total S/.
9 Unitario S/. X mes S/.
SIEOT/YII_CIO DE TELEFONIA celulares $29.90 $239.20
MATERIALES Y UTILES
DE OFEICINA laptop $85.00 $85.00
Total $324.20
Impresiones $75.00 $75.00
. Utiles de $ $
l[\)/lé'gEFITCI:AI\hiS Y UTILES oficina - -
Copias $100.00 $200.00
Otros $90.00 $720.00
SERVICIOS BASICOS $ $
COMUNICACIONES, _ _
PUBLICIDAD Y DIFUSION
SERVICIOS DE ENERGIA $ $
ELECTRICA AGUA Y GAS - -
SERVICIOS DE
SUMINISTRO DE Electricidad $45.00 $360.00
ENERGIA ELECTRICA
SERVICIO DE TELEFONIA $ $
E INTERNET - -
SERVICIO DE INTERNET Internet $60.00 $480.00
SERVICIOS $ $
PROFESIONALES Y
TECNICOS . .
SERV. DE CONSULTORIA
Y SIMILARES $ $
DESARROLLADO POR - -
PERSONAL NATURALES
Total $1,835.00
POR PERIODO DE 8 MESES
Matricula
ESTUDIOS académica $100.00 $100.00
Pension
académica $400.00 $3,200.00
Total $3,300.00
Total acumulado $19,379.20

Fuente 90: Elaboraciéon Propia
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Tabla 22: Flujo de caja VAN y TIR

a /]

Célculodela TIR

10.52%
| 10.52% |

82%

anual

Calculo del ratio Beneficio / Costo

19,409.3| 19,409.3| 19409.3| 19,409.3| 19,409.3| 19,409.3| 19,409.3| 19409.3| 19,409.3| 19,409.3| 19,409.3| 19,409.3
Materia prima 94051| 94051 94051| 94051| 94051 9405.1| 94051| 94051| 94051| 94051| 9405.1| 9405.1
Mano de Obra 6,305 68305 68305| 68305| 68305 68305 68305 68305 68305| 68305 68305 68305
CIF 31737] 31737| 31737| 3.1737| 31737 31737| 31737| 31737| 3173.7| 31737| 31737| 31737
16,4169| 16416.9| 164169( 164169| 164169| 164169| 164169 164169| 164169| 164169 16,4169| 16416.9
Materia prima 69221 69221 69221 69221| 69221 69221 69221] 69221 69221 69221| 69221 69221
Mano de Obra 6,355.0| 6,355.0| 63550 63550 6355.0| 62355.0{ 63550 6,355.0| 6355.0| 63550 6355.0| 6,355.0
CIF 313908 31398 31398| 31398| 31398 31398 31398 31398 31398| 3139.8| 31398 31398
B 0 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99 99
150
Repuestos y accesorios 150
19,729
Servicios basicos 50
Servicio de suministro de energia 250
Viaticos y asignaciones 50
Tesista 19,379
TOTALES NETOS 19879 2992 2992 2992 299 299%| 2992 2992 2992 29%| 2992 2992 2992
Calculo del VAN 12,060.63
Costo de Oportunidad del capital 1.85% 12% anual

Fuente 91: Elaboracién Propia
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Tabla 23: Cronograma de actividades

ACTIVIDADES

=

BR

=

P

GO

w

o

s}

cT

=

ov

sem 1

sem 2

sem 3

sem 4

sem 5

sem 7

sem 8

sem 9

sem 10

sem 11

sem 12

sem 13

sem 15

sem 16

sem 17

sem 18

sem 19

sem 20

sem 21

sem 22

sem 23

sem 24

sem 25

sem 26

sem 27

sem 28

sem 29

sem 30

sem 31

5em 32

Reunidén de coordinacion

.sem 14|
c

Indice de desarrollo del proyecto de investigacion

Matriz de consistencia

Autorizacion de datos de la empresa en estudio

Presentacion de avance N° 1

Antecedentes de la investigadon

Elaboracion de la tabla de operacionalizacion de
variables

Presentacion del avance N° 2

Tabla de técnicas e instrumentos

Recoleccion de datos pre test

Financiamiento

Tumitin

Presentacion del Gltimo avance por trilce

1ra jornada de sustentadién

Presentacion del indice de tesis

Aplicacion de la variable independiente

Validacion de los instrumentos por juiio de expertos

Procesamiento y tratamiento estadistico

Recoleccion de datos post test

Resultados

Discusion de resultados

22 |Condusiones y recomendaciones

23 |Redactar articulo dientifico

24

Entraga de tesis para su revision

&

Entrega de tesis conobservadones sub sanadas

Revision y observacion del informe de tesis por los
jurados

27

Sustentacién de tesis
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3.6. Método de analisis de datos

Andlisis descriptivo son técnicas que ayudan a mostrar un resumen en cuadros y
tablas, la informacién de datos de la poblacién en estudio. Se usé6 el programa
Microsoft Excel, porque con el uso de este programa podremos comparar
resultados mediante graficos, cuadros comparativos y es de uso mas accesible.
Estadistica descriptiva ayudo a este estudio para hallar el promedio, datos de
tendencia central, dispersién de datos esto a través de la desviacion estandar y
datos de la distribucién interna, Visio 2019 para la elaboracion de los procesos de

la empresa en estudio.

La estadistica inferencial se basa en los datos de las estadisticas descriptivas. Se
uso estadistica inferencial en esta investigacion para la validacion de hipotesis, el
programa SPSS version 29.01.0.

3.7. Aspectos éticos

Se aplicé las reglas de la norma ISO 690 para las estructuras de las citas y
referencias bibliograficas de manera disciplinada, asi como indica la norma ISO
690. De la misma forma este estudio cuenta con principios de confidencialidad y
respeto por la empresa en estudio, los datos de esta investigacion se rigen al codigo
de ética de la Universidad César Vallejo N°0262-2020-UCV los cuales son, el
principio de ética, responsabilidad del investigador, derechos del autor, derechos

del personal investigado.

Se cumple también el subir el informe al software antiplagio Turnitin para cumplir

con el porcentaje minimo de plagio requerido por la universidad.
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IV. RESULTADOS

Andlisis descriptivo

Con base en los resultados obtenidos en el pre y post test, se presenta un analisis
descriptivo posterior a la implementacion de la gestion de procesos para
incrementar la productividad de la empresa en estudio. Los resultados que se
muestran a continuacion son transversales. Esto se aplica a la variable

independiente.
Variable independiente “Gestion por procesos”

Dimension 1 mapa de procesos; después de implementar gestion por procesos a
la empresa en estudio se tienen los siguientes resultados en comparacion de los

resultados del pretest en % de procesos graficados.

Gréfico 1: % de procesos graficados pre test y post test

Dimension 1

% procesos graficados

M PRE TEST ™ POST TEST

Fuente 92: Elaboracion Propia

En el grafico anterior se muestra que el 100% de los procesos han sido graficados

en el mapa de procesos después de la aplicacion de la herramienta.

Dimensién 2 caracterizacion de procesos; después de implementar gestién por

procesos a la empresa en estudio se tienen los siguientes resultados en
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comparacién de los resultados del pre test en % de procesos con ficha de

caracterizacion de procesos.

Grafico 2: % de procesos con ficha CP pre test y post test

Dimension 2

% procesos con ficha caracterizacidn de proceso

PRETEST = POST TEST

Fuente 93: Elaboracion Propia

En el grafico anterior se muestra que el 100% de los procesos cuenta con ficha de
caracterizacion de procesos, después de la implementacion de gestion por

procesos.

Dimension 3 diagrama de flujo; después de implementar gestion por procesos a la
empresa en estudio se tienen los siguientes resultados en comparacion de los

resultados del pre test en % de procesos con DAP.
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Grafico 3: % de procesos con DAP

Dimension 3

% de procesos con DAP

PRE TEST M POST TEST

Fuente 94: Elaboracion Propia
El gréfico anterior muestra que el 100% de los procesos tuvieron éxito luego de
implementar la gestién de procesos.

Variable dependiente “productividad”

El analisis de los resultados de esta variable se basé en las dimensiones de
eficiencia y eficacia, como se muestra en la tabla de operacionalizaciéon de

variables.

Para evaluar estos resultados se utilizaron datos semanales de los meses
mencionados anteriormente para la evaluacion pre test, asi como datos semanales

para la evaluacion post test.
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Tabla 23: Procesamiento de casos

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Datos pre 13 48.1% 14 51.9% 27 100.0%
Datos post 13 48.1% 14 51.9% 27 100.0%

Fuente 95: Elaboracion Propia

Interpretacion

En la tabla anterior se muestra el resumen de procesamiento de casos, el cual se
menciona que son 27 datos procesados de los cuales solo son vélidos 13 datos,
esto porque la poblacion del estudio para el pre test es de 27 datos y para el post

test de 13 datos.
Dimension eficacia

Objetivo especifico 1, Aplicar gestion por procesos para mejorar la eficacia en una

cadena productiva en una empresa textil.

Tabla 24: Resultados eficacia datos pre y datos post

Estadisticos
Pre Eficacia Post Eficacia
N Vélido 27 13
Perdidos 0 14
Media 4759 .8000
Desv. estandar .27539 .18083
Asimetria -.541 -.424
Curtosis -.254 -.923

Fuente 96: Elaboracion Propia
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Interpretacion

Segun la tabla 25, la diferencia de medias entre los resultados pre y los resultados
post es de 0.3241, esto evidencia una mejora en los resultados post test de la
misma forma se muestra que la diferencia de desviacion estandar entre los datos
prey los datos post es de -0.09456, evidenciando una mejora en los resultados post
test, en la asimetria se muestra que en ambos resultados da una asimetria
negativa, en el grafico de post eficacia se puede ver que el eje esta inclinado hacia
la derecha lo que significa que gran parte de los datos se encuentran por encima
del promedio esto es bueno ya que indica mayor eficacia, por ende existe menos
dispersion, en el caso de la curtosis, se ve que la curva es mas chata y se obtiene
como resultado una curva platicurtica esto ya que los resultados son negativos por

ende existe dispersion de datos.

Gréfico 4: Histograma de pre eficacia

Pre Eficacia

WMedia = 48
Desviacidn estandar = 275
M=27

Frecuencia

] 25 .50 75 1.00 125

Pre Eficacia

Fuente 97: Spss
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Gréfico 5: Histograma de post eficacia

Post Eficacia

Frecuencia

&0

.80 1.00

Post Eficacia

1.20

Media = .80
Desviacion estandar = 181
M=13

Fuente 98: Spss

Dimension eficiencia

Objetivo especifico 2, Aplicar gestion por procesos para mejorar la eficiencia en una

cadena productiva en una empresa textil.

Tabla 25: Resultados eficiencia datos pre y datos post

Estadisticos

Pre Eficiencia Post Eficiencia
N Vélido 27 13
Perdidos 0 14
Media .6500 .8892
Desv. estandar .06702 .06396
Asimetria -.238 -.121
Curtosis -1.260 -1.120

Fuente 99: Elaboracién Propia
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Interpretacion

Segun la tabla 26, la diferencia de medias entre los resultados pre y los resultados
post es de 0.2392, esto evidencia una mejora en los resultados post test de la
misma forma se muestra que la diferencia de desviacion estandar entre los datos
prey los datos post es de -0.00306, evidenciando una mejora en los resultados post
test, en la asimetria se muestra que en ambos resultados da una asimetria
negativa, en el grafico de post eficacia se puede ver que el eje esta inclinado hacia
la derecha lo que significa que gran parte de los datos se encuentran por encima
del promedio esto es bueno ya que indica mayor eficacia, por ende existe menos
dispersion, en el caso de la curtosis, se ve que la curva es mas chata y se obtiene
como resultado una curva platicurtica esto ya que los resultados son negativos por

ende existe dispersion de datos.

Gréfico 6: Histograma pre eficiencia
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Fuente 100: Spss
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Grafico 7: Histograma de post eficiencia
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Fuente 101: Spss

Productividad

El objetivo general; aplicar gestion por procesos para incrementar la productividad

en una cadena productiva en una empresa textil

Una vez obtenidos los resultados de eficiencia y eficacia podemos mostrar los

resultados de productividad de la empresa en estudio.

Tabla 26: Resultados de productividad datos pre y datos post

Estadisticos
Pre Productividad Post Productividad
N Vélido 27 13
Perdidos 0 14
Media 3178 7192
Desv. estandar 18787 .19826
Asimetria -.513 -.287
Curtosis -.576 -.408

Fuente 102: Elaboracion Propia
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Interpretacion

Segun la tabla 27, la diferencia de medias entre los resultados pre y los resultados
post es de 0.4014, esto evidencia una mejora en los resultados post test de la
misma forma se muestra que la diferencia de desviacion estandar entre los datos
prey los datos post es de 0.01, lo que indica que hay un aumento en los resultados
post, sin embargo este es minimo, en la asimetria se muestra que en ambos
resultados da una asimetria negativa, en el gréafico de post eficacia se puede ver
gue el eje estéa inclinado hacia la derecha lo que significa que gran parte de los
datos se encuentran por encima del promedio esto es bueno ya que indica mayor
eficacia, por ende existe menos dispersion, en el caso de la curtosis, se ve que la
curva es mas chata y se obtiene como resultado una curva platicurtica esto ya que

los resultados son negativos por ende existe dispersion de datos.

Gréfico 8: Histograma de pre productividad
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Fuente 103: Spss
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Gréfico 9: Histograma post productividad
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Fuente 104: Spss

Analisis inferencial

Para el andlisis inferencial se tienen los resultados de las 13 semanas de los meses
mencionados para el pre test y las 13 semanas para el post test, como hipétesis

general se tiene lo siguiente.
Prueba de normalidad Productividad

Hipobtesis general, la aplicacion de gestion por procesos si aumenta la productividad

en una cadena productiva en una empresa textil.

Como primer paso se realizdé la prueba de normalidad, esto para ver con qué
estadigrafo se validara la hipétesis general del presente estudio y verificar si los

datos son normales o anormales.

Regla de decision
Si p-valor < 0.05 entonces no paramétrico (wilcoxon)

Si p-valor > 0.05 entonces es paramétrico (t students)
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Otro punto a tomar en cuenta es que si los datos son menores a 30 datos se toman
la significancia de Shapiro- Wilk y si los datos de la muestra son mayores a 30 datos
se toma Kolmogorov — Smirnov.

Tabla 27: Prueba de normalidad Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
o] gl Sig. 0 gl Sig.
Pre .285 13 .005 .861 13 .040
Productividad
Post 161 13 .200" 915 13 212
Productividad

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente 105: Elaboracion Propia

Segun la prueba de normalidad mostrada en la tabla anterior y respetando la regla
de decision se tiene (P =.040<0.05 Y P =.212 > 0.05) por ende se tiene una prueba
de normalidad no paramétrico por tal razén se usara el estadigrafo de Wilcoxon.
Validacién de hipétesis general con Wilcoxon

HO: La aplicacién de gestion por procesos no aumenta la productividad en una
cadena productiva en una empresa textil

Hi: La aplicacion de gestion por procesos si aumenta la productividad en una
cadena productiva en una empresa textil

Regla de decisién

Si p < 0.05 rechazamos la hipétesis nula y aceptamos la hipétesis alterna

Si p > 0.05 aceptamos la hipotesis nula y rechazamos la hipotesis alterna

Tabla 28: Validacion de hipotesis productividad con Wilcoxon

126



Estadisticos de prueba?

Post Productividad - Pre Productividad
Z -3.110°
Sig. asin. (bilateral) .002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente 106: Elaboracién Propia

Interpretacion

Viendo la regla de decision se tiene (p = .002 < 0.05) por ende se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna, por ende, la aplicacion de gestion
por procesos si aumenta la productividad en una cadena productiva en una
empresa de confecciones.

Prueba de normalidad.

Hipotesis especifica 1, la aplicacion de gestion por procesos si mejora la eficacia
en una cadena productiva en una empresa textil.

Tabla 29: Prueba de normalidad eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre Eficacia 353 13 <.001 74 13 .003
Post 173 13 .200° .895 13 114
Eficacia

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente 107: Elaboracion Propia

Segun la prueba de normalidad mostrada en la tabla anterior y respetando la regla
de decision se tiene (P =.003 <0.05 Y P =.114 > 0.05) por ende se tiene una prueba

de normalidad combinada por tal razén se usara el estadigrafo de Wilcoxon.
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Validacién de hipétesis alternativa 1 con Wilcoxon

HO: La aplicacion de gestidn por procesos no mejora la eficacia en una cadena

productiva en una empresa textil.

Hi: La aplicacién de gestion por procesos si mejora la eficacia en una cadena

productiva en una empresa textil.

Tabla 30: Validacion de hipotesis eficacia con Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Post Eficacia - Pre Eficacia
Z -2.848P
Sig. asin. (bilateral) .004

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente 108: Elaboracion Propia

Interpretacion

Viendo la regla de decisién se tiene (p = .004 < 0.05) por ende se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna; lo que indica que, la aplicacion de
gestibn por procesos si mejora la eficacia en una cadena productiva en una
empresa de confecciones.

Prueba de normalidad

hipotesis especifica 2, la aplicacion de gestion por procesos si mejora la eficiencia
en una cadena productiva en una empresa textil.

Tabla 31: Prueba de normalidad eficiencia
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic
o] gl Sig. 0 gl Sig.
Pre Eficiencia .168 13 .200° .935 13 400
Post A71 13 .200° .909 13 .180
Eficiencia

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente 109: Elaboracién Propia

Segun la prueba de normalidad mostrada en la tabla anterior y respetando la regla

de decisién se tiene (P =.400 > 0.05 Y P =.180 > 0.05) por ende se tiene una prueba

de normalidad paramétrica se usara el estadigrafo de t student.

Validaciéon de hipétesis alternativa 2 con t student

HO: La aplicacion de gestion por procesos no mejora la eficiencia en una cadena

productiva en una empresa textil.

Hi: La aplicacion de gestion por procesos si mejora la eficiencia en una cadena

productiva en una empresa textil.
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Tabla 32: Validacion de hipotesis de eficiencia con t student

Prueba de muestras emparejadas?

Par 12
Pre Eficiencia -
Post Eficiencia?
Diferencias Media? -.265382
emparejadas?® Desv. estandar? .053482
Media de error estandar? .014832
95% de intervalo de |Inferior? -.297702
confianza de la Superior? -.233072
diferencia®
ta -17.8912
gl® 132
Significacion? P de un factor? <.0012
P de dos factores? .0002

Fuente 110: Elaboracién Propia
Interpretacion

Viendo la regla de decisién se tiene (p = .000 < 0.05) por ende se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis alterna, lo que indica que, la aplicacién de
gestion por procesos si mejora la eficiencia en una cadena productiva en una

empresa de confecciones.
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V. DISCUSION
Las empresas elaboran una serie de estrategias para que estas sean mas
productivas, sin importar el rubro, esto conlleva a ser mas rentables, es por ello que
muchas de ellas optan por la herramienta gestién por procesos.
En el presente estudio se realizaron mejoras en los procesos utilizando la
herramienta de gestion de procesos para aumentar la productividad en una linea
de produccién, por lo tanto, el objetivo general es utilizar la gestién de procesos
para aumentar la productividad en una linea de produccion. en una empresa textil,
Juliaca 2023.
Con laimplementacion de la herramienta de gestion por procesos se realizo la ficha
de caracterizaciobn por procesos con ello se establecié los indicadores de
desempeiio de cada proceso, con esto se identificé procesos que no cumplian con
dichas metas establecidas, para determinar las causas del problema de los
procesos empleados por los indicadores de desempefio, se realiz6 el diagrama de
Pareto, posteriormente se realiz6 la raiz de las causas utilizando la herramienta de
los 5 ¢por qué?, para asi encontrar la raiz del problema y darle solucién, estos
resultados son favorables para la organizacion.
De acuerdo con el objetivo principal del presente estudio y después de analizar los
resultados obtenidos, la empresa en estudio ha logrado mejorar su productividad
en un 37%, esto en la linea de produccion de buzos, estos resultados coinciden con
la tesis de Carrefio 2022, estudio que se realiz6 a una empresa dedicada a la
produccion de empaques , dicha empresa antes de la aplicacion de la herramienta
de gestidn por procesos este contaba con una productividad de 2.13%, después de
la aplicacion este aumento a un 2.22% por otro lado en el articulo de Eneque, 2020
guien hace una investigacion a una empresa dedicada a la fabricacion y distribucion
de productos panificados y huevos sancochados, muestra que antes de una posible
aplicacion de la herramienta de gestion por procesos esta empresa contaba con
una productividad de 28.98% y la productividad proyectada es de 104,4%, esto en
la produccién de huevos sancochados, ambos resultados coinciden con el resultado
obtenido en el presente estudio porque se ve que con la herramienta aplicada la
productividad aumenta en diferentes tipos de empresas.
En base a los resultados obtenidos se acepta la hipotesis general, que establece

gue la aplicacion de gestidn por procesos si incrementa la productividad en una
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cadena de produccion en una empresa textil de la ciudad de Juliaca, se acepta con
una significancia del 0. 002, respetando la regla de decisién establecida. Este
resultado concuerda con el articulo de Delgado 2018, quien como hipétesis
alternativa tuvo que el modelo de gestion por procesos mejora la productividad en
el &rea de agri food, aceptandose con una significancia de 0.000. por otro lado, en
la tesis de Sanchez 2022, quien tiene como hipétesis general, gestidon por procesos
influye en la productividad de una empresa agroindustrial, esta hipotesis fue
validada con una significancia de 0.000, Carrefio 2022, tiene como hipotesis
especifica, aplicar gestibn por procesos para incrementar la productividad en
procesos productivos, aceptando dicha hipétesis con una significancia de 0.04, de
esta forma vemos que los resultados en los tres casos de las empresas son
favorables con la implementacidn de gestion por procesos, en las respectivas areas

de produccion.

Las empresas buscan hacer las cosas correctas esto para lograr con los objetivos
establecidos por dichas empresas y alcanzar las metas, tales son los casos a

mencionar.

El presente estudio tuvo como objetivo especifico 1, aplicar gestion por procesos

para incrementar la eficacia en una linea de produccion Juliaca 2023.

De acuerdo con los resultados obtenidos en eficacia el presente estudio concluyo
gue con la aplicacion de gestion por procesos la eficacia logré incrementar en un
28%, esto reduciendo horas de fabricacion en el proceso de compra de materia
prima, estos resultados coinciden con el articulo cientifico de Delgado 2019,
empresa dedicada a realizar auditorias, inspecciones y certificacion de alimentos
en este estudio se determiné que la aplicaciéon de gestidon por procesos tiene un
impacto relevante para incrementar la eficacia, los resultados en eficacia de este
estudio fue que antes de la aplicacion de la herramienta de gestion por procesos
era de un 57% y después de la aplicacion la eficacia se encontr6 en un 90%,
obteniendo una mejora del 33% esto en el area de inspeccion de solicitudes. De
igual forma en la tesis de Sanchez 2022 cuyo objetivo fue determinar la influencia
de gestion por procesos en la productividad de la empresa los resultados en eficacia
en el area de, fue de 48% después de aplicar las mejoras con la herramienta de

gestidn por procesos este se incrementd a un 71.8%.
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De la misma forma aceptamos la hipétesis especifica 1, que establece que la
aplicacion de gestion por procesos si incrementa la eficacia en una cadena de
produccién en una empresa de confeccion de la ciudad de Juliaca, este se aceptd
con una significancia del 0.004, respetando la regla de decision establecida. Estos
resultados coinciden con la tesis de Sanchez 2022 quien determind como hipétesis
especifica 1 que la gestion por procesos influye en la eficacia de una empresa
agroindustrial, con una significancia de 0.006, ambos proyectos validaron sus
hipotesis mejorando sus resultados con la influencia de la herramienta de gestion
por procesos.

En tanto la eficiencia es hacer correctamente las cosas usando los recursos de
manera eficiente, basicamente se trata de lograr los mismos resultados reduciendo
recursos, o utilizar los mismos recursos, pero logrando mejores resultados.

El presente estudio tuvo como objetivo especifico 2, aplicar gestién por procesos
para incrementar la eficiencia en una linea de produccién en una empresa de
confeccién Juliaca 2023.

De acuerdo con los resultados obtenidos en el presente estudio, la eficiencia mejoro
en un 24% esto mejorando el proceso de planeamiento estratégico que busca que
en temporadas bajas se use el diagrama de flujo establecido, esto para evitar las
ausencias de los trabajadores. Estos resultados concuerdan con la tesis de Carrefio
2022, quien indica que la eficiencia del proceso de empaques era de 56%
incrementando después de la implementacion de la herramienta a un 86,96%
haciendo una diferencia de 30,96%, resultados que influyen de manera positiva en
la empresa, de la misma forma los resultados obtenidos en este estudio coinciden
con la tesis de Sanchez 2022, con un 62.7 % y con la aplicacion de la herramienta
esta se increment6 favorablemente a un 71.8% esto en el proceso de produccion
de la empresa, los resultados obtenidos incrementaron en los tres casos puesto
gue se tomo acciones en los procesos de produccion tomando a la herramienta de
gestion por procesos para su mejora.

Conforme a los resultados obtenidos la hip6tesis especifica 2 del presente estudio,
gue establece que la aplicacion de gestion por procesos si incrementa la eficiencia
en una cadena de produccion en una empresa confeccion de la ciudad de Juliaca,
este se aceptd con una significancia de 0.000, respetando la regla de decisién
establecida en el presente estudio. Este resultado concuerda con la tesis de
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Carrefio 2022, quien en su tesis tiene como hipétesis general que gestién por
procesos incrementa la eficiencia operativa en los procesos productivos de la
empresa en estudio, esta hipétesis fue validada con una significancia del 0.006, de
la misma forma en la tesis de Sanchez 2022, cuya hipotesis especifica fue que la
gestion por procesos influye en la eficiencia de una empresa agroindustrial, esta
hipétesis fue validada por el autor con una significancia de 0.001, en estos tres
casos vemos cémo es que la herramienta gestibn por procesos influye

favorablemente en la eficiencia de las empresas en las que se realizo el estudio.
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VI.

CONCLUSIONES

En este estudio se aplicO gestion por procesos para aumentar la
productividad en una cadena productiva en una empresa de confecciones,
esto porque la empresa contaba en una cadena de fabricacion de buzos
deportivos con una productividad del 32% siendo este bajo, con la
implementacion de esta herramienta de gestibn por procesos la
productividad subié a un 69% obteniendo un incremento del 37%, el
resultado obtenido para este objetivo se respalda con la prueba de hipotesis
realizada en este estudio donde; p = .002 < 0.05. lo que indica que, la
aplicacion de gestion por procesos si aumenta la productividad en una
cadena productiva en una empresa de confecciones.

En este estudio se aplicd gestion por procesos para mejorar la eficacia en
una cadena productiva en una empresa de confecciones, esto porque la
empresa contaba en una cadena de fabricacion de buzos deportivos cuna
eficacia del 49%, con la implementacion de esta herramienta de gestion por
procesos la eficacia de esta cadena productiva subié a un 77%. Obteniendo
un incremento del 28%, el resultado obtenido para este objetivo se respalda
con la prueba de hipétesis realizada en este estudio donde; (p =.004 < 0.05)
lo que indica que, la aplicacion de gestién por procesos si mejora la eficacia
en una cadena productiva en una empresa de confecciones.

En este estudio se aplico gestion por procesos para mejorar la eficiencia en
una cadena productiva en una empresa textil, esto porque la empresa tenia
en una cadena de fabricacion de buzos deportivos una eficiencia del 65%,
con la implementacion de esta herramienta de gestion por procesos la
eficiencia de esta cadena productiva subié a un 89%, obteniendo asi un
incremento del 24% el resultado obtenido para este objetivo se respalda con
la prueba de hipétesis realizada en este estudio donde; (p = .000 < 0.05), lo
que indica que, la aplicacién de gestidén por procesos si mejora la eficiencia
en una cadena productiva en una empresa de confecciones.

En este estudio se valido6 hipétesis con estadistica inferencial, rechazando la
hipotesis nula con un 0.002 siendo este altamente favorable para el estudio
concluyendo que la aplicacion de gestion por procesos si aumenta la

productividad en una cadena de produccion en una empresa textil.
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ViIl.  RECOMENDACIONES

De acuerdo al estudio realizado se recomiendan los siguientes puntos a la empresa.
Se recomienda realizar el diagrama de flujo y la ficha de caracterizaciéon de
procesos a los procesos estratégicos y de soporte, asi como se realizé para los
procesos operativos esto para que este tenga un mejor control, es necesario que
todos los trabajadores estén comprometidos con esta herramienta ya que el trabajo
en equipo es fundamental para esta herramienta.

Para que la mejora de la productividad sea continua en esta linea de produccion se
recomienda seguir con la metodologia empleada, realizando un control en los
indicadores de desempefio por lo menos cada 6 meses posteriormente verificar que
este se cumpla dichas metas establecidas por la alta direccion, caso contrario tomar
decisiones para mejorar este proceso.

En el caso de la eficiencia se recomienda seguir el diagrama de flujo para la
planificacion estratégica empleado, esto para que no falte trabajo a los trabajadores
y se eviten las ausencias, ya que el pago por sus servicios es por destajo.

Para la eficacia, se recomienda seguir con el diagrama de analisis de proceso
(DAP) del proceso de compra de materia prima, ya que en este proceso se reduce
bastante el tiempo de fabricacion al momento de producir el producto establecido
por el cliente. De la misma forma se recomienda controlar mejor este proceso para

evitar falta de stock en el almacén de materia prima.

136



REFERENCIAS

1

10.

Alarcén, G. Alarcén, P. & Guadalupe, S. (2019) The elaboration of the
process map for an Ecuadorian university. Ecuador. Article.

https://www.revistaespacios.com/al9v40n19/a19v40n19p04.pdf
Bravo Carrasco Juan 2013 quinta edicién, Gestion de procesos

Calvache Banda, G. A. (2018). Incremento de la Productividad basado en un
modelo de gestion por procesos en la empresa Poliacrilart. Quito. Tesis post
grado. https://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/19737

Campaifia (2022) Management by processes as a tool for the development
of scientific research in higher technological institutes, auditing, and

knowledge economy. Ecuador. Article

Cantero, H. Herrera, Y. Leyva & E. Napoles, A. (2021). Process management
in a trading company in Holguin. Cuba. Article.
http://www.ciencias.holguin.cu/index.php/cienciasholguin/article/viewFile/12
65/1351

Carrefio, L. G. R. (2022), Gestion por procesos y su incidencia en la
eficiencia operativa en los procesos productivos de una empresa de
empaques, periodo 2020-2021. Pera. Tesis post  grado.
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/84751

Carvajal, G. Valls, W. Lemoine,F. & Alcivar, V. (2017) Gestion por procesos

Castillo Marcelo (2021) Técnicas e instrumentos para recoger datos del
hecho social educativo. Pera. Articulo..

https://retosdelacienciaec.com/Revistas/index.php/retos/article/view/349

Delgado Gabriel & Calcina Willy (2019). Modelo de gestion por procesos
para mejorar el desempefio en el area Agri-Food. Pera. Articulo.
https://www.redalyc.org/articulo.o0a?id=81662532012

EAE BUSINESS SCHOOL. 2017. Mapa de procesos: Tipos, definicién y
desarrollo. EAE Business School. [En linea] 22 de Diciembre de 2017.
[Citado el: 28 de Agosto de 2019.] hiips://retos-operaciones-

logistica.eae.es/tipos-definicion-ydesarrollo-de-un-mapa-de-procesos/.

137


http://www.revistaespacios.com/a19v40n19/a19v40n19p04.pdf
http://www.ciencias.holguin.cu/index.php/cienciasholguin/article/viewFile/12
http://www.ciencias.holguin.cu/index.php/cienciasholguin/article/viewFile/12
https://retosdelacienciaec.com/Revistas/index.php/retos/article/view/349
https://retosdelacienciaec.com/Revistas/index.php/retos/article/view/349
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=81662532012
https://retos-operaciones-logistica.eae.es/tipos-definicion-ydesarrollo-de-un-mapa-de-procesos/
https://retos-operaciones-logistica.eae.es/tipos-definicion-ydesarrollo-de-un-mapa-de-procesos/
https://retos-operaciones-logistica.eae.es/tipos-definicion-ydesarrollo-de-un-mapa-de-procesos/

11. Eneque K., Tello J., & Vasquez Manuel (2020). PROCESS MANAGEMENT

14.

16.

17.

TO INCREASE PRODUCTIVITY IN THE COMPANY "COMERCIO
INDUSTRIA Y SERVICIOSGMV E.ILR.L." Article.
https://revistas.uss.edu.pe/index.php/ING/article/view/1355

Fernandez (2020), Tipos de justificacion en la investigacion cientifica Perd,
Articulo,_
https://www.espirituemprendedortes.com/index.php/revista/article/view/207/
275

Galarza, C. R. (2020). The scope of an investigation. Ecuador:
CienciAmérica. doi:http://dx.doi.org/10.33210/ca.v 9i3.336

GONZALEZ. (2019). “La mejora continua — Diagrama de Pareto”. Disponible
en: https://calidadgestion.wordpress.com/tag/diagrama-de-pareto/
Hernandez (2016) Metodologia

IEES (2021). Industria textil y confecciones Perd. Instituto de Estudios

Econdmicos y Sociales. https://sni.org.pe/wp-

content/uploads/2021/03/Presentacion-Textil-y-confecciones-IEES.pdf

Lopez, J. Uribe, J. & Agudelo, S. Factores clave en la evaluacion de la
productividad: estudio de caso. articulo CEA, 7(15), €1800.
https://doi.org/10.22430/24223182.1800

Maldonado Fiallos, S. M. (2018). “Aumento de la productividad mediante
gestidn por procesos en el &rea de empaque de la empresa Greenrose”
Medina Leon, A., Nogueira Rivera, D., Hernandez-Narifio, A., & Comas
Rodriguez, R. (2019). Procedure for process management: methods and
support tools. chile: Ingeniare. Revista chilena de ingenieria.
doi:http://dx.doi.org/10.4067/S0718-33052019000200328

Nicomedes Esteban (2018) “Tipos de investigacion.” Peru. Articulo.
https://www.academia.edu/98517997/Tipos_de_lInvestigaci%C3%B3n

NUNEZ Y BRUME. Strategic management as a catalyst for competitiveness
in the logistics SMEs of the Atlantico department — Colombia. 2018.
Recuperado de: http://www.revistaespacios.com/al9v40n03/19400320.html
Oliveros Contreras, Diana, y otros. 2019. La eficiencia y productividad del
sector textil y confecciones en Colombia. Colombia: Universidad Autbnoma
de Bucaramanga, 2019.

138


https://www.espirituemprendedortes.com/index.php/revista/article/view/207/275
https://www.espirituemprendedortes.com/index.php/revista/article/view/207/275
https://www.espirituemprendedortes.com/index.php/revista/article/view/207/275
https://www.espirituemprendedortes.com/index.php/revista/article/view/207/275
http://dx.doi.org/10.33210/ca.v
https://sni.org.pe/wp-content/uploads/2021/03/Presentacion-Textil-y-confecciones-IEES.pdf
https://sni.org.pe/wp-content/uploads/2021/03/Presentacion-Textil-y-confecciones-IEES.pdf
https://sni.org.pe/wp-content/uploads/2021/03/Presentacion-Textil-y-confecciones-IEES.pdf
http://dx.doi.org/10.4067/S0718-33052019000200328
https://www.academia.edu/98517997/Tipos_de_Investigaci%C3%B3n
https://www.academia.edu/98517997/Tipos_de_Investigaci%C3%B3n
http://www.revistaespacios.com/a19v40n03/19400320.html

23. Ortiz, J. (2022). Modelo de gestidn para la aplicacion de herramientas Lean

24,

3L

Manufacturing para la mejora de la productividad en una empresa de
confeccion de ropa antiffama de Lima — Perd. [Tesis de doctorado,
Universidad Nacional Mayor de San Marcos.
https://cybertesis.unmsm.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12672/17736/Orti
z_pj.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Otero Ortega Alfredo (2018) Enfoques de investigacion pag 5

Palmer, J. & Castillo, J. (2018). PROCESS MANAGEMENT AND ITS
INCIDENCE IN THE OPERATIONAL COSTS OF PUBLIC INSTITUTIONS:
NATIONAL SUPERINTENDENCY OF STATE PROPERTY. Peru. Article
https://revistasinvestigacion.unmsm.edu.pe/index.php/quipu/article/view/14
867/13169

PEREZ, ELISEO Y DE LA CRUZ. Management by processes:
methodological regularities and behavior of its implementation. 20109.
Recuperado de:
file:///D:/Uni/9no/Proy.%20Inv/ITRABAJO%20FINAL/ARLREVISTAS/Gestio
Nn%20por%20proc%20regula%20metd%20y%20comport%
20de%20su%20imp%202021%20Peru.pdf

. PULIDO, HUMBERTO. (2019). “Calidad total y Productividad. Mexico”: Mc

Graw- Hill, 2010. pp.87. ISBN:9789701048771

Ramirez, G. Magafa, D. & Ojeda, R. (2022) Productivity, aspects that benefit
the organization. Systematic review of scientific production. Mexico. Article.
https://www.scielo.org.mx/scielo.php?script=sci_arttext&pid=52448-
63882022000200189

Ramos Carlos (2021). EXPERIMENTAL INVESTIGATION
DESIGNSPROJETOS DE INVESTIGACAO EXPERIMENTAL. Ecuador.

Article. https://cienciamerica.edu.ec/index.php/uti/article/view/356

REHMAN, Ateet. Productivity improvement through time study approbach:
work and study technique: A case on Cloth Products Industry. Pakistan. 2019
Sanchez, R. (2022) Gestidn por procesos y la productividad en una
empresaagroindustrial,  Vira  2022. Perd. Tesis post grado.
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/113235/Valve
rde_SRC-SD.pdf?sequence=1

139


http://www.scielo.org.mx/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S2448-
https://cienciamerica.edu.ec/index.php/uti/article/view/356

3. Secretaria de gestion publica (2021) Implementacion de gestion por

procesos.Peru

33 Sladonga Monica (2017) PRODUCTIVITY - DEFINITIONS AND
PERSPECTIVES FOR COLLECTIVE BARGAINING

3A. Tamayo Medina, A. |., Salazar Escalante, R. Y., Pimiento Prada, R. A., y
Gelvez Boada, C. A. . (2019). Trends in the productivity of the textile-
confection sector in Colombia. Article, Vision Internacional (Cucuta), 1(1),
12-16. https://doi.org/10.22463/27111121.2363

. Torres, G. Rodriguez, J. Inca, A. Castelo, A. & Rios, E. (2019). Process
management an efficient control system in companie. Ecuador. Article.
https://cienciadigital.org/revistacienciadigital2/index.php/CienciaDigital/articl
e/view/600

6. VACA Y MORETTA. Integrated Management Systems in a context of social
responsibility, Articulo, Editorial Num. 66, Vol. 7. 2018. Recuperado de:
Dialnet-SistemasintegradosDeGestionEnUnContextoDeResponsab-

37. Valdivia Duefias, Marcelino Raul, y otros. 2018. Metodologia de la
investigacion cuantitativa - cualitativa y redaccion de la tesis. Bogota :
Edicion de la U, 2018

3B. Villasis, M. Marquez, H. Zurita, Je. & Escamilla, A. (2018) Research protocol
VII. Validity and reliability of the measurements. Mexico. Atrticle.
https://www.scielo.org.mx/pdf/ram/v65n4/2448-9190-ram-65-04-414.pdf

3. Viteri, G. Romero, A. Mendita, C. (2022) Modelo de gestion por procesos y
mejora continua. Ecuador. Articulo. https://doi.org/10.35381/cm.v8i3.831

40. WANG, D. ET AL (2021).”A comprehensive study of the role of cloud
computing on the information technology infrastructure library (ITIL)
processes, Library Hi Tech,”Vol 1. ISSN: 0737-8831.

140


https://www.scielo.org.mx/pdf/ram/v65n4/2448-9190-ram-65-04-414.pdf
https://www.scielo.org.mx/pdf/ram/v65n4/2448-9190-ram-65-04-414.pdf
https://doi.org/10.35381/cm.v8i3.831

ANEXOS

Anexo 1: Matriz de Consistencia

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

GENERAL

¢, Como la aplicacion de
gestidn por procesos
incrementa la productividad
en la cadena productiva en
una empresa de
confecciéon?

Aplicar gestion por
procesos paraincrementar
la productividad en la
cadena productiva en una
empresa de confeccion.

La aplicacion de gestion por
procesos si incrementa la
productividad en la cadena
productiva en una empresa
de confeccion.

ESPECIFICO 1

¢, Como la aplicacion de
gestion por procesos
incrementa la eficiencia en
la cadena productiva en
una empresa de
confecciéon?

Aplicar gestion por
procesos para incrementar
la eficiencia en una cadena
productiva en la empresa de

confeccion.

La aplicacion de gestion por
procesos si incrementa la
eficiencia en la cadena
productiva en una empresa

de confeccion.

ESPECIFICO 2

¢, Como la aplicacion de
gestion por procesos
incrementa la eficacia enla
cadena productiva en una

empresa de confeccion?

Aplicar gestion por
procesos paraincrementar
la eficacia en la cadena

productiva enuna empresa
de confeccion.

La aplicacion de gestion por
procesos si incrementa la

eficacia en la cadena
productiva en una empresa
de confeccion.

Fuente 111: Elaboracién Propia

141



Anexo 2: Matriz de Operacionalizacion de Variables

Variable

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Dimenciones

Indicadores

Formula

Escala de Medicion

INDEPENDIENTE

Gestion por
procesos

Lagestidnde procesosesuna
excelente herramienta regulatoria
para hacer negocios. Planifica y
controla las transformaciones de la

organizacion. Es también un plande
accionde mejorabasadoenla
eficacia de los procesos que
contiene. Sunucleoradicaensu
funciénde coordinaciéndelas

actividades del procesotantofuera
como dentro de la organizacion.

Ledn (2017).

La gestién por procesos
ayuda aidentificar y controlar
los procesos de laempresaes
porelloque se mide conel
mapa de procesos,
caracterizaciondeprocesosy
eldiagramadeflujo,consus
indicadores, % de procesos
graficados, % de procesos
confichade caracterizacion
de procesos, % de procesos
condiagramadeflujoy%de
procesos con DAP.

% de procesos

% de procesos graficados = (NUmero de

DEPENDIENTE

Productividad

Laproductividad es elmedio para
lograr una mayor produccion
utilizando recursos en menor

cantidadyvolumen. Elresultado de

los bienes y servicios se debe ala
interaccion de la produccion
orientadaalacantidadylacalidad.
Sladogna (2017)

La productividad es el
resultadode laeficaciayla
eficiencia, susindicadores %
de entrega de pedido a
tiempo y % de horas hombre.

Mapa de Procesos ) procesosgraficados)/(Nimerode Razoén
graficados
procesos totales)*100
0,
% de Procesos % de procesos con fichade CP = (NUmero
o con ficha de ) . .
Caracterizacion de procesos N deprocesosconfichade CP)/(NUumero Razoén
caracterizacion de
de procesostotales)*100
procesos
%de procesosconDAP =(Numerode
. . % de procesos . .
Diagrama de Flujo procesos con DAP)/(NUmerode procesos Razoén
con DAP
totales )*100
0 — NI )
% de entrega de % de entrega de Pt (Numero de pedidos
L . : entregados siriretrazo (semanal)) / .
Eficacia pedido a tiempo , : Razoén
semanal (NUmero de pedidos entregados
(semanall)) *100
% de horas % de horas hombre = (horas hombre
Eficiencia utilizados ) semanal / (horas hombre Razon

hombre semanal

planificados) semanal *100

Fuente 112: Elaboracion Propia
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Anexo 3: Diagrama de Ishikawua

%
?
%, [ MANODEOBRA J
0.
(¢)

)

Funciones del personal

Falta de motivacion

[ MAQUINA J

40% de maquinas inactivas
en temporada baja

Retrasoenlaentregade
materia prima

No hay stock de
materiales comerciales

[ MATERIA PRIMA ]

Fuente 113: Elaboracion Propia

Falta de mantenimientode
maquinas

No existe planificacion de
procesosde produccion

Falta de supervision /

[ GERENCIA J

PRODUCTIVIDAD
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Anexo 4: Autorizacion de uso de informacion de empresa




Anexo 5: Juicio de experto validado Mag. Molina Vilchez

) Certificedo de valider de confemide del insromence que neids

Lin splicacitn de peucidn por precesos pars sumencar la producovidad.
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Anexo 6: Juicio de experto validado Mag. Rodriguez Alegre Lino

t) Certiiesds de valider de cantenide del imtrumesio que mids

La aplicacian de pertica per procoesa pars aumenrtar b proadoctividad.
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Anexo 7: Juicio de experto validado Bazan Robles, Romel Dario

) Ceroficado de validez de conrenide del incroments qoe mide

La aplicaciéa de pestitn por procesos pears sumenar ks produconadad.
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Anexo 8 diagrama de flujo de planeacién y control de produccién

DIAGRAMA DE FLUJO
ELABORADO POR TESISTA ASESOR DE TESIS
15/05/2023 PROCESO Planificacion del proceso

RECEPCIONAR TR
I — g PRODUCCION mmmms COMERCIALIZACION
PEDIDOS
PEDIDO
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Anexo 9 Registro de horas hombre mes de junio a noviembre del 2022

ASISTENCIA DE TRABAJADORES

VAVY YA

N° APELLIDO§1 PUESTO DE ’
Y NOMBRES TRABAJO Tc| TC*12|  MT| MT*{ TOTAL

1{2|3|4]|6| 7| 8] 9]|10|12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 27| 28| 29| 30
1 Analy COSTURERO | C|C|C|c|clclclclc|cicyclclcljc|cfcjcfcfcjclcfcyc|cfci2g 28 0| 0| 286
2 Antonia COSTURERO | C|Cc|cC|c|clclclclc|cicyclcfcljclcfcjcfpcfcjclcfcyc|cfci2g 28 0| 0] 286
3 Betzy COSTURERO c|C|C|C|C|C|F|F|F|C|C|C|F|F|FlC|C|]C|F|F|F C| C| C|{19 165 2| 12f 177
4 Dani |JEFEDETALLER| C | C|C|C|C|C| C|C|C|Cc|c|cyc|cjcycfcyclclcicycfclclclcl2g 28 0| 0] 286
5 Edwin HABILITADOR | F | F|F|F|F| F| F|[F|F[F|F| F[F 0f 0| 13| 78| 78
6 Flor COSTURERO | C|C|cC|c|clclclcfc|clcyclc|cfjclcfcycycfcyFlcfcyc|c|lcl2y 275 0] 0 275
7 Gladys HABILITADOR F F F F FI Of O] 21| 12¢ 126
8 Hernan CORTADOR F 0] 0] 25| 150 150
9 Lurdes CORTADOR | C|C|C|C|C|F|lC|Cc|c|ciCc|C|C|C|F|IFlF]ClC|lCjC|IClC|C| C|C|22 242 0| 0| 242
10 Nacho COSTURERO | C|C|cC|c|clclclclc|cicyclclcljc|cfcjcfcfcjclcfc|c|cfcli2g 28 0| 0] 286
11 Norma COSTURERO | C|C|cC|c|clclclclc|cicyclclclclcfcjcficfcjclcic]c|cfcl2g 28 0| 0] 286
12 Percy COSTURERO | F | F| F|C|C|C| C|C|C|FlC|jC|lC|c|c|cfcjcic|icic|cC|F| F|[F[F|18 198 0| 0| 198
13 Percy C BORDADOR FIC|C C|C|F ClC|C Cl F| C 9] 99| 14| 84| 183
14 Rocio HABILITADOR F F F F F 0| 21| 126 126
15 | Rosmery | COSTURERO | C|C|C|C|fC|C|lCfC|cC|fc|c|c|c|cjcljcjcpcycycjpcejcpcpcycyclag 28 0 0] 286
16 | Soledad HABILITADOR F F F F FI O 0] 21| 12¢ 126
17 Valeria HABILITADOR F F F F FI 0 0] 21| 12¢ 126
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 3523
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4862
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 72.4¢
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES

08:00 20:00

N° APELLIDOS PUESTO DE VIE [ SAB| LUN|MAR MIE| JUE| VIE [ SAB|LUN|MAR MIE| JUE| VIE| SAB[ LUNMAR MIE| JUE| VIE| SAB| LU
Y NOMBRES|  TRABAJO TC| TC*11| MT | MT*q TOTAL

1| 2|4fs|e6| 7| 8|9|11]|12]|13| 14| 15| 16[ 18| 29| 20| 21| 22| 23| 25| 26| 27| 28| 29 30
1 Analy COSTURERO | C|C|C|c|c|cCc| c c|cycypcycyc clcyCc|cC C C| C| C|23 253 3| 18| 271
2 Antonia | COSTURERO [ C|C|CfC|C|C| C|C cfcycypcycycypcfc C| C| C|21) 231 5| 30] 261
3 Betzy COSTURERO | F | F|F|F|F|F|F F C{CIF|FIFIC|C|C Cl C{ C|9] 99| 4] 24 123
4 Dani |JEFEDETALLER| C| C|C|C|C|C| C|C|C|C Clclcjcjcjcfclcycfcycycycycypciael 28| 0| 0] 286
5 Edwin HABILITADOR F|FI F| F| F| F[ Ol O 20]120 120
6 Flor COSTURERO | C|C|C|c|jcyclclcjc)cyc{C|lF|F]|F Cl C|C]F|C|C|C|C|C|20220] 2| 12| 232
7 Gladys HABILITADOR F F F 0] 22132 132
8 Hernan CORTADOR | F FIF|F F 0| 18108 108
9 Lurdes CORTADOR [ F|C|C|C|Cc|lc|icjcjc|cicyrjcypcjcycicyc|eFElF C| C| C|220242] 0| 0O 242
10 Nacho COSTURERO | C|C|Cc|cjcycicycjcycycyc FIF C| C| C|18 198| 6| 36| 234
11 Norma COSTURERO | C|C|C|cic|iclcycC clcycycy|c clCc|cC C| C| Cl24 264 2| 12| 276
12 Percy COSTURERO | F |F|F|F[F|F| F{F|F|F|F|F C Cl C|C| 8 8| 5|30/ 118
13 Percy C BORDADOR c{c|c c|c|cC C c{C|cC C|13| 143| 13| 78| 221
14 Rocio HABILITADOR FIF|F F F F 0 0| 20120 120
15 | Rosmery | COSTURERO | C{C|C|C|F[F| C|C|C|C ClClClC|C|C|C|Cy|cC|17187) 742|229
16 | Soledad | HABILITADOR FIF|F F F F 0 (20120 120
17 Valeria | HABILITADOR F F F F 0] 22132 132
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 3225
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4862
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 66.33
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES

AGO

08:00 a

20:00

N° APELLIDOS |- PUESTO DE LUN [MAR| MIE[JUE| VIE | SAB | LUN [MAR| MIE[JUE| VIE| SAB| LUN [MAR| MIE[JUE| VIE| SAB| LUN|MAR| MIE[JUE| VIE | SAB | LUN [MAR|MIE
Y NOMBRES|  TRABAJO TC [TC*11| MT [ MT*6| TOTAL
112|345 6| 8|9]10]22f[12| 13| 15|16|17|18[ 19| 20| 22| 23| 24|25| 26| 27| 29 | 30|31
1 Analy COSTURERO | F[C|C|C|C|C|F|[F|F|F|F[F|F|C cjcycypcf|c C|C|C|C| 115|165 4| 24 | 189
2 | Antonia | COSTURERO | C(C|C|C|c|fc|cfc|cjcjc|lc|icfcjcjcyecycycfcyecjcjecycycyjcecycf2zy(297 0 297
3 Betzy COSTURERO | F |F|F|F|F|F|F|[F|F|F|F[F|F[F|]F|JF|C|C|C|C|C|C|C|C|C|C|C|11(12]]0 121
4 Dani |JEFEDETALLER| C|C[C|C|C|C|C|C|cC|cjcjc|yc|cfcfcjcjclcyjcfjcfcicjcyc|c)cy27i297 0 297
5 Edwin HABILITADOR | C [ C[C|C| C cjcjcyc|c cjcjcyc|c c|icjcjc|c C|C|C| 23 (253 4| 24 | 277
6 Flor COSTURERO | C[C|C|cjcfclcfcjcjcycyc|cfcjecyecyecycycfcecjcjecjcfcycecycecyc|27{29770| 0 (297
7 Gladys | HABILITADOR | C [ C|C|C|Cc|cC|cClc|cjc|ic|ic|c|c|c|jclc|jclcjcfc)jcjcycycjcyc|27)29710| 0 | 297
8 Hernan CORTADOR FIF|F FIF|F|F C{C| 2 |22]18]108| 130
9 Lurdes CORTADOR | C|F|F|F|F|F|{C|F|F|F|C|F|[C|C|C|C|C|C|F|F|C|C|C|C|C|C|C| 161|176/ 0| O | 176
10 | Nacho COSTURERO FIF|C|C{C|C|C|C|C| 7 |77|18|108]| 185
11 | Norma | COSTURERO FIF C|C]F|C C/C|{C|F|F|F|F|F|F]F]|C C|C|F|F|C|C| 211|121 4| 24 | 145
12 Percy COSTURERO | F |F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|{F|F|F|[F[F|[F]F|F|F] O] OO0 O 0
13| PercyC | BORDADOR | C|C|C|c|Cc|cCc|jcCc|c|jc|c|cjc|jcjc|jcfjcycjcycjcjcycicjecycfc|cy27)29710f 0 | 297
14 Rocio HABILITADOR | F | F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F[{F[F|F|F]|F|[F|F] O] O[O 0
15 | Rosmery | COSTURERO | C|C|C|Cc|C|C|C|c|jcfc|cjcjcjcljc|jc|c|c Cl|C|C|C|22]|242[ 5| 30 | 272
16 | Soledad | HABILITADOR | F | F|F|F|F|F| F|F|F|F|F|F|F|F|F[F|F|F|F|F|F|{F[F|F|F|F|F 010 0
17 | Valeria | HABILITADOR | F | F|F|F|F|F| F|F|F|F|F|F|F|F|F[F|F|F|F|F|F|{F[F|F|F|F|F 010 0
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 2980
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 5049
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 59.02
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES
SEP

08:00 a| 20:00

ZUZL

N° APELLIDOS PUESTO DE JUE | VIE | SAB|LUN|MAR| MIE.| JUE. | VIE.| SAB{LUN|MAR| MIE. JUE.| VIE.[SABJLUN[ MAR MIE] JUE.| VIE.| SAB|LUN MAR MIE| JUE.| VIE
Y NOMBRES TRABAJO T TC*11f MT| MT*{ TOTAL

12|3|s|e6]| 7| 8| 9]|10|12| 13| 14| 15| 16| 17| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 26| 27| 28| 29| 30
1 Analy COSTURERO | C|Cc|cC|c|Cc|C c|{c|cyc cjcycfcyclc C| C| C|] C| C| C[23 253 3| 18f 271
2 Antonia COSTURERO | C| C|C cfcyc|cyc|cfc C C{C|Cc|C| c|c|c|cc C| C| 23 2531 3| 18| 271
3 Betzy COSTURERO | C | C cicycyc c|C crcicjclic|c C|C|C| C|C| C|C|2Y 2311 5] 30| 261
4 Dani [JEFEDETALLER| C | C|C|C|{CjCcfC|C|C|C|C ClClCcjclclc|lcycfcycpclc| c|cl2g28 0| 0f 286
5 Edwin HABILITADOR | C|C|C|Cc|c|c|Cc|cCc|jc|c|CcC ClC|C|cfCclc|clc|yc|clclc| c|cl2g 28| 0| 0| 286
6 Flor COSTURERO | C | C c|C c|icjcyc|c ClCc|C|Cc|C|F| FIF[FICC C| C| 1§ 198 4| 24| 222
7 Gladys HABILITADOR | F | F| F FIF]|F F|F|F F| F| F FI| F| O] 0] 12| 72| 72
8 Hernan CORTADOR | F | F | F FIF|F|F|F F F|F| F|F|F| F| F| F| F| F| F| F| F| F| Of O] Of O O
9 Lurdes CORTADOR | C|C|Cc|c|clc|c)c cfcyclclcycicyc|c C| C| Cf2q 220 6| 36[ 256
10 Nacho COSTURERO | C|C|cC|c|clclclclc|cicyclclcljc|cfcycfcfcjclcfcyc|cfci2g28| 0| 0] 286
11 Norma COSTURERO 0] 0| 26| 15¢ 156
12 Percy COSTURERO | F |F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F| F|F|F|F|F|F| F[F|F|FlF| F| F{ F| Of O] O] O] O
13 Percy C BORDADOR 0] 0| 26| 15¢ 156
14 Rocio HABILITADOR | F | F| F FIF]|F F|F|F F| F| F F| F 0] 12| 72| 72
15 | Rosmery | COSTURERO | C|F|F|F|F|F| C|C|C|C C| C]C|C|C|C|C| C| C|14 154 7| 42| 196
16 | Soledad HABILITADOR | F | F | F FIF|F F|F|F F| F| F F| F| O] 0] 12| 72| 72
17 Valeria HABILITADOR | F | F| F FIF]|F F|F|F F| F| F FI| F| F| 0 O] 11| 66| 66
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 2929
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4862
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 60.2¢
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES

OCT 08:00 a 20:00

N° APELLIDOS PUESTO DE SAB [LUNJMAR[MIE{JUE.| VIE. | SAB. [LUN{MAR|MIE[JUE.| VIE.| SAB.|LUN|MAR{MIE| JUE| VIE.| SAB.| LUN{MAR MIE| JUE{ VIE.| SAB{LUN
Y NOMBRES|  TRABAJO T TC*12f MT| MT*{ TOTAL

1(3|4|s5|6]| 7| 8 |10]11]12f 13| 14| 15| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 31
1 Analy COSTURERO | C | C|C|C cfcjcpecycypcjcycyc clcyc|c C| C| C| C|23 253] 3| 18] 271
2 Antonia | COSTURERO | C|C|C|C c|cicyc clcyc|c C| C| C| C| 18 198 8 | 48| 246
3 Betzy COSTURERO | C | C cicypcypcjcycycyc c|cic|c Cl C|C 17 187 9 | 54 241
4 Dani [JEFEDETALLER| C | C|C|C|C|C| CcjC|c|cjcjcfc|ic|c|c clcyc|c Cl C| C| C|26 286 O O] 286
5 Edwin HABILITADOR | C| C|{C|C|C| C cfcjcypcycypcjcycyc clcyc|c Cl C| C| C|26 286 O O] 286
6 Flor COSTURERO c{cjcycyfc cfcjcypcycypcycycfc C C| C| C| C|20 220] 6| 36| 256
7 Gladys HABILITADOR | F FIF|F FI| F|F FI| F| F F| F| F 0] 0| 13| 78| 78
8 Hernan CORTADOR | F|F|F|F|F|F| F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F|F[F|FlF[F|] F|F[O Of 0] Of O
9 Lurdes CORTADOR [ C|C|C|C|C C|C C C C| C ClC{C|C|C|]C| C|C|19209] 7|42]| 251
10 Nacho COSTURERO [ C|C|CfCc|lc|iclc|cjcicycyjcficycejcjcyc ClC{C|C|C|]C|] C|C|l2¢286 0| O] 286
11 Norma COSTURERO | C|C|C|c|cfcypcjcjcjcyecycecypcyceycfcc Cl|ClC{C|C|]C| C|Cj269286] O O] 286
12 Percy COSTURERO c|C c|cfcyc clcfc|c C clcjicycyc C| 18 198| 8 | 48| 246
13 Percy C BORDADOR 0] 0| 26| 156 156
14 Rocio HABILITADOR | F FIF|F F| F| F FI F| F FI F F 0] 0] 13| 78| 78
15 | Rosmery | COSTURERO | C|C|C|C|C|lC|CjC|CjCcjc)cycycjcfcycycfcficjcfcicypcfcici2g286 0| 0] 286
16 | Soledad | HABILITADOR | F FIF|F FI| F| F FI| F| F F| F| F 0] 0| 13)| 78| 78
17 Valeria | HABILITADOR | F FIF|F FI| F| F FI| F| F F| F| F 0] 0| 13)| 78| 78
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 3409
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4862
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 70.12
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES

NOV 08:00 a 20:00

N° APELLIDOS PUESTO DE MAR.| MIE.| JUE.|VIE.| SAB.|LUN.{MAR.[MIE.|JUE.|VIE.{SAB.| LUN.MAR.[MIE.|JUE.|VIE. [SAB.|LUN.[MAR. [MIE.[JUE. | VIE. [SAB. [ LUN.|MAR.| MIE.
Y NOMBRES|  TRABAJO TC|TC*11| MT |MT*6| TOTAL

123|455 7| 8|9]|10|12|12| 14| 15]|16[17|18]129|21| 22 [23]|24]|25(26]| 28| 29 |30
1 Analy COSTURERO| C|F|C|C|F|C|C c|cjc|c|c|C|F|C|F|]C|C]|C c|{c|C|C|cCj20[220f 2 |12] 232
2 Antonia COSTURERO| C|C|C|Cc|jc|c|C|C FlC|C|C|C|C|C|C|F|C C{C|[F|C|19(209 4 (24| 233
3 Betzy COSTURERO F F|F F FIF|F|C|C| C]|F F|C|C|[5]55]|12|72] 127
4 Dani [JEFEDETALLER | C|C|C|C|C|fC|fC|cCc|Cc|c|fcjcyjcycjc|cjcjc|jcyjcfcycjcyc)c|ciel286 0| 0] 286
5 Edwin HABILITADOR | C|C|C|C|C|C|C|C|C|C|F|F|F|F]JF|IF]JC|JC|C]|C]|C C|C|C|C|19/209] 1 | 6| 215
6 Flor COSTURERO| C | C|C|F|F|C c|jcyc|c C|C|{C|F|F|F|F]|F]C12]132] 6 |36] 168
7 Gladys HABILITADOR FIF|F FIF|F FIF|F FIF]|F 0| 0 (14|84 84
8 Hernan CORTADOR | F FIF|F FIF|F|F 0 0 |18 |108| 108
9 Lurdes CORTADOR cjcjcfcy|c C{[C|F|]C|C|C|C FIC|C|C C|C|16|176] 8 |48 224
10 Nacho COSTURERO c|icjcjcyc c|c|c|cyc c|cjc|c 14| 154| 12 | 72| 226
11 Norma COSTURERO| C | C|C|c|fc|cfc|cjcy|cjcjecjcjecjcyjcjecjcyjcylcfclcfcycyficy|ciael286 0|0 286
12 Percy COSTURERO| F | F|[F|F[F|F FIFIFIF|JF|F]C|C|C|C]|C c|c|c|8(8| 5 (30] 118
13 Percy C BORDADOR 0| 0 |26 |156| 156
14 Rocio HABILITADOR FIF|F FIF|F FIF|F FIF]|F 0| 0 14|84 84
15 | Rosmery | COSTURERO| C|C|C|C|Cc|C|C|C|C]|C FIF|F C|C|{C|F|F|F|F]|C]C|15/165| 4 |24 189
16 | Soledad | HABILITADOR FIF|F FIF|F FIF|F FIF|F 0 0 |14 |84 84
17 Valeria HABILITADOR FIF|F FIF|F FIF|F FIF|F 0 0 |14 |84 84
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 2904
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4862
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 59.73

154



Anexo 10: Registro de horas hombre mes de agosto a octubre del 2023

ASISTENCIA DE TRABAJADORES

8:00 20:00
N° APELLIDOS | PUESTO DE MAR | MIE | JUE | VIE | SAB| LUN| MAR | MIE | JUE | VIE | SAB [LUN [MAR | MIE [ JUE | VIE | SAB | LUN [MAR | MIE [ JUE | VIE |SAB [LUN |MAR | MIE | JUE
YNOMBRES|  TRABAJO TC | TC*11 [ MT | MT*6 | TOTAL
1| 23| 4|5 |6|8|9|10|u|[12(13[15(16|17|18| 19|20 |22|23|24|25|26]|27|29]30]31

1 Analy COSTURERO [ C|C|C|Cc|Cc|Cc|Cc|iCc|ycycycycycyjcjcyjcyjcecjcecjcjcjcycycjcycjcycy 27 12971 o 0 | 297
2 Antonia | COSTURERO | C | C|ClC|C|Cc|icic|c|c|c|c|c|icrcyicyycyypypypyPyP|P|P|P|P|P]| 17 |187 | 0 0 | 187
3 Betzy COSTURERO [ F | F|F[F[C|C|C|C|Cc|C|iCc|ic|cjcjcycyjCclF|F|C|jC|CjCcjcjcjcy|Ccy| 21 231 0 0 | 231
4 Dani |JEFEDETAWLER | C|C|(C|C|Cc|yCcycjcjcycjcjcfcjcjcycjcjcyjcfcjcycycicjcycycy 27 {297 0 0 | 297
5 Flor COSTURERO [ C|C|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|ic|cy|cycycycyjcjcyjcyjcecjcecjcjcjcjcycyjcycjcycy 27 12974 o 0 | 297
6 Hernan | CORTADOR | P | C|C|C|C|P|P|P{P|{P|P|P|P|P|P|P|PICIC|ClIC|C|C|C|C|C|C| 24 |15 ]| 0 0 | 154
7 Lurdes CORTADOR | C|C|C|CfPjCjCc|ycycjcypjcjcycycjcypfcjcjcyfcycypycjc|cycy) 23 (25341 0 0 | 253
8 Nacho | COSTURERO | C|C|C|C|C|Cc|Cc|C|C|C|C cicjcjcpcpcqpc|ycyfycy|cy| 21 231 | 6 36 | 267
9 Norma | COSTRERO | C|C|C|C|C|C|jCc|cjcjcjcicycfcjycycy|icycycycycycycyjcjcyjcyjcy) 27 (297 0 0 | 297
10 Percy COSTURERO [ P [ P [ P[P [P PP |P|P|P|C|C|C|C|C|C|C|C|Cc|Cc|c|jcjcjcyciCc|Cy| 17 |187 | O 187
11 Kevin BORDADOR | C|C|C|Cc|Cc|yCc|ic|ycjcjcjcjcjcjcjcjcjcyc cjcy|c c|c|cy|ycy| 25 | 2715 | 2 12 | 287
12 Rocio | HABILTADOR | C|C|C|CfCc|jcC|jc|icjcjcycicjcycjcjcycycycjecycjcjcycyjcjcycy 27 (2974 0 0 | 297
13 Rosmery | COSTURERO | P | P | P | P[P | PP | PP P|P|P|P|P|P|P|P|{P{P|{P{P|{P|P|P|P|P|P] O 0 0 0 0
14 Soledad | HABILTADOR [ C|C|C|C|Cc|Cc|{Cc|cjc|cjcjcfcjcjcyfcjcjcycjcyjcycjcyfcjcicyfcy) 27 297 o0 0 | 297
15 Victor | AIMACENERO [ C | C| C|CfCjCc|Cclcjcjcfcjcjcycycjcycfycycjcycjcjcycjcjcycy 27 (2971 0 0 | 297
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 3645
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4455
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 81.82
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES

N° APELLIDOS |~ PUESTO DE v [ sis. | wn[ wae] wie.[ sue | vie.] sie. [ con [aan ] e[ sue. [ vie. | sie. on | e wie. | sue | vie.| e con] wae] wie | we.| vie] sde)
YNOMBRES|  TRABAJO TC| TCX1| MT | MT*6 | TOTAL

t{2f 35|67 8| 9f0|12]13]14)1516[17(19]2]20]|2|23|24]|26|22] 218|293
1 Analy | COSTURERO | C| C| ClC| C|C cpcypcypcyfc cpcycypecypecypcfpceyc Cl Cl21] 231 5 30 | 261
2 Antonia | COSTURERO | P | P ClClClCjClCyclcicpcicycypcypcypcpcpcfcycypcpcyc|rf{cy23 253 0 0 253
3 Betzy | COSTURERO | C| F{F|[F|F|F|ClC|C|C crcycypcypcycfcyrycycypcypcfcfizy 187 3 18 | 205
4 Dani |JEFEDETALLER| C| Cl C|lClcfclcjcjcypcycfcfcycycypcypcfcfcfcycycypcycfrf{cy2s 275( 0 0 275
5 Flor | COSTURERO | C| C|Cjcfcfclcjcycycfcficycyc ClCyClClClFIClC|C|C| C|24 264 1 b 270
b Hernan | CORTADOR | C| C crcypecypcfcpcycjcypcypcpcfcfcyrjpcypcypcyc ClCl21] 231 | ¢4 24 | 255
7 lurdes | CORTADOR [ C| C|C|C|C|C{C|ClF|ClClClCcpcjcicjcficjcpcjcfcjcfcypcfc|asy 25| 0 0 275
8 Nacho | COSTURERO | C| C{ C|C{C|F|ClClClCjc|icycfcicpcypcpcypcpcypcicycyciFr|cCl2a 264| 0 0 264
9 Norma | COSTURERO | C| CfClC|CjClClCiC{ClC|ClF]lCICiC{C]C|C|C)ClClF[C|C|C|24) 264| O 0 264
10 Percy | COSTURERO | C{ Cl CfClCcfcjcficycfcypcpcycfcycycycypcycyc Cf C Cl Cl24] 264 | 2 12 | 276
1 Kevin BORDADOR | C{C|F|ClC|lCjC|lCjC|CyC|ClC)ClClF[C]JCiCyCfCyCfC]C|lC|Cl24] 264 O 0 264
12 Rocio | HABILTADOR | C| C| C|lCjClCjCiCyCc|icyclcycycycypcpcypcfcycfcycfrypcycycf{as 275 0 0 275
3 Rosmery | COSTURERO | C| C| C|C|lCfC|C]F|ClClCcfiCciCcycjcypcycycficycycypcyc|ycicl{Fr|2] 264( 0 0 264
14 Soledad | HABILTADOR | C| C| C|Clc|cjc|cjcljcfcfclcjcycecycfcficypcypcycycfc|fc|lFr)pc|2s 275 0 0 275
15 Viccor | ALMACENERO | C| ClClCfCjClclcypcfcfcycycypcpcypcpcfcycypcypcpcpcpcycycyael 286 0 0 286
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 3962
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4290
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 92.35
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ASISTENCIA DE TRABAJADORES

08:00 a 20:00]

N° APELLIDOS | - PUESTO DE LUN. {MAR.| MIE. [ JUE. | VIE. | SAB. | LUN.| MAR.| MIE. | JUE. | VIE. | SAB. | LUN.| MAR.| MIE. | JUE. [ VIE. | SAB. | LUN.|MAR.| MIE. | JUE. | VIE. | SAB.| LUN. | LUN.
YNOMBRES|  TRABAIO TC| TCX1 | MT | MT* | TOTAL

2034|567 9|t0|1|n{B|w|w|17|18[19]20]|20|23[24]25]26]|27]|28]3]3n
1 Analy | COSTURERO | C{C|ClCclCclcfclclclcjcfcjcficycicirjcycjcfjcypcjcfcycficyasy2isyf o 0 275
2 Antonia | COSTURERO | C | C|[C| C| C crcycjcypcypcfcjcjcypcypcfcyc Clcycycfc|{cl24) 264 | 2 12 | 276
3 Betzy | COSTURERO [ C[C|C|C|lF[CfCjCjCclcfcfcjcjcypcfcfcycycycfirf{cy|c C| C|23] 253 1 b 259
4 Dani [JEFE DE TALLER cfcfcycjcycycfrycycygc crcycjcjcypecfcfcycypcpcfpcfcy23) 253 2 12 | 265
5 Flor | COSTURERO [ C|C| C|C|C c{cycjcycycfiefcjcycypecfpcfcycypcycyc ClC|23] 253 | 2 12 | 265
b Herman | CORTADOR [ C|[C|C|C|C|C|[C|C]|C cfcycjpcypcypcfcfcycypcypcfcfcycypcycflas| 2ns 1 b 281
7 lurdes [ CORTADOR [ C|C|F|ClClC|C|{C|C|C|F]ClCljC|C{C|lClF|C|C|CjCcljcicCf{C|C|23] 253 O 0 253
8 Nacho | COSTURERO [ C|C|C|Clclcfclcfclcjcjcljcyc cfcycjcjcycfcfcirypc|clal 264 | 1 b 270
9 Norma | COSTURERO [ C| C| C| C|C|C|F crcycjcypcypcfcfcycjcypceypcyc ClC{C|[C|23] 253 | 2 12 | 265
10 Percy | COSTURERO [ C| ClClClCfCyClClClFfC]ClClpCcficicycypcycfc|iclFryc|pc|icy|ici22a) 204| 0 0 264
1 Kevin BORDADOR | C| C|F[CfClC|Cc|Ccjcjcjcfjcfcfcyc cpcjpcjcjcfcfcfcypcycya) 64| 1 b 270
12 Rocio | HABILITADOR crcyc cpcjpcjcycfcfecfcycypcycjcycycfpecfcypcypcpcypcjcyi2a) 264 2 12 | 276
3 Rosmery | COSTURERO | C| C{C{CjC|C|ClFf[CjCjClC|iC{C{C|ClF[C{C]C]C|IC|lC{C|F]|C|23] 253 | O 0 253
14 Soledad | HABILTADOR | C| C|C|ClCcjc|cfclcyc)cycy|c crefcfcjcypcyfcfcyc ClCl24] 264 | 2 12 | 276
15 Victor | ALMACENERO | C | C crcyecpcfcycypcfirfcjcycypcfpcfcfjcjcypecfcfcycycypcypcyia) 2e4| 1 b 270
TOTAL DE HORAS HOMBRE LABORADAS 4018
TOTAL DE HORAS HOMBRE PLANIFICADAS MENSUAL 4290
% DE HORAS HOMBRE LABORADAS MENSUAL 93.66
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Anexo 11: Registro de cotizaciones

MES SEMANA FECHAS RECHAZADA| ACEPTADA

Sem 1 23/05/2022 - 28/05/2022 1 1
Sem 2 30/05/2022 - 04/ 05/2022 2 o
JUNIO Sem 3 06/06/2022 - 11/06/2022 1 2
Sem 4 13/06/2022 - 18/06/2022 2 1
Sem 5 20/06/2022 - 25/06/2022 (0) 1
Sem 6 27/06/2022 - 02/07/2022 2 2
TOTAL 8 7

TOTAL DE COTIZACIONES 15
PORCENTAIJE % 53 a7
Sem 7 04/07/2022 - 09/07/2022 2 2
JULIO Sem 8 11/07/2022 - 16/07/2022 1 1
Sem 9 18/07/2022 - 23/07/2022 1 1
Sem 10 25/07/2022 - 30/07/2022 2 2
TOTAL 6 6

TOTAL DE COTIZACIONES 12
PORCENTAIJE %% 50 50
Sem 11 01/08/2022 - 06/08/2022 2 2
sem 12 08/08/2022 - 13/08/2022 (0) 1

AGOSTO

Sem 13 15/08/2022 - 20/08/2022 2 2
Sem 14 22/08/2022 - 27/08/2022 1 1
TOTAL 5 6

TOTAL DE COTIZACIONES 11
PORCENTAIJE % 45 55
Sem 15 29/08/2022 - 03/09/2022 (0) 1
Sem 16 05/09/2022 - 10/09/2022 (0) 1

SEPTIEMBRE

Sem 17 12/09/2022 - 17/09/2022 2 (0)
Sem 18 19/09/2022 - 24/09/2022 (0) 1
TOTAL 2 3

TOTAL DE COTIZACIONES 5
PORCENTAIJE %% 40 60
Sem 19 26/9/2022 - 01/10/2022 1 (0)
Sem 20 03/10/2022 - 08/10/2022 1 2
OCTUBRE |Sem 21 10/10/2022 - 15/10/2022 1 1
Sem 22 17/10/2022 - 22/10/2022 (0) 1
Sem 23 24/10/2022 - 29/10/2022 (0) 1
TOTAL 3 5

TOTAL DE COTIZACIONES 8
PORCENTAIJE % 38 63
NOVIEMBRE|Sem 24 31/10/2022 - 05/11/2022 1 2
Sem 25 07/11/2022 - 12/11/2022 (0) (0)
Sem 26 14/11/2022 - 19/11/2022 (0) 1
Sem 27 21/07/2022 - 26/07/2022 1 1
TOTAL 2 4

TOTAL DE COTIZACIONES 6
PORCENTAIJE %% 33 67
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Anexo 12: Registro de disefios de buzos con o sin observaciones

REGISTRO DE PEDIDOS DE BUZOS
PEIBD?E%O MES DESCRIPCION PATRONAJE
CORRECTO |[OBSERVADO DESCRIPCION
1 15 buzos en polinam celeste con blanco (o) 1
2 12 busos en polinam celeste con blanco (tejido) 1 (o]
3 18 buzos completos en polinam celeste con azul marino (o) 1 el tono no fue el elegido
4 21 buzos completos en polifix azulino, plomo plata y negro 1 (o}
5 27 buzos en polinam azulino con plomo intermedio 1 (o]
6 34 buzos en polifix azul marino con rojo o] 1 brazos anchos
7 20 buzos completos en polinam vino tinto con negro 1 o
8 o 6 buzos en polifix negro con rojo segin muestra (o) 1
=z
9 2 15 buzos completos en polifix delgado (o) 1 cintura del pantalén muy grande
10 36 buzos en polifix negro con plomo (o) 1
11 17 buzos en polinam azul marino con vino tinto (o) 1
12 25 buzos en polialgodon verde san roman, con amarillo brasil o] 1 entalle muy pequefio
13 18 buzos en polinam azulino con rojo 1 o
14 21 buzos en polifix rojo con azul electrico 1 [0]
15 44 buzos en polialgodon azulino, azul marino y blanco 1 o
16 34 buzos en polifix azul italiano con negro (o] 1 entalle muy grande
7 9
16
43.75 56.25
17 12 buzos en polifix sublimado modelo Italia 1 o
18 69 Buzos en polifix verde botella con negro 1 (o]
19 22 buzos en polinam azulino con blanco o] 1
20 o 24 Buzos en polinam Azul marino con turqueza vena amarilla 1 o
21 ,S, 22 buzos en polifix verde botella con verde loro (o] 1 b s L
ota recta, se solicité semipitillo
22 20 buzos en polifix verde negro y plomo plata o] 1
23 18 buzos en polinam granate con amarillo oro 1 (o}
24 18 buzos en polinam rojo con plomo plata o] 1 entalle muy pequefio
4 4
8
50 50
25 o 17 buzos en interfil negro con plomo plata 1 o
26 E 28 buzos en interfil negro con rojo (o] 1 brazos anchos
27 o] 53 buzos en interfil negro con rojo sangre 1 0
28 g 12 buzos en innterfil negro con vino o] 1
29 30 buzos en interfil azul marino con amarillo brasil 1 (o) equivocacién en color
3 2
5
60 40
30 w 40 buzos en polifix negro con rojo 1 [o}
31 & 12 buzos en polinam rojo con blanco [¢] 1
32 E 18 buzos en polinam plomo intermedio con franja roja 1 o
33 E 15 buzos en polifix negro con plomo intermedio 1 (o}
34 UmJ 32 buzos en polinam con tejido azul marino con rojo 1 [o}
35 24 buzos en polinam plomo rata con rojo (o) 1 entalle grande
4 2
6
66.7 33
36 20 buzos en polifix azulino con negro 1 o
37 17 buzos en interfil celeste con azul marino 1 (o) pantalones mas grandes que la
38 w 14 buzos en polifix blanco con negro segiin modelo (o) 1 entalle una talla menos
39 % 32 buzos en polifix azulino con negro y blanco 1 o
40 E 23 buzos en polifix negro con blanco y rojo 1 (o}
3
41 58 buzos en polialgodon azulino con blanco tejido o] 1 se solicito un modelo entero
para espalda se realizo igual que
el delantero
4 2
6
66.7 33
42 20 buzos en polifix azul marino con azul italiano 1 o
43 12 buzos en polinam rojo con blanco 1 (o}
44 '5'.:J 20 buzos en polifix, blanco con negro 1 o
45 GEJ 24 buzos en polifix negro con verde (o) 1 entalle muy grande
46 % 13 buzos en polinam turqueza con plomo plata 1 o
(@] . el color solitado no fue el
a7 b4 12 buzos en polifix acero con negro y plomo o] 1 confeccionado
48 18 buzos en polifix acero con plomo 1 0
49 12 buzos en polifix plomo rata con con negro y plomo plata 1 (o}
6 2
8
75.0 25
TOTAL DE PEDIDOS 49
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Anexo 13: Registro de pedidos con materia prima en stock

REGISTRO DE PEDIDOS DE BUZOS
PEI;)IIDEI)EO MES | DESCRIPCION MATERIA PRIMA EN STOCK

NO Si
1 15 buzos en polinam celeste con blanco o 1
2 12 busos en polinam celeste con blanco (tejido) o 1
3 18 buzos completos en polinam celeste con azul marino (o] 1
4 21 buzos completos en polifix azulino, plomo plata y negro 1 (o]
5 27 buzos en polinam azulino con plomo intermedio o 1
6 34 buzos en polifix azul marino con rojo 1 o
7 20 buzos completos en polinam vino tinto con negro o 1
8 % 6 buzos en polifix negro con rojo seglin muestra 1 (o]
9 2 15 buzos completos en polifix delgado 1 (o]
10 36 buzos en polifix negro con plomo 1 o
11 17 buzos en polinam azul marino con vino tinto o 1
12 25 buzos en polialgodon verde san roman, con amarillo brasil 1 o
13 18 buzos en polinam azulino con rojo (o] 1
14 21 buzos en polifix rojo con azul electrico 1 (o]
15 44 buzos en polialgodon azulino, azul marino y blanco 1 o
16 34 buzos en polifix azul italiano con negro 1 o
9 7

16

56.3 43.8

17 12 buzos en polifix sublimado modelo Italia 1 o
i8 69 Buzos en polifix verde botella con negro 1 o
19 22 buzos en polinam azulino con blanco (o] 1
20 % 24 Buzos en polinam Azul marino con turqueza vena amarilla o 1
21 2 22 buzos en polifix verde botella con verde loro 1 (o]
22 20 buzos en polifix verde negro y plomo plata 1 o
23 18 buzos en polinam granate con amarillo oro o 1
24 18 buzos en polifix rojo con plomo plata 1 (o]
5 3

8

62.5 37.5

25 o 17 buzos en interfil negro con plomo plata 1 o
26 CP,—.’ 28 buzos en interfil negro con rojo 1 (o]
27 o 53 buzos en interfil negro con rojo sangre 1 (o]
28 (<'(D 12 buzos en innterfil negro con vino 1 o
29 30 buzos en interfil azul marino con amarrillo brasil 1 o
5 o

5
100 (¢]
30 w 40 buzos en polifix negro con rojo 1 o
31 % 12 buzos en polinam rojo con blanco o 1
32 E 18 buzos en polifix plomo intermedio con franja roja 1 o
33 E 15 buzos en polifix negro con plomo intermedio 1 o
34 % 32 buzos en polinam con tejido azul marino con rojo 1 (o]
35 24 buzos en polinam plomo rata con rojo o 1
4 2

6
66.7 33
36 20 buzos en polifix azulino con negro 1 o
37 % 17 buzos en interfil celeste con azul marino 1 (o]
38 % 14 buzos en polifix blanco con negro segin modelo 1 o
39 '6 32 buzos en polifix azulino con negro y blanco 1 (o]
40 o 23 buzos en polifix negro con blanco y rojo 1 (o]
41 58 buzos en polialgodon azulino con blanco tejido 1 o
6 (o]

6
100.0 o
42 20 buzos en polifix azul marino con azul italiano 1 o
43 w 12 buzos en polinam rojo con blanco o 1
44 % 20 buzos en polifix, blanco con negro 1 o
45 E 24 buzos en polifix negro con verde 1 o
46 > 13 buzos en polinam turqueza con plomo plata o 1
a7 % 12 buzos en polifix acero con negro y plomo 1 (o]
48 18 buzos en polifix acero con plomo 1 o
49 12 buzos en polifix plomo rata con con negro y plomo plata 1 o
6 2

8
75.0 25

TOTAL DE PEDIDOS 49
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Anexo 14: Registro de corte en horas laborables

REGISTRO DE PEDIDOS DE BUZOS
Pg;l)DEO | MES| DESCRIPCION CORTE
LABHOORRAABSLES HORAS EXTRAS DESCRIPCION
1 15 buzos en polinam celeste con blanco o 1 falta de personal
2 12 busos en polinam celeste con blanco (tejido) 1 o
3 18 buzos completos en polinam celeste con azul marino 1 o
4 21 buzos completos en polifix azulino, plomo plata y negro (o] 1 fecha proxima
5 27 buzos en polinam azulino con plomo intermedio 1 o
6 34 buzos en polifix azul marino con rojo o 1 falta de personal
7 20 buzos completos en polinam vino tinto con negro 1 o
8 % 6 buzos en polifix negro con rojo segin muestra 1 o
9 2 15 buzos completos en polifix delgado o 1 demora en abastecimiento
10 36 buzos en polifix negro con plomo 1 o
11 17 buzos en polinam azul marino con vino tinto 1
12 25 buzos en polialgodon verde san roman, con amarillo brasil 1 o
13 18 buzos en polinam azulino con rojo o 1 falta de personal
14 21 buzos en polifix rojo con azul electrico o 1 falta de personal
15 44 buzos en polialgodon azulino, azul marino y blanco 1 o
16 34 buzos en polifix azul italiano con negro o 1 demora de abastecimiento
9 7
6
56.25 43.75
17 12 buzos en polifix sublimado modelo Italia 1 o
18 69 Buzos en polifix verde botella con negro o 1 fecha préoxima
19 22 buzos en polinam azulino con blanco 1 o
20 % 24 Buzos en polinam Azul marino con turqueza vena amarilla o 1 falta de personal
21 2 22 buzos en polifix verde botella con verde loro 1 o
22 20 buzos en polifix verde negro y plomo plata 1 o
23 18 buzos en polinam granate con amarillo oro (o] 1 fecha préxima
24 18 buzos en polinam rojo con plomo plata 1 o
5 3
62.5 37.5
25 17 buzos en interfil negro con plomo plata o 1 falta de personal
26 g 28 buzos en interfil negro con rojo 1 o
27 O |53 buzos en interfil negro con rojo sangre 1 o falta de personal
28 3 12 buzos en innterfil negro con vino 1 (]
29 30 buzos en interfil azul marino con amarillo brasil o 1 falta de personal
3 2
60 40
30 w |40 buzos en polifix negro con rojo 1 (]
31 % 12 buzos en polinam rojo con blanco o 1 falta de personal
32 E 18 buzos en polinam plomo intermedio con franja roja 1 o
33 E 15 buzos en polifix negro con plomo intermedio 1 (]
34 % 32 buzos en polinam con tejido azul marino con rojo 1 o
35 24 buzos en polinam plomo rata con rojo o 1 demora de abastecimiento
4 2
66.7 33
36 20 buzos en polifix azulino con negro 1 o
37 w |17 buzos en interfil celeste con azul marino 1 o
38 % 14 buzos en polifix blanco con negro segin modelo o 1 falta de personal
39 E 32 buzos en polifix azulino con negro y blanco 1 o
40 8 23 buzos en polifix negro con blanco y rojo o 1 falta de personal
41 58 buzos en polialgodon azulino con blanco tejido 1 o -
demora de abastecimiento
4 2
66.7 33
42 20 buzos en polifix azul marino con azul italiano 1 o
43 w |12 buzos en polinam rojo con blanco o 1 falta de personal
44 % 20 buzos en polifix, blanco con negro 1 (]
45 E 24 buzos en polifix negro con verde o 1 falta de personal
46 > |13 buzos en polinam turqueza con plomo plata 1 (]
a7 % 12 buzos en polifix acero con negro y plomo o] 1 falta de personal
48 18 buzos en polifix acero con plomo 1 o falta de personal
49 12 buzos en polifix plomo rata con con negro y plomo plata 1 o
5 3
62.5 37.5
TOTAL DE PEDIDOS
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Anexo 15: Registro de confeccion en horas laborables

REGISTRO DE PEDIDOS DE BUZOS
P’I;‘D[I)IEOIMES| DESCRIPCION CONFECCION
HORAS HORAS .
LABORABLES EXTRAS DESCRIPCION
1 15 buzos en polinam celeste con blanco o 1 falta de personal
2 12 busos en polinam celeste con blanco (tejido) 1 o
3 18 buzos completos en polinam celeste con azul marino 1 (o]
4 21 buzos completos en polifix azulino, plomo plata y negro o 1 fecha proxima
5 27 buzos en polinam azulino con plomo intermedio 1 o
6 34 buzos en polifix azul marino con rojo o 1 fecha préoxima
7 20 buzos completos en polinam vino tinto con negro 1 o
8 % 6 buzos en polifix negro con rojo segin muestra 1 o
9 ,P, 15 buzos completos en polifix delgado o 1 fecha préxima
10 36 buzos en polifix negro con plomo 1 o
11 17 buzos en polinam azul marino con vino tinto 1 o
12 25 buzos en polialgodon verde san roman, con amarillo brasil 1 o
13 18 buzos en polinam azulino con rojo o 1 falta de personal
14 21 buzos en polifix rojo con azul electrico o 1 falta de personal
15 44 buzos en polialgodon azulino, azul marino y blanco 1 (o]
16 34 buzos en polifix azul italiano con negro o 1 falta de personal
9 7
16
56.25 43.75
17 12 buzos en polifix sublimado modelo Italia 1 o
18 69 Buzos en polifix verde botella con negro (o] 1 fecha proxima
19 22 buzos en polinam azulino con blanco 1 o
20 % 24 Buzos en polinam Azul marino con turqueza vena amarilla o 1 fecha proxima
21 2 22 buzos en polifix verde botella con verde loro 1 o
22 20 buzos en polifix verde negro y plomo plata 1 o
23 18 buzos en polinam granate con amarillo oro o 1 fecha proxima
24 18 buzos en polinam rojo con plomo plata 1 (o]
5 3
8
62.5 37.5
25 o 17 buzos en interfil negro con plomo plata o 1 falta de personal
26 ('7) 28 buzos en interfil negro con rojo 1
27 O |53 buzos en interfil negro con rojo sangre o 1 falta de personal
28 2 12 buzos en innterfil negro con vino 1 o
29 30 buzos en interfil azul marino con amarillo brasil [0} 1 falta de personal
2 3
5
40 60
30 w 40 buzos en polifix negro con rojo 1 o
31 o |12 buzos en polinam rojo con blanco o 1 falta de personal
[ea)
32 = |18 buzos en polinam plomo intermedio con franja roja 1 [0} falta de personal
33 % 15 buzos en polifix negro con plomo intermedio 1 o
34 & 32 buzos en polinam con tejido azul marino con rojo 1 o
w ; ; demora de
35 24 buzos en polinam plomo rata con rojo o 1 L
abastecimiento
4 2
6
66.7 33
36 20 buzos en polifix azulino con negro 1 o
37 E 17 buzos en interfil celeste con azul marino o 1 falta de personal
38 % 14 buzos en polifix blanco con negro segin modelo 1 o
39 G 32 buzos en polifix azulino con negro y blanco o 1 falta de personal
40 O [23 buzos en polifix negro con blanco y rojo 1 o
41 58 buzos en polialgodon azulino con blanco tejido 1 o
4 2
6
66.7 33
42 20 buzos en polifix azul marino con azul italiano o 1 falta de personal
43 12 buzos en polinam rojo con blanco 1 o
44 E 20 buzos en polifix, blanco con negro 1 o
45 g 24 buzos en polifix negro con verde o 1 falta de personal
46 % 13 buzos en polinam turqueza con plomo plata 1 o
(@] e demora de
a7 12 buzos en polifix acero con negro lomo o 1 Lo
= P groy p abastecimiento
48 18 buzos en polifix acero con plomo 1 o
49 12 buzos en polifix plomo rata con con negro y plomo plata 1 o
5 3
8
62.5 37.5
TOTAL DE PEDIDOS 49
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Anexo 16: Registro de logos bordados correctamente

REGISTRO DE PEDIDOS DE BUZOS
PI’;‘I;IIDDEO | MES| DESCRIPCION BORDADO
CORRECTO |OBSERVADO DESCRIPCION
1 15 buzos en polinam celeste con blanco 1 (o)
2 12 busos en polinam celeste con blanco (tejido) 0] 1
3 18 buzos completos en polinam celeste con azul marino (0] 1
4 21 buzos completos en polifix azulino, plomo plata y negro 1 o
5 27 buzos en polinam azulino con plomo intermedio 1 (o]
6 34 buzos en polifix azul marino con rojo o 1
7 20 buzos completos en polinam vino tinto con negro 1 (o]
8 g 6 buzos en polifix negro con rojo segin muestra 1 (o]
9 2 15 buzos completos en polifix delgado o] 1 bordado inclinado
10 36 buzos en polifix negro con plomo 1 (o]
11 17 buzos en polinam azul marino con vino tinto 1 o
12 25 buzos en polialgodon verde san roman, con amarillo brasil (0] 1 colores incorrectos
13 18 buzos en polinam azulino con rojo 1 (o]
14 21 buzos en polifix rojo con azul electrico 1 (o]
15 44 buzos en polialgodon azulino, azul marino y blanco 1 [e]
16 34 buzos en polifix azul italiano con negro 1 [e]
11 5
16
68.75 31.25
17 12 buzos en polifix sublimado modelo Italia 1 o
18 69 Buzos en polifix verde botella con negro o 1
19 22 buzos en polinam azulino con blanco 1 (o]
20 % 24 Buzos en polinam Azul marino con turqueza vena amarilla 1 o
21 2 22 buzos en polifix verde botella con verde loro o] 1 casaquillas picada
22 20 buzos en polifix verde negro y plomo plata 1 (o]
23 18 buzos en polinam granate con amarillo oro 1 (o]
24 18 buzos en polinam rojo con plomo plata 1
6 2
8
75 25
25 17 buzos en interfil negro con plomo plata 1 (0]
26 g 28 buzos en interfil negro con rojo 1 (0]
27 O |53 buzos en interfil negro con rojo sangre 0] 1
28 (&D 12 buzos en innterfil negro con vino 1 (o]
29 30 buzos en interfil azul marino con amarillo brasil o] 1 demora en confirmacion
3 2
5
60 40
30 w |40 buzos en polifix negro con rojo 1 (o]
31 % 12 buzos en polinam rojo con blanco [0} 1
32 E 18 buzos en polinam plomo intermedio con franja roja 1 (o]
33 E 15 buzos en polifix negro con plomo intermedio 1 (o]
34 ,':',)J 32 buzos en polinam con tejido azul marino con rojo 1 o
35 24 buzos en polinam plomo rata con rojo o] 1 bordado inclinado
4 2
6
66.7 33
36 20 buzos en polifix azulino con negro 1 (0]
37 E 17 buzos en interfil celeste con azul marino 1 (o]
38 n:)l 14 buzos en polifix blanco con negro segiin modelo 0] 1
39 'G 32 buzos en polifix azulino con negro y blanco 1 o
40 O [23 buzos en polifix negro con blanco y rojo 1 o
41 58 buzos en polialgodon azulino con blanco tejido o] 1 bordado pequerio
4 2
6
66.7 33
42 20 buzos en polifix azul marino con azul italiano 1 (o]
43 w 12 buzos en polinam rojo con blanco 1 (o]
a4 EE 20 buzos en polifix, blanco con negro 1 (o]
45 E 24 buzos en polifix negro con verde 1 (o]
46 S |13 buzos en polinam turqueza con plomo plata (0] 1
47 % 12 buzos en polifix acero con negro y plomo 1 o
48 18 buzos en polifix acero con plomo 1 (o]
49 12 buzos en polifix plomo rata con con negro y plomo plata [0} 1
6 2
8
75.0 25
TOTAL DE PEDIDOS 49
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Anexo 17: Capacitacion del personal

Duracion de la

capacitacion

2 dias de 3 horas cada uno

Esquema de contenido

Bienvenida
Presentacion
Temas a tratar
Gestion por procesos

e Quees

e Beneficios

e Pautas para su elaboracion
Mapa de procesos
Caracterizacién de procesos
Diagrama de flujo
Indicadores de desempefio

Productividad
e Concepto
e Ejemplos
Eficacia
e Concepto
e Ejemplos
Eficiencia
e Concepto
e Ejemplos

Trabajo en equipo

Objetivo

El objetivo de esta capacitaciéon fue dar a conocer al
personal los conceptos basicos de productividad eficacia
y eficiencia, ademas de conocer mas sobre la herramienta
de gestion por procesos esto para que los trabajadores se
sientan involucrados con esta implementacion y el trabajo

en equipo prevalezca.

164




Anexo 18: Capacitacion del duefio del proceso

Duracion de

capacitacion

2 dias de 2 horas y media

Esquema de contenido

Bienvenida

Presentacion

Temas a tratar

Gestidn por procesos

Mapa de procesos

Duefio del proceso
Caracterizacién de procesos
Indicadores de desempefio
Diagrama de flujo

Procesos

Actividades

Objetivo

El objetivo de esta capacitacion fue dar a conocer al
personal jefe de produccién acerca de la funcion del
duefio del proceso ya que este sera el encargado de

analizar los indicadores de desempefio de los procesos.
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