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PLAN DE MEJORA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA DE

ETIQUETADO EN PRENDAS DE VESTIR

IMPROVEMENT PLAN TO INCREASE THE PRODUCTIVITY OF A GARMENT LABELING

COMPANY

Regalado La Torre Cesar Humberto !

Resumen

Los constantes tiempos muertos producidos en los procesos de manufactura, mas los
desperdicios generados y falta de mantenimiento de las maquinarias originan, un detrimento
de la productividad en las organizaciones empresariales; esta investigacion se realiz6 con el
objetivo de, elaborar un plan de mejora para incrementar la productividad de una empresa del
sector textil, para el logro de este objetivo, se diagnosticé la problematica mediante un
diagrama de recorrido y la aplicacién del diagrama de Ishikawa, la poblacién estuvo
conformada por los trabajadores involucrados en el proceso textil de confeccién de polos, una
vez identificadas las causas del problema, se identificaron los factores criticos mediante el
diagrama de Pareto, luego se determiné aplicar el estudio de tiempos en los procesos de la
empresa textil, el cual permitié lograr resultados considerables, tales como, reducir los costos
de mano de obra por unidad en un 50%, mejorando la eficiencia hasta un 81.43%, se concluye
gue, la aplicacién del estudio de tiempos, mejora la productividad de la empresa en términos
de eficiencia. Se obtuvo un valor actual neto de S/ 14,998.63, una tasa interna de retorno del
53%, y un beneficio costo de 1.5 que es mayor a 1; por lo cual, la propuesta es viable

econdémicamente.

Palabras Clave: Plan de mejora, productividad, estudio de tiempos
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Abstract

The constant dead times produced in the manufacturing processes, plus the waste
generated and lack of maintenance of the machinery originate, a detriment of productivity in
business organizations; This research was carried out with the objective of developing an
improvement plan to increase the productivity of a company in the textile sector, to achieve
this objective, the problem was diagnosed through a flow chart and the application of the
Ishikawa diagram, the The population was made up of the workers involved in the textile
process of making poles, once the causes of the problem were identified, the critical factors
were identified through the Pareto diagram, then it was determined to apply the study of times
in the processes of the textile company , which allowed to achieve considerable results, such
as reducing labor costs per unit by 50%, improving efficiency up to 81.43%, it is concluded
that the application of time study improves the productivity of the company. In terms of
efficiency. A net present value of S/ 14,998.63 was obtained, an internal rate of return of 53%,
and a cost benefit of 1.5, which is greater than 1; Therefore, the proposal is economically

viable.

Keywords: Improvement plan, productivity, time study
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|.  INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica.

A nivel internacional, se ha detectado que las empresas con escaso control en los
procesos de produccion, elevado consumo de energia o falencias en la calidad de sus
productos, afectan enormemente la productividad; muchas empresas colombianas
especialmente las pymes, se han visto afectadas, ya que debido a estos factores y otros como
los tiempos muertos en los procesos de produccion, los elevados costos de la energia por el
mal uso de los equipos han sido ocasionados por que no existe una planeacion de mejora en
sus procesos; la falta de planeacién esta originando un nivel de servicio muy pobre hacia los

clientes, pues estos, no reciben los productos en las fechas programadas [1].

Los autores Hernandez, Barrios & Martinez (2023), mencionan en un articulo
publicado en la ciudad de Colombia donde nos habla acerca de la gestion de la calidad como
una estrategia que ayuda a impulsar la nueva competitividad empresarial, les permitié
observar de mejor manera la organizacibn como un grupo de procesos que estan inter
relacionados con la finalidad de lograr una mejor satisfaccion al cliente. Por ello por medio de
este articulo se explora algunos conceptos que son utilizados u aplicados en muchas
empresas de servicio. Su propésito es brindar y analizar como una gestiéon dentro de la
calidad que se utiliza independientemente clave para el desarrollo de muchas empresas. Su
metodologia se basa en un proceso reflexivo de las teorias que causan mayor impacto
expuestas en literatura académica. Los autores concluyen que indicando una gestion de
calidad podria servir para alcanzar une mejor ventaja competitiva, una productividad y
eficiencia por medio de una mejora continua [2].

Los autores Chacén y Rugen (2018), en la ciudad de Madrid — Espafia, mencionan
acerca de modelos de sistemas de gestion de calidad aplicados en la productividad y a la
mejora de la empresa. Su objetivo principal es brindar una teoria de la calidad sistematizada
en modelos de mejora continua. Ademas revisar el impacto que podria causar con la

certificacion y normas en las distintas instituciones y empresas productoras o de bienes y

12



servicios. Estos factores le brindan un valor agregado lo que permite mejorar e incrementar
la productividad [3].

El autor Lopez (2020), menciona en una publicacion de sitio web de la ciudad de
Colombia acerca de la industria textil que se ha llevado a cabo de generacién en generacion,
dando asi grandes contribuciones en el desarrollo, ademas con la llegada de nueva
tecnologia y una mejor modernizacion han cambiado algunas expectativas y se han visto a
mejorar su optimizacion continuamente dentro de los procesos de fabricacion pretendiendo
buscar un aumento en la productividad, lo que ha conllevado a involucrarse mas en este
ambito textil y medir cada proceso para buscar una mejora continua. Dentro de este ciclo de
calidad en el sector textil ha conformado cerca del 85%, siendo asi las ciudades de Medellin,
Bogota y Cali las principales ciudades que han tenido mejor aceptacién en la produccién textil
[4].

Morales, Orozco y Hernandez (2018), publicaron su articulo basado en una
investigacion cuyo objetivo fue mejorar la productividad en un taller textil, empresa dedicada
a la produccion de estampados de polos en la que aplica la tecnologia de transfer, pero no
cuenta con operaciones estandarizadas, lo que genera muchas fallas en la calidad del
producto, para solucionar el problema aplicaron la metodologia de analisis DMAIC, que
permitié establecer los problemas de quejas y proponer una solucion, obteniéndose como
resultado, la disminucion de los defectos en un 18%, concluyen que para la mejora integral,

deben realizar un disefio y mejor planificacion de los procesos de estampado [5].

En Ecuador Sablon et al., (2020) realizaron una investigacién con la finalidad de
diagnosticar la influencia de la cadena de suministros en una empresa textil de camisas en la
mejora de la competitividad. Para ello disefiaron un instrumento de verificaciéon conformado
por cuatro estrategias de, informacion, planeaciéon, compras e inventario colaborativo,
realizaron la validacion de los instrumentos y aplicaron la estadistica descriptiva e inferencial,

se obtuvo como resultado, un nivel bajo de la integracion de la cadena de suministros,
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concluyendo que, la mejora de la calidad de la industria textil depende de una buena

estrategia y acciones que se desarrollen dentro de la misma [6].

A nivel nacional los investigadores Amaya, Vargas, Diaz & Felix (2020), realizaron una
investigacion en la ciudad acerca de mejorar la calidad y su productividad de la empresa.
Tuvieron como objetivo general un debate acerca de los fundamentos teéricos sobre la
gestidn y sus principios que lo respaldan, ademas su investigacion de origen cualitativa apoya
de articulos, documentos de diferentes autores que permitieron aumentar los conocimientos
enrigueciendo los principios restantes con una satisfaccion de brindar al cliente lo que busca.
Por medio de esta herramienta, los recursos como el humano y los procesos de la mejora
continua hacen de que muchas de las empresas consoliden este sistema de calidad como
clase mundial [7].

En el estudio de (Caporal & Lépez, 2020) investigan los problemas que se presenta
en la empresa textil Arsein Peri SAC que confecciona uniformes industriales de diversos
sectores en la ciudad de Lima con 10 afios de actividad en el mercado, identificando demoras
en los procesos productivos, como tiempos muertos, cuellos de botella y/o traslados
innecesarios de materia prima, deficientes productos terminados y herramientas de trabajo,
afectando la productividad de la empresa interviniendo en la propuesta de un plan de mejora

basado en métodos de distribucién de planta o layout para incrementar la productividad [8].

El autor Arapa (2018), realiz6 una investigacion en mejorar los procesos de
elaboracion de prendas de vestir en la ciudad de Lima. Esta investigacion tuvo como objetivo
principal proponer una solucién que contrarreste a la problematica nacional que ocasiona una
baja produccion basandose en herramientas de mejora como de Lean Manufacturing, lo que
ayudaria a mejorar los procesos e incrementar la productividad en el etiquetado y elaborado
de prendas de vestir, por ello el autor propuso una optimizacion y disminucion en los tiempos
en los procesos y evitar los despilfarros y fallos en la gestion. En su investigacién utilizaron
instrumentos para obtener informacion que fueron utilizados para su investigacion y por ello

se basaron en su investigacién de tipo cuantitativo que tuvieron como muestra los procesos
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y gracias a las herramientas de Lean Manufacturing ayudaron a la empresa a mejorar, medir
su eficiencia y productividad [9].

El autor Arriola (2021), realizé una investigacion acerca de un plan de mejora continua
para mejorar su productividad en la empresa Confecciones Elmertex en la ciudad de Chiclayo,
para ello el autor realizd su investigacion de tipo cuantitativo con disefio no experimental
tomando como muestra a 19 trabajadores y sus procesos de confeccion. Tuvo como objetivo
mejorar los acabados en las prendas de vestir disminuyendo los niveles de mermas a través
de herramientas de mejora como Lean Manufacturing, lo que ayudd a incrementar su
produccion de etiquetado. Como resultados se obtuvieron que hace falta formatos de registro
para controlar e inspeccionar la produccion y se debera proponer una planificacion de mejora
para disminuir los indices de cuellos de botella en los procesos y con la utilizacién de una
metodologia 5°S ayudo a ser mas eficiente, mas organizado, lo que obtuvieron un VAN de
17,247 soles, con un TIR de 80%, tomando como beneficio costo de 18.21 [10].

La Empresa Montafiez Service es una empresa familiar fundada en el afio 2014 en
Lima, Perl por los esposos Montafiez; ofreciendo servicios de estampado de etiquetas de
prendas de vestir iniciando sus actividades en alianza con una empresa colombiana que tiene
instalaciones en Peru. Las actividades claves de la organizacion refieren al disefio,
produccién y entrega del producto trabajando con voliumenes de produccion altos, bajos y
personalizados en polos, casacas, pantalones, zapatillas, mochilas, toallas, y otros. Los
productos que se fabrican son las etiquetas de poliamida, de cédigo de barras, de satin sin
orillo, sublimadas, de satin con orillo, etiquetas twill, y adhesivas. La mayoria de las etiquetas
por lo general son en blanco y negro, y cuando se debe exportar a otros paises las etiquetas
deben de cumplir la norma. Con respecto a la problemética de la empresa es cumplir con los
tiempos de entrega debido a que generalmente los clientes piden el servicio en caracter de
urgente, pidiéndolo el mismo dia, en otros casos lo piden para 2 o 3 dias, superponiéndose
los pedidos; ademés estos pedidos difieren en el nivel de cantidades, pueden pedir de 500,
600 a 1500 etiquetas por pedido. La empresa trabaja solo con recomendaciones y redes
sociales. El servicio comprende la entrega de etiquetas cortadas y no en rollos como lo
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realizan los otros talleres, pero aumenta el ciclo de vida del proceso de etiquetado. Con
algunos clientes recurrentes la empresa cuenta con stock de etiquetas hechas, pero afecta la
liquidez de la organizacién con el capital inmovilizado. Otro aspecto a considerar en el ciclo
de vida del proceso del etiquetado son los pedidos con disefio del modelo, en el cual incurre
en la aprobacién del cliente antes de la produccion, esto a veces complica los tiempos de
entrega por demoras en coordinacién por ambas partes para su aprobacion.

Desde el ambito social se justifica, porque al solucionar el problema de la empresa
textil, se mejora la calidad del producto, logrando que los trabajadores y consumidores finales
se beneficien, mejorando de esta forma su calidad de vida.

El aspecto econdmico se justifica porque, la investigacion logra aumentar la
productividad y rentabilidad de la organizacion, elevando sus niveles de ingresos; esto
conlleva también a una mejora econdmica de los colaboradores de la empresa.

El aspecto tedrico se justifica también, porgue se logra establecer teorias que aportan
a la solucion del problema, ademas esté investigacion puede ser base para el desarrollo de
nuevas investigaciones donde se hayan detectado problemas similares.

Desde el punto de vista metodol6gico, el aporte es esencial, ya que se ha desarrollado
todos los aspectos que exige la investigacién tomando en cuenta el enfoque, los métodos y
el disefio, que permitan lograr resultados relevantes y que estos puedan ser inferidos a otros
contextos.

1.2. Formulacion del Problema.

¢De qué manera un plan de mejora puede incrementar la productividad de una

empresa de etiquetado en prendas de vestir?
1.3. Hipoétesis
La implementacién de un plan de mejora si incrementa la productividad en la empresa

de etiquetado en prendas de vestir.
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1.4. Objetivos.
1.4.1. Objetivo general.

Elaborar un plan de mejora para incrementar la productividad de la empresa de
etiquetado en prendas de vestir
1.4.2. Objetivos especificos.

a. Diagnosticar la situacién actual de la productividad de la empresa de etiquetado en
prendas de vestir.
b. Identificar las causas que afectan la productividad de la empresa de etiquetado en
prendas de vestir.
c. Elaborar el plan de mejora a proponer para incrementar la productividad de la empresa
de etiquetado en prendas de vestir.
d. Determinar el beneficio costo de la propuesta del plan de mejora
1.5. Teorias relacionadas al tema.
1.5.1. Plan de Mejora

Una de las teorias relacionadas con el plan de mejora es la definicion de Kaizen. Es
un método de mejora continua que se aplica en una cadena de fabricacion. Significan kai,
«cambio», y zen, «mejor». Este método se basa en la utilizacion continua de herramientas y
procedimientos para mejorar la productividad de los procesos, para ello, es importante que
se involucren los empleados y administradores. Estas herramientas que se pueden aplicar
son el circulo PDCA o ciclo de Deming, la gestion de la calidad total (Total Quality
Management, TQM) o el Single-Minute Exchange of Die (SMED) 6 “cambio de matriz en
menos de 10 minutos. Las cuatro etapas de desarrollo de la metodologia es el analisis
preliminar, eleccion de los equipos de trabajo o circulos de calidad, aplicacion y célculo de
los resultados y la retroalimentacion [11].

El ciclo Deming o ciclo de mejora es uno de los métodos que obedece al enfoque de
mejora continua de una manera sistematica y estructurada para resolver los problemas. Se
compone de cuatro fases que son planificar, hacer, verificar y actuar, y se repiten como un
ciclo de forma continua [12].
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Cada fase define sub actividades, en la primera fase se definen los objetivos y los
métodos que se van a aplicar, en la segunda fase de ejecucion se realiza la direccion del
personal para la etapa de adiestramiento para lograr los objetivos, en la tercera fase se realiza
la verificacion y control de los resultados y la cuarta fase que es actuar, se realiza la
normalizacién de las acciones con la documentacion adecuada [13].

Con respecto a las herramientas y métodos que proceden del toyotismo en general
tenemos el SMED (Single-Minute Exchange of Die), que estudia los cambios de calibracién
en cada produccion en un intervalo de tiempo de una cifra, entre uno y nueve minutos. Otra
herramienta es el método de las 5°S conformado por 5 acciones, seiri («clasificar»), seiton
(«guardar»), seiso («limpiar»), seiketsu («ordenar») y, finalmente, shitsuke («ser riguroso»),
esto permite la optimizacién de espacios de trabajo y organizar las condiciones de trabajo de
los equipos [14].

El Kanban significa tarjeta con signos o sefial visual; es un método que designa una
etiqueta sobre un lote de piezas para su seguimiento en el progreso y detectar los cuellos de
botella en una cadena de produccién. EI TQM (Total Quality Management) o gestion de
calidad total tiene como propdsito comprometer a todos los miembros de la empresa a la
calidad total de la organizacién evitando mermas para llegar al cero defectos. EI TPM (Total
Productive Maintenance) es un método de gestion proactiva que involucra a los trabajadores
en la responsabilidad realizar el mantenimiento de las maquinas de manera preventiva en
una cadena de fabricacion. El JIT o JAT (Just In Time o «Justo a tiempo») es un método de
gestion de la produccién que permite reducir las existencias programando el suministro en
tiempo y lugar para la fabricacion inmediata del producto [15].

1.5.2. Productividad

Medianero (2016), define la productividad como la relacion entre la produccién
obtenida en un proceso y los factores puestos a contribucion. Cuando la unidad de medida
es la misma entre el numerador y el denominador la denominacion es de RENDIMIENTO, y

si se introduce el factor 100 el valor es en porcentaje. Pero cuando la unidad en que medimos
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entre el numerador y el denominador no es la misma, obtenemos lo que se llama
Productividad [16].

Produccién resultante

Productividad = —
Factores utilizados

Medicién de la productividad

Para el autor Dounce (2014) La productividad es la cantidad de productos y servicios
producidos entre los recursos utilizados, por lo que propusieron la siguiente formula [17].

Cantidad de producctos o servicios realizados
Cantidad de recursos utilizados

Productividad =

Tipo de productividad
Baca (2014), en su libro plantea que la productividad se expresa en:
a) Productividad global:
Este factor aprovecha las utilidades de todos los elementos que sean
necesarios en la produccién que se consiga.

Produccién obtenida

Productivid =
rocuctivt Mano de Obra + Materia Pima + Tecnologia + Energia + Capital

b) Productividad parcial:
Esto viene siendo la utilidad y la rentabilidad empleadas en la produccién obtenida

produccion obtenida

Productividad =
roauctiviaad .oy Mano de obra
o producciéon obtenida
Productividad i py = - -
Materia prima
o salidas
Productividad = ————
entradas
o Producciéon
Productividad =

Recursos empleados

Segun Mayo y otros, (2009) el término eficacia refiere al estado alcanzado de los
objetivos establecidos por la organizacion, es decir, mide la capacidad de la empresa para

alcanzar los resultados esperados. Para evaluar la eficacia requiere se requiere de
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pardmetros de referencia o puntos de comparacion ya sea con registros internos o con los de
la industria o sector al cual pertenece [18].

Produccién real

Indice de eficacia = —
/ Produccién programada

Con respecto a la eficiencia lo definen como la mediciéon que analiza los resultados
alcanzados con los recursos utilizados, es decir, que para calificar el nivel de eficiencia se
tiene en cuenta la capacidad de lograr los resultados con el menor uso de los recursos [19].

Heizer y Render (2009) menciona que los encargados de produccion comparan
diferentes niveles de eficiencia para distintas cantidades de estaciones de trabajo [20]. De
esta manera, la organizacion determina el desempefio de la linea de produccién con respecto
a cambios en la tasa de produccion y en las asignaciones de las estaciones de trabajo. Las
férmulas que se pueden considerar son las siguientes:

Y. Tiempos de las tareas

Eficiencia = - - -
estaciones x tiempo de ciclo

. , Tolerancias Hombre Tolerancias Maquina
Desempeiio de la linea = 1 — ( ) ( )

Tiempo x turno Tiempo por turno

Eficiencia

Viene siendo su capacidad de cada trabajador al realizar exitosamente un trabajo con
mayor rapidez y eficacia dentro de sus jornales de trabajo. Se caracteriza por ser productivo
y muy capacitado para todo tipo de actividades.

Productividad Real
Productividad Esperada

Eficiencia =

Eficacia
Son los resultados que el trabajador propone para poder lograr con éxito todas las
actividades que pueden mejorar su calidad de procesos que son mediante algunos indices

de actividades logrando una meta establecida.

20



Eficacia =

Garcia (2011), menciona que la productividad es la relacion entre los productos

logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la produccién que

intervinieron. El indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada

uno de los factores de la produccidn, los criticos e importantes, en el periodo definido [21].

Tabla 1:Factores que afectan la productividad

Factores Factores encontrados Autor
Reglamentacion del gobierno,
competencia, el cliente, Sumanth (1990), Schroeder (1994),
politica econémica del Prokopenko (1987), Fernandez Avella
Externos gobierno, infraestructuras, y Fernandez (2003), Acevedo (2004),
estabilidad politica, la Ramirez (2005), Anaya (2000),
sociedad, entorno politico, Mosley et al. (2005).
medio ambiente
Internos
La administracion, creacion Sumanth (1990), Riggs (1998),
Gestion del conocimiento, Prokopenko (1987), Fernandez et al.

administrativa

aprendizaje organizativo,
toma de decisiones
centralizadas

(2003), Render y Heizer (2004),
Acevedo (2004), Mosley et al. (2005),
Steenhuis y Bruijn (2006).

Mano de obra

Mezcla de la fuerza de
trabajo, estabilidad, influencia
sindical, capacitacion,
remuneraciones, calidad

de la fuerza laboral,
destrezas.

Sumanth (1990), Schroeder (1994),
Riggs (1998), Prokopenko (1987),
Fernandez et al. (2003), Render y
Heizer (2004), Acevedo (2004), Abad
et al., (2004), Ramirez (2005), Anaya
(2000), Mosley,

Ledn y Pietri (2005), Steenhuis y
Bruijn (2006).

Materiales y
suministros

Energia, compras,
inventarios, disefo del
producto,

materiales, logistica,
almacenamiento y manejo de
materiales.

Sumanth (1990), Schroeder (1994),
Riggs (1998), Acevedo (2004), Abad
et al. (2004), Anaya (2000)

Maquinarias y
equipos

Vida util de los equipos,
tecnologia, mantenimiento,
innovacioén tecnolégica.

Sumanth (1990), Schroeder (1994),
Riggs (1998), Prokopenko (1987),
Fernandez et al. (2003), Acevedo
(2004), Ramirez (2005), Steenhuis y
Bruijn, (2006).

Métodos de

Disefio del trabajo, flujos del
proceso, mejoramiento
de los sistemas, ergonomia,

Schroeder (1994), Prokopenko
(1987), Fernandez et al. (2003),
Acevedo (2004), Ramirez (2005),

trabajo mejoras técnicas, condiciones Anaya (2000), Steenhuis y Bruijn
de trabajo, curva de
N (2006).
aprendizaje.
Inversion. razén Sumanth (1990), Schroeder (1994),
Capital ’ Riggs (1998), Prokopenko (1987),

capital/trabajo, utilizacion de

Fernandez et al. (2003), Render y
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la capacidad, investigaciony Heizer (2004), Acevedo (2004),
desarrollo. Steenhuis y Bruijn (2006).

Fuente: Naime, & Monroy 2014
Por otra parte el autor Baca Urbina (2014), afirma que la productividad es una variable
gue se desempefia en las empresas, como la competitividad, eficiencia y rentabilidad. Sin
embargo la productividad se entiende como una relacion volumetrica. entre los resultados
gue se producen en un periodo determinado. se define congruentemente con una frase que

denomina "hacer mas con menos" esta frase se ilustra de la siguiente manera [22].

Volumen de resultados obtenidos

Productividad =
Volumen de insumos obtenidos

La productividad se entiende como tecnicas que se utilizan en procesos productivos
de un bien o servicio. En caso se presente como un indicador la productividad total se
comporta. Este concepto se podria dar en el caso en que se pueda comportar de manera
favorable por la relacion que existe en sus precios dentro del mercado para toda empresa.
Por la misma razén se toma en cuenta que este factor es muy importante para calcular la
productividad

o Volumen de produccion
Productividad =

Numero de trabajadores

Unidades producidas
Horas — Hombre

Productividad =

Los autores Krajewski, Ritzman, & Malhotra (2008), en su libro dialogan acerca que
la productividad viene siendo una forma para una medicion basica para un desempefio
acerca de todas las economias industriales, ademas le da un valor agregado al producto
gue tambien podria ser un bien o un servicio, lo cual son divididos entre los valores de los

recursos y sean utilizados como insumos [23].
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MATERIAL Y METODO
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2.1. Tipo y Disefio de Investigacion.
2.1.1. Tipo deinvestigacion

Para Siampieri, Fernandez y Baptista nos dice que la investigacién es de tipo
descriptivo porque analiza y describe la problemética encontrada en la empresa,
determinando las causas que la originan [24].

Es explicativo debido a que, en este caso, se establece el por qué se produce el
problemay las consecuencias que podrian acarrear en la empresa.

Para Lozada (2014), nos dice que la investigacién viene siendo aplicada precisando
gue es una investigacion que tiene un propdsito que viene siendo la comprensién de todos
los problemas que fueron identificados bajo una situacion puntual. Por otra parte se
fundamenta que nuestra investigacién es alineada con los procesos y las actividades que
vinculan a los problemas que fueron identificados [25].

2.1.2. Disefio de investigacién

Esta investigacion es de tipo cuasi experimental, se utilizan para comparar los
resultados antes y después de la aplicacién de las herramientas de la ingenieria industrial
[26].

- Cuantitativo: Se logré desarrollar un plan de gestion de mantenimiento, bajo un
enfoque cuantitativo ya que nos brindé los datos y calculos utilizando la herramienta
TPM,

- Descriptivo: Porque realiza un diagnostico de las variables de estudio y ademas se
describe los diferentes procesos e involucra a la variable independiente.

- No experimental: Por lo tanto en esta investigacion todos estos datos fueron obtenidos
de forma aleatoria siempre sera posible representar de manera estadistica, por lo que
se trata mediante técnicas
En nuestra investigacion se realiz6é primero la medicion de la problematica actual de

la empresa identificando los factores que la afectan, luego se aplico el estimulo, es decir el
plan de mejora y finalmente se realiz6 una nueva medicion de la problemética a fin de
comparar ambos resultados.

24



2.2. Variables, Operacionalizacion

Tabla 2:Operacionalizacion de las variables

Variable Definicion Definicion . . . . Valores Tipo de Escala de
; . Dimensiones Indicadores Items Instrumento . . L
de estudio conceptual operacional finales variable medicion
El plan de mejora El plan de mejora es Metas de produccion ly2 Observacion Abierta Alta
es un conjunto de  un proceso que se unidades/ turno; Media
) i b | unidades/hora; Bai
acciones realiza para obtener la o unidades/operario aja
L . . Planificacion
planificadas, calidad y excelencia L J
lan ) Seleccion de métodos
Plan de integradas y delas empresas para Métodos seleccionados / Cuanitati
mejora . . . uantitativa
) organizadas para poder asi tener métodos propuestos
obtener resultados  buenos resultados Objetivos de capacitacion 3,45y6 Entrevista Preguntas
y mejoras en los mas eficientes. Estos Capacitaciones ejecutadas / abiertas
_ L . L capacitaciones propuestas
procedimientos de guardan relacién entre  Ejecucion -
Metas operativas
la empresa. los procesos y la Metas ejecutadas / metas
mano de obra. propuestas
Verificacion de resultados 7,89y 10 Encuesta (s
Resultados logrados / (NO)
e, resultados esperados
Verificacion - —
Monitoreo de desviaciones
Desviaciones identificadas /
resultados totales
Es un factor que Se realiza para _Unidades Producidas 1,2,3,4 Entrevista Preguntas Alta
se utiliza para calcular los recursos Mano de obra (Horas — Hombre) abiertas Media
Productividad calcular los utilizados para su S TTTRTIe = — = Cuantitativa Baja
recursos que se transformacion en los e nalisis ) (Sh
- Mano de obra utilizada documentario ~ (NO)
van a utilizar para  procesos.
su transformacion, — —
Maquinaria Produccién 9y 10

produccion o

servicios.

Magquinaria utilizada

Fuente: Elaboracién propia
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2.3. Poblacion de estudio, muestra, muestreo y criterios de seleccion
2.3.1. Poblacion

Se refiere a una agrupacion de elementos o unidades que guardan relaciéon con una
informacion especifica que sirve posteriormente para generar puntos conclusivos” [27].

La poblacion esté representada por el personal que se encuentra involucrado en el
proceso de produccion de etiquetado. Hasta el momento son 5 integrantes que se encuentran
participando en el proceso de etiquetado de la empresa.

2.3.2. Muestra

La muestra es parte de la poblacién muestreada que efectivamente se obtiene para el
desarrollo de la investigacion y las variables que se estudian, se observan y se miden [24].

La muestra se considera la misma cantidad de la poblacién. Con respecto a la
productividad se tomara la muestra de los registros de productividad de la empresa en un
periodo de 6 meses.

2.4. Técnicas, instrumentos de recoleccidon de datos, validez y confiabilidad.
2.4.1. Técnicas de recolecciéon de datos

- Observacion: Se aplico la técnica de la observacion, con la finalidad de observar,
los niveles de funcionamiento en los procesos de etiquetado de la empresa, esto
permitié encontrar algunas falencias.

- Encuesta: Estatécnica se aplicé a los trabajadores de la linea de etiquetado para
determinar el nivel de capacitacion y habilidad en el proceso.

- Entrevista: Se entrevisto al jefe de linea con la finalidad de tener un panorama

mas claro de la productividad actual de la empresa.
2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Variable Independiente
a) Guiade Entrevista: se entrevisto al gerente de la empresa de etiquetado de prendas
de vestir, en donde se realizaron algunas preguntas breves con nuestra guia de

encuesta. Esta informacion nos ayudd para nuestra investigacion y conocer mas
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acerca de la empresay los servicios que ofrece a sus clientes. con la ayuda de nuestra
guia se ha referido acerca de su produccién sobre prendas de vestir y tu etiquetado y
para ello el funcionamiento de las maquinas, su productividad. toda esta informacion
obtenida se almacena para proponer una propuesta de mejora.

b) Analisis documentario: Mediante este andlisis se logra visualizar las entregas por
medio de las boletas, facturas y reportes de registros de materia prima, insumos y
también de los productos que se distribuyen en tiendas y pedidos al publico en
general. Por medio de este andlisis se recogen informacion importante para nuestra
investigacion y que el investigador pueda sustentar por medio de una propuesta de
mejora para la empresa de etiquetado de prendas de vestir.

Variable dependiente

a. Guia de observacion: El investigador anoté todas las observaciones, peligros,
problemas en una guia para que les sirva como informacion y se pueda diagnosticar
y analizar todos los problemas para que a futuro proponga una propuesta factible para
su investigacion y pueda mejora la productividad de la empresa de etiquetado de
prendas de vestir.

b. Guia de entrevista: Se logra entrevistar al gerente de la empresa de etiquetado, el
investigador les realiza algunas preguntas breves referente a la productividad de la
empresa y sus productos que ofrece al publico en general, también las demandas que
tiene de parte de su cartera de clientes. toda esa informacién se vera reflejada en la
investigacion.

c. Guia de encuesta: Se encuest6é a varios de los trabajadores de la empresa para
obtener informacién acerca de la produccién y los tiempos que demoran en realizar
cada prenda de vestir en etiquetado, por ello el investigador dialoga brevemente y con
ello anota todos los datos para que les sirva en su propuesta y brindarles a la empresa
una alternativa de solucion.

d. Guia de analisis documentario: Se analizaron la producciéon de etiquetado de
prendas de vestir por medio de registros, boletas, facturas y pedidos de sus clientes y
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publico en general, con ello sirvié para la investigacién y determinar la produccion
semanal, mensual y por temporadas segun sus demandas.

2.4.3. Validez

Los instrumentos fueron validados por tres profesionales expertos en el tema de
productividad, los cuales evaluaron las preguntas de tal modo que el instrumento mida lo que

se pretende medir.

Tabla 3:Datos informativos de los validadores

» Titulo y grado Institucion donde
Nombres Profesion o Cargo
académico labora
; Ingeniero Universidad
Mg. Vidauro . Magister . i Docente
Carpio Incio Industrial Tecnoldgica del Peru
Msc.
Purihuaman Ingeniero ) Universidad Sefior de
o Magister o Docente
Leonardo Quimico Sipan
Celso
Mg. Puyen Ingeniero ] Universidad Sefior de
) . Ingeniero o Docente
Farias Nelson Industrial Sipan

Fuente: Elaboracién propia
2.4.4. Confiabilidad

La confiabilidad de la encuesta fue medida aplicando la férmula del alfa de Cronbach
cuyo resultado arrojo un valor de 0,78.

Para encontrar la fiabilidad de nuestro proyecto, se realizaron encuestas, donde las
respuestas son tabuladas en el programa de Microsoft Excel, posteriormente se encuentran
la fiabilidad de la investigacion.

2.5. Procedimiento de andlisis de datos.

Para la recoleccion de los datos mediante el trabajo de campo, se solicité autorizacion
al representante de la empresa; luego se procedio a aplicar los instrumentos de recoleccion
de la informacion, estos datos recolectados fueron procesados mediante la herramienta Excel

y el software SPSS versién 26, aplicando la estadistica descriptiva e inferencial.
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2.6.  Criterios éticos.
1. Originalidad
La presente investigacion se elabor6 respetando los derechos de los autores, los cuales
fueron citados y referenciados en el contenido, siguiendo las normativas de redaccion APA
7ma edicion.
2. Consentimiento informado
Todas las personas involucradas en la Investigacion, fueron comunicadas del propdsito
de la aplicacién de los instrumentos, obteniéndose su consentimiento para su aplicacién.
2.7. Criterios de Rigor Cientifico.
a) Metodologia.
El informe esta elaborado siguiendo los lineamientos metodoldgicos que exige toda
investigacion cientifica.
b) P&ginas confiables
Toda la informacion empleada fue recolectada de paginas confiables, bases de datos y
papers, aplicados para garantizar la rigurosidad cientifica del informe final.
c) Validez
Todos los instrumentos fueron validados por un juicio de expertos, quienes han

evaluado la consistencia de cada instrumento.
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3.1. Diagnéstico de laempresa
Informacién general
El sefior Armando Montafiez fundd la empresa Montafiez Services en el afio 2014,
brindando soluciones para la confeccién de prendas de vestir, destacando en servicios de
proceso de estampados y etiquetados con maquinas de impresién de mayor velocidad,
ganandose un reconocimiento el mercado de Lima que lo llevé a ser reconocidos por los
fabricantes textiles. Su registro tributario es el siguiente:
- Numero de RUC: 10402116477
- Tipo Contribuyente: PERSONA NATURAL CON NEGOCIO
- Nombre Comercial: MONTANEZ SERVICES
- Fecha de Inscripcién: 27/11/2012
- Fecha de Inicio de Actividades: 27/11/2012
- Estado del Contribuyente: ACTIVO
- Condicién del Contribuyente: HABIDO
Mision
Somos una empresa dedicada a la impresion de etiquetas textiles, damos soluciones
rapidas en tus pedidos, ya que contamos con maquinas automatizadas que facilitan y agilizan
el proceso de impresion. Contamos con un equipo humano especializado, identificado y
comprometido con la empresa, Para cumplir con tus requerimientos, alcanzando los
estandares de calidad que requiere el mercado nacional e internacional.
Vision
Ser una empresa competitiva en el rubro de impresién de etiquetas textiles,
reconocida por su innovacion, calidad y servicio en el mercado global. Queremos ser la

empresa que te da prontitud de respuesta a tus consultas.
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La estructura organizacional de la empresa es la siguiente:

Gerente
Ejecutivo

Co_ntabilidad
Asistente
Operaciones Administrador
lefe Jefe
Almacenes Produccién RRHH Finanzas
Operativos Operativos Consultor Consultor

Figura 1. Organigrama de la empresa Montafiez Services

Fuente: empresa Montafiez Services
Producto
Las etiquetas estampadas es un etiquetado textil que identifica a la prenda, donde se

describe informacién sobre la normativa, lavado y composicién, asi como la informacion del
fabricante. El etiguetado se puede fabricar en diferentes materiales, como la Poliamida Textil,
gue se caracteriza por ser mas fuerte que cualquier fibra natural, muy flexible y transpirable;
estd compuesta por una resina especial textil que hace a la etiqueta ser resistente a los ciclos
de lavados, planchados y productos abrasivos, perdurando a través del tiempo de vida de la
prenda. Las dimensiones de estas etiquetas son muy variables, de toda clase de Anchos:

- Etiquetas en Poliamida

- Etiquetas de Codigo de Barras

- Etiquetas en Satin sin Orillo

- Etiquetas Sublimadas

- Etiquetas en Satin con Orillo

- Etiquetas Twill

- Etiquetas Adhesivas

Principales Clientes exportadores de prendas de vestir
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3.

4.

E&M Textile Express S.A.
Textile Clothing Solution S.A.C.
Dream Tex S.A.C.

Cotton Enterprise S.A.C.

Descripcion del proceso productivo o de servicio

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Proceso de etiquetado

Fecha: 20/10/2021

Empresa: Montarfiez Services

Método: Actual

Cinta de Poliamida

Ribbon ——»

Resumen
Actividad | Numero

O | e

Y 5
N/

1

Total 9

Registrar datos para
etiqueta

Disefiar la etiqueta

.

)

Controlar y despachar cinta

Programar disefio de impresion

()
A

[2\ Imprimir e inspeccionar la cinta
N
Cortar la cinta
1 Verificar los datos

° Separar los modelos
° Empaquetar las etiquetas

Producto terminado

Figura 2: Diagrama de operaciones del proceso de etiquetado

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis de la problemética
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Para analizar la problematica del proceso de etiquetado se realiz6 un estudio de

tiempos a través del diagrama de analisis de proceso con la finalidad de establecer la

eficiencia del balance de linea.

Resultados de la aplicacion de instrumentos

La primera herramienta que se aplicé fue la entrevista al gerente general de Montafiez

Service, proporcionando la informacion siguiente:

A.

1.

Entrevista
¢Existe algln sistema de registros sobre la produccién de etiquetas?
Solo se tienen registros de produccion en los pedidos donde se usa como
ordenes de produccion.
¢, Cuantos pedidos de etiguetas en promedio le solicitan para producciéon?
¢Existen temporadas altas y bajas en este negocio? ¢Qué meses son?
Generalmente las temporadas altas son en octubre, noviembre y diciembre,
febrero y marzo, después bajan los pedidos. Los pedidos pueden llegar a ser de 12 a
15 pedidos mensuales.
¢Existe un registro de los pedidos no realizados o que no cumplieron con la
cantidad?
No existen registros.
¢Tienen algun tipo de control con respecto a las devoluciones de etiquetas?
¢, Qué cantidad promedio de etiquetas devuelven?
No se lleva ese control.
¢, Cuantos pedidos de etiquetas son atendidos diariamente?
Los pedidos son dos a tres por semana
¢Qué reclamos se realizan por mes en su empresa?
Las entregas llegan con retraso de uno o dos dias.
¢, Cuadles son las metas de produccion de etiquetas diarias 0 mensuales?
Por lo menos llegar a producir 3000 etiquetas por dia.
¢,Cual es la capacidad de produccion de etiquetas diarias o por hora?
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La impresora tiene una capacidad para 900 etiquetas por hora
aproximadamente.
9. ¢Serealiza mantenimiento a las maquinas de impresion de etiquetas?
Por el momento solo se cambian los Ribbon.
10. ¢,Como planifican la produccion de etiquetas?
En base a los pedidos que llegan.
11. ¢, Como planifican las compras de las cintas de etiquetas?
Se tiene un stock suficiente para un mes.
12. ¢ Cuéanto tiempo demoran en el disefio de etiquetas?
Generalmente de 4 a 5 minutos.
13. ¢ Cuanto tiempo demoran en programar el disefio de las etiguetas para la
impresora?
2 minutos y medio, maximo 3.
14. ;Cuéanto tiempo demoran en empaquetar las etiquetas?

Mas de 5 minutos.

Diagrama de andlisis del proceso de etiquetado (DAP)
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RESUMEN Tpo (min) Actual 0. 1
| O | Operaciones 00:17:28 El Diagrama Empieza: Operacion
| |:> | Transporte 00:00:00 El Diagrama Termina: Empaquetar
| |:| | Controles 00:02:30 Elaborado por: Autor
| | Combinado 00:13:10
| D | Esperas 00:03:30 Fecha:
| YV || Aimacenamiento 0
TOTAL 0:36:38 Lotes de 15 etiquetas x minuto
Descripcion Simbolo Tiempo Distanci
N Actividades |:> Q D v (m) DOP. as
1 Registrar datos de 00:02:3
etiqueta 0 1
2 Disefiar la etiqueta 00:84:1 1
4 00:03:3 20
Despachar cintas X 0 1 metros
5 00:01:4
Seleccionar cintas X 0 1
6 Programar disefio 00:82:3 1
Imprimir e 00:01:0
7 ; :
inspeccionar X 0 1
8 Cortar la cinta 00:04:2
0 1
9 Verificar los datos 00:02:4
X 5 1
10 Separar por 00:08:5
modelos 0 1
Empaquetar las 00:05:2
11 .
etiquetas 3 1
00:36:3
TOTAL 8 0

Diagrama de andlisis del proceso de etiquetado (DAP)

En el diagrama de analisis de procesos se puede identificar el cuello de botella en la

actividad de separacion de modelos o tallas y la actividad de transporte en el despacho de

cintas.

36



15.00 m.

24.00 m.

I %

ALMACENAMIENTO DE MATERIA
PRIMA
4/

w@ ) m@
OGRAMAR DISER

|

SELECCION DE CINTAS

DESPACHO DE CINTAS

5

|

(&

IMPRESORA MANUI

]

| ESUSUTUTUITY T

ATENCION AL PUBLICO

[\I | I@

H

+44+ [ +44 | ++ 4+

+
+
+

+
+
+
++
++
++
+
+
+

#

REVISION FINAL

EMPAQUE

IMPRESION
a
N P :7
o 5

MESA DE CORTE DE ETIQUETAS

SEPARACION

Figura 3: Diagrama de recorrido del taller de etiquetado

Fuente: Elaboracién propia

|

OFICINA ADMINISTRATIVA

8

BANO

00
QO

AREA DE DISENO

37



En la Figura 3 se utiliza el diagrama de recorrido para identificar la actividad de
transporte que implica un desplazamiento de 20 metros en el despacho de cintas. Como se
puede apreciar existe una mala distribucion de las areas entre el &rea de disefio y el area de
almacén ocasionando un desplazamiento de un extremo del taller al otro extremo.
Herramientas de diagndéstico

Con respecto a la baja productividad se realiz6 un andlisis de causas con el diagrama
de Ishikawa o Causa —efecto, predominando temas referidos a demoras o cuello de botella

en algunos procesos y demoras por desplazamientos.
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No existe proyeccidn
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MAQUINARIA MEDICIONES MEDIO AMBIENTE

Figura 4: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Cuello de botella
En procesos

Baja Productividad

Recorridos
largos

Se aplico una lista de verificacion de registrar la frecuencia de eventos de estas causas que generan baja productividad para lograr

identificar las mas criticas y proponer acciones en base a las mismas
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Tabla 4: Lista de verificacion de eventos en el proceso de etiquetado
Proceso: Etiguetado
Nombre del Registro: Lista de Verificacién
Localizacién: Montafiez Service
Fechas de recopilacion de
datos: 04 al 10 de julio del 2022

Tipo de defectos/Ocurrencia de Fechas

eventos Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado TOTAL
Demoras por largos recorridos a

almacén 6 7 8 7 6 9 12 55
Cuello de botella en procesos de

empaque 2 4 3 2 2 4 3 20
Paradas por demoras en la

seleccion de tallas 3 2 3 2 3 2 3 18
Productos no cumplen pardmetros
de calidad

paradas por desorden en taller

Material dafiado

Rk o [k |N
RIN | o o

0 0
0 1
No realizan control de inventario 0 1
1 0
0 0

Problemas de impresion

TOTAL 12 15 17 13 13 17 23 110
Fuente: Elaboracion propia
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Una vez registrado la cantidad de frecuencias de cada evento se aplico la ley de

Pareto 80/20 o clasificacion ABC como criterio para abordar las causas mas criticas del

proceso de etiquetado.

Tabla 5: Clasificacibn ABC de las causas de la baja productividad

Causas de Baja Frecuencia Frecuencia AFchﬁq AFchﬁq
productividad Absoluta relativa Absoluta Relativa Clase
Fi hi Fi Hi

Demoras por largos 55 50.00% 55 50%

recorridos a almacén

Cuello de botella en 20 18.18% 75 68%

procesos de empaque

Paradg; por demoras en la 18 16.36% 93 85%

seleccion de tallas

Proguctos no cumplen 5 4.55% 98 89%

parametros de calidad

{:);Illr;das por desorden en 5 4.55% 103 94%

_No reallgan control de 4 3.64% 107 97%

inventario

Material dafiado 1.82% 109 99%

Problemas de impresion 1 0.91% 110 100%
Total 110

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se gréfica las causas identificando que las mas criticas son las

demoras por largos recorridos a almaceén, el cuello de botella en el proceso de seleccion de

tallas y empaque.
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8%
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20
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0

Demoras por Cuello de

largos botella en

recorridos a procesos de
almacén empaque

Figura 5: Cuadro clasificacion de los eventos que afectan la productividad

Clasificacion ABC

Ja

1009

Lo a—

Paradas por
demorasen la
seleccién de

tallas

parametros de

oJ/0

paradas por
desorden en

Productos no
cumplen
taller

calidad

Fuente: Elaboracién propia

No realizan
control de
inventario

Material
dafiado

Problemas de
impresion

120%
100%
80%
60%
40%
20%

0%
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Situacién actual de la variable dependiente

Una de las principales causas que generan la baja productividad del proceso de

etiquetado son los cuellos de botella que se identifican en algunos procesos como el de

separar los modelos por tallas. Para eso se realiz6 un balance de linea del proceso de

etiquetado donde se realizan los siguientes calculos relacionados a las siguientes formulas:

A.

Tiempo total por unidad por trabajador, que es la sumatorio del producto entre el

tiempo de cada operacion y la cantidad de operarios.

Tiempo total del Operario = Z(minx Op)
i=1

. Ciclo de control, es el proceso de mayor duracion.

Ciclo de control = min >

N° de operarios en linea,

N¢ operarios = z op

. Tiempo total de la linea, es el producto del ciclo de control por la cantidad de

operarios.
Total minutos por linea = Ciclo de Control x n? de Op

% balance de linea, es mayor su eficiencia cuando los tiempos de las distintas
operaciones se aproximan o cuando reduces significativamente los cuellos de

botella.

Tiempo total del operario
% Balance = - - x 100
Total de minutos por linea

Ciclo de trabajo ajustado, el ciclo de control de ajusta de acuerdo al desemperio de

la linea.

Ciclo de Control
Ciclo de Control Ajustado = — - x100
Desempefio de linea
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G. Cantidad de unidades por cada hora de trabajo

Unidades _ 60 minutos

= dad ot
Hora Ciclo de control ajustado x(unidades por lote)

H. Cantidad de unidades por cada turno de trabajo

Unidades Horas

Unidades/T =
nidades /Turno Hora x Timo

I. Costo de Mano de Obra por cada unidad producida

(Nede Op)x (Salario diario)

Costo x Unidad = Unidades/Turno

J. Desempefio de la linea, considera los tiempos suplementarios y de contingencia de

los trabajadores para establecer el desempefio de la productividad.

. , Tolerancias Hombre Tolerancias Maquina
Desempefio de la linea = 1 — ( ) ( )

Tiempo por turno Tiempo por turno

K. Después de los resultados del desempefio del balance de linea se procedio al

célculo de la productividad en unidades por hora:

Producciéon x dia

Productividad =
Horas Hombre x dia

En la Tabla 7 se puede observar los resultados de estas férmulas destacando el bajo
porcentaje de balance de linea con un 41.47% debido a la gran diferencia de tiempos en el
proceso de seleccién de tallas con un ciclo de control de 8 minutos y 50 segundos o ciclo
ajustado de 9 minutos y 13 segundos, comparado con la impresion de etiquetas que tiene
una duracién de 1 minuto para un lote de impresién de 15 etiquetas. El ciclo ajustado
considera los tiempos suplementarios o de contingencia de los operarios y maquina. Con este
balance la empresa produce 97 etiquetas por hora o 781 etiquetas por turno. La empresa

mantiene un total de 10 operarios con la finalidad de bajar el costo de mano de obra, pero
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ante un reducido porcentaje de balance de linea lo Unico que hace es aumentar el costo de
mano de obra a S/.0.44 por unidad.

Tabla 6: Balance de linea Base del proceso de etiquetado
ITERACION 1 (BASE)

TIEMPO PARA
PRODUCIR N° DE TASA DE
N° DESCRIPCION DE LA TAREA UNA UNIDAD TRABAJADORE PRODUCCIO _
POR UN SENLA N POR
TRABAJADO  OPERACION UNIDAD
R
1 Registrar datos de etiqueta 00:02:30 1 0:02:30
2 Disefiar la etiqueta 00:04:10 1 0:04:10
3 Despachar cintas 00:03:30 1 0:03:30
4  Seleccionar cintas 00:01:40 1 0:01:40
5 Programar disefio 00:02:30 1 0:02:30
6 Imprimir e inspeccionar 00:01:00 1 0:01:00
7  Cortar la cinta 00:04:20 1 0:04:20
8 \Verificar los datos 00:02:45 1 0:02:45
9 Separar por modelos 00:08:50 1 0:08:50
10 Empaquetar las etiquetas 00:05:23 1 0:05:23
TIEMPO TOTAL POR UNIDAD POR
A TRABAJADOR 0:36:38
CICLO DE CONTROL (RITMO DEL
B CUELLO) 0:08:50
C No. DE OPERARIOS EN LA LINEA 10
D TIEMPO TOTAL DE LA LINEA 1:28:20
E % BALANCE DE LINEA 41.47%
F CICLO DE TRABAJO AJUSTADO 0:09:13
G UNIDADES /HORA 97.64
H UNIDADES / TURNO 781
| UNIDADES / OPERARIOS 78.10
COSTO DE MANO DE OBRA POR
J  UNIDAD S/ 0.44
PRODUCTIVIDAD DE LINEA 95.83%
b TIEMPO POR TURNO 8:00:00
¢ SALARIO/ DIA / OPERARIO S/ 34.17
d TOLERANCIA PERSONAL 0:15:00
e TOLERANCIA MAQUINARIA 0:05:00
f TOTAL DE TIEMPO LABORADO 8:00:00

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad Actual

.. 781 unidades por dia 781 unidades x dia
Productividad = P =

(8hs x 10 operarios) Horas Hombre " 80 Horas Hombre

Productividad = 9.76 etiquetas

hora hombre

Para concluir con la situacion actual de la productividad del proceso de etiquetado se
determiné que la empresa tiene una productividad de 9.76 etiquetas por hora-hombre.
3.1. Resultados

Para lograr incrementar la productividad se consideraron los tiempos en los procesos
y en la capacidad de produccion del proceso de etiquetado con la finalidad de identificar
cuellos de botella con las que se puedan trabajar en el plan de mejora.

El activo mas importante del proceso de etiquetado es la maquina de impresion de
etiquetas, que tiene una capacidad de produccion de 900 etiquetas por hora
aproximadamente. Bajo esa premisa y considerando la produccién diaria de 781 etiquetas,
es evidente que existe un problema en el balance de linea que se manifiesta en esos cuellos
de botella.

Objetivos de la propuesta

Disefiar el plan de mejora para incrementar la productividad de la empresa de
etiquetado en prendas de vestir.

El plan de mejora consistira en lo siguiente:

a. ldentificar los cuellos de botella en el diagrama de analisis de proceso del
etiquetado.

b. Realizar el diagrama de recorrido para identificar errores en la secuencia del
proceso.

c. Mejorar los tiempos de los procesos de etiquetado eliminando, demoras y transporte.

d. Aplicar el balance de linea de todo el proceso de produccion de etiquetas desde que

se registran los datos hasta que se empaquetan las etiquetas.
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e. Evaluar la mejor opcién entre las distintas iteraciones del balanceo de linea
considerando, porcentaje de balance de linea y costo de mano de obra directa.
Desarrollo de la propuesta

Una vez realizado el paso a y b, se propone mejorar los tiempos del proceso de
despacho de cintas que cuenta con un desplazamiento de 20 metros entre el area de disefio
y almacén para reducirlo en 2 metros con la siguiente propuesta.

En la Figura se observa el cambio de las &reas de disefio y administrativo con el area
de atencion al publico logrando mantener los mismos accesos, el mismo mobiliario, y solo
invirtiendo en instalaciones eléctricas, mobiliario y divisiones para mantener la secuencia del
proceso eliminando actividades de excesivo desplazamiento.

Se realizan las iteraciones de balanceo sin la propuesta del diagrama de recorrido,
manteniendo asi la actividad de despacho de cinta en 3 minutos con 30 segundos, obteniendo
resultados con mejoria, reduciendo el cuello de botella hasta llegar a un % de balance de
linea 6ptimo de 78.36% con 17 operadores, una produccion de 2509 etiquetas por turno y un
costo de mano de obra de S/. 0.23 por unidad en la 8va iteracion.

La consideracion de 7 operarios adicionales afectaria los costos fijos ya que implica
considerar un taller mas grande para distribuir las operaciones entre 17 operadores.

Se realizaron iteraciones de balanceo con la propuesta del diagrama de recorrido,
estableciendo una reduccion de 40 segundos en la actividad de despacho de cinta con una
duracion de 2 minutos y 50 segundos. Las simulaciones realizadas demostraron que en la
6ta iteracion se logra llegar a una eficiencia de balance de linea de 81.43% con 15
operadores, una producciéon de 2343 etiquetas por turno y un costo de mano de obra por
unidad de S/. 0.22.

En esta oportunidad el taller cuenta con espacio para considerar 5 operarios mas sin
necesidad de ampliar el taller, la nueva distribucion del diagrama de recorrido ha permitido
mejorar los espacios de puestos de trabajo.

Por lo tanto, es conveniente realizar el balanceo de linea con la propuesta del
diagrama de recorrido mejorando los tiempos de ciclo y minimizando costos.
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Tabla 7: Interacciones de balance de linea en el proceso (Propuesta)

Iteracion 1
(Base) Iteracion 2 Iteracion 3 Iteracién 4 Iteracion 5 Iteracion 6 Iteracién 7 Iteracién 8 Iteracién 9
Tiempo
Descripcién Para .
N De La Tarea Producir
Una Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op
Unidad
Por Un
Trabajador
Registrar
datos de
1 etiqueta 00:02:30 1 00230 1 00230 1 00230 1 00230 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1
Disefiar la
2 etiqueta 00:04:10 1 00410 1 00410 1 00410 1 0:04:10 1 0:02:05 2 0:02:05 2 0:02:.05 2 0:02:05 2
Despachar
3 cintas 00:03:30 1 00330 1 00330 1 00330 1 0:0330 1 0:03:30 1 0:01:45 2 0:01:45 2 0:01:45 2
Seleccionar
4  cintas 00:01:40 1 00140 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1
Programar
5 disefio 00:02:30 1 00230 1 00230 1 00230 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1
Imprimir e
6 inspeccionar 00:01:00 1 00100 1 00100 1 00100 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1
7 Cortar lacinta 00:04:20 1 00420 1 00420 1 0:04:20 1 0:02:10 2 0:02:10 2 0:02:10 2 0:02:10 2 0:02:10 2
Verificar los
8 datos 00:02:45 1 00245 1 00245 1 0:0245 1 0:0245 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:01:23 2
Separar por
9 modelos 00:08:50 1 00425 2 0:04:25 2 0:02.57 3 0:02.57 3 0:02:57 3 0:02:57 3 0:02:13 4 0:02:13 4
Empaquetar
10 las etiquetas 00:05:23 1 0:05:23 1 0:0242 2 0:0242 2 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42 2
0:00:00 O 0:00.00 O 0:00:00 O 0:00:00 O 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 O 0:00:00 O
Tiempo Total
Por Unidad
A Por Op. 0:36:38 0:36:38 0:36:38 0:36:38 0:36:38 0:36:38 0:36:38 0:36:38 0:36:38
Ciclo De
Control
(Ritmo Del
B Cuello) 0:08:50 0:05:23 0:04:25 0:04:20 0:04:10 0:03:30 0:02:57 0:02:45 0:02:42
No. DE
OPERARIOS
C ENLALINEA 10 11 12 13 14 15 16 17 18

48



Tiempo
DeLal

Total
inea 1:28:20

0:59:13

0:53:00

0:56:20

0:58:20

0:52:30

0:47.07

0:46:45

0:48:27

% Balance De

Linea

41.47%

61.86%

69.12%

65.03%

62.80%

69.78%

77.76%

78.36%

75.61%

Ciclo De

Trabajo
Ajustad

o] 0:09:13

0:05:37

0:04:37

0:04:31

0:04:21

0:03:39

0:03:04

0:02:52

0:02:49

Unidades /

Hora

97.64

160.22

195.28

199.04

207.00

246.43

292.92

313.64

320.43

Unidades /

Turno

781

1281

1562

1592

1656

1971

2343

2509

2563

Unidades /
Operarios 78.10

116.45

130.17

122.46

118.29

131.40

146.44

147.59

142.39

Costo Mano
De Obra X

Unidad

S/0.44

S/0.29

S/0.26

S/0.28

S/0.29

S/0.26

S/0.23

S/0.23

S/0.24

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 8: Interacciones de balance de linea en el proceso de etiquetado

Iteracion 1 (Base) lIteracion 2 Iteracion 3 Iteracion 4 Iteracion 5 Iteracion 6 Iteracion 7 Iteracion 8
Tiempo
Para
N° Descripcion De Egoadumr
La Tarea Unidad Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op Tiempo Op
Por Un
Trabajad
or
Registrar datos de
1 etiqueta 00:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30
2 Disefar la etigueta 00:04:10 1 0:04:10 1 0:04:10 1 0:04:10 1 0:04:10 1 0:02:05 2 0:02:05 2 0:02:05
3 Despachar cintas 00:02:50 1 0:02:50 1 0:02:50 1 0:02:50 1 0:02:50 1 0:02:50 1 0:02:50 1 0:01:25
4 Seleccionar cintas  00:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40 1 0:01:40
5 Programar disefio  00:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30 1 0:02:30
Imprimir e
6 inspeccionar 00:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00 1 0:01:00
7 Cortar la cinta 00:04:20 1 0:04:20 1 0:04:20 1 0:04:20 1 0:02:10 2 0:02:10 2 0:02:10 2 0:02:10
8 Verificar los datos  00:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45 1 0:02:45
Separar por
9 modelos 00:08:50 1 0:04:25 2 0:04:25 2 0:02:57 3 0:02:57 3 0:02:57 3 0:02:13 4 0:02:13
Empaquetar las
10  etiquetas 00:05:23 1 0:05:23 1 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42 2 0:02:42
0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00 0 0:00:00
Tiempo Total Por
A Unidad Por Op. 0:35:58 0:35:58 0:35:58 0:35:58 0:35:58 0:35:58 0:35:58 0:35:58
Ciclo De Control
(Ritmo Del
B Cuello) 0:08:50 0:05:23 0:04:25 0:04:20 0:04:10 0:02:57 0:02:50 0:02:45
No. DE
OPERARIOS EN
C LA LINEA 10 11 12 13 14 15 16 17
Tiempo Total De
D La Linea 1:28:20 0:59:13 0:53:00 0:56:20 0:58:20 0:44:10 0:45:20 0:46:45
% Balance De
E Linea 40.72% 60.74% 67.86% 63.85% 61.66% 81.43% 79.34% 76.93%
Ciclo De Trabajo
F Ajustado 0:09:13 0:05:37 0:04:37 0:04:31 0:04:21 0:03:04 0:02:57 0:02:52
G Unidades / Hora  97.64 160.22 195.28 199.04 207.00 292.92 304.41 313.64
H Unidades / Turno 781 1281 1562 1592 1656 2343 2435 2509
Unidades /
| Operarios 78.10 116.45 130.17 122.46 118.29 156.20 152.19 147.59
Costo Mano De
J Obra X Unidad S/0.44 S/0.29 S/ 0.26 S/0.28 S/0.29 S/0.22 S/0.22 S/0.23

Fuente: Elaboracion propia
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Situacién de la variable dependiente con la propuesta

Propuesta de mejora

.. 2343 unidades por dia
Productividad = P

2343 unidades

Productividad = 19.53 etiquetas

hora hombre

(8hs x 15 operarios)Horas Hombre x dia -

120 Horas Hombre

Para calcular esta productividad fue necesario obtener los datos de la Tabla 10.

Tabla 9: Cuadro comparativo del pre y post pre-experimental

N° RESULTADOS DE LAS VARIABLES ANTES DESPUES DIF.
A Tiempo total por unidad por operario 00:36:38 00:35:58 00:00:40
B Ciclo de control (ritmo del cuello) 00:08:50 00:02:57  00:05:53
C N° de operarios en la linea 10 15 5
D Tiempo total de la linea 01:28:20 00:44:10 00:44:10
E % balance de linea (eficiencia) 41.47% 81.43% 39.96%
F Ciclo de trabajo ajustado 00:09:13 00:03:04 00:06:09
G Unidades / hora 97.64 292.92 195.28
H Unidades / turno 781 2343 1562
I Unidades / operarios 78.1 156.2 78.1
J Costo mano de obra x unidad S/ 0.44 S/ 0.22 -S/ 0.22
K Eficacia de la linea 10.85% 32.54% 21.69%
L Productividad 9.76 19.53 100.01%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 9 se puede apreciar el comparativo del pre y post de la propuesta logrando

mejorar diferencias significativas en la productividad, el tiempo por unidad por trabajador se

redujo en 40 segundos, el ciclo de control se redujo 5 minutos y 53 segundos, se asignaron

5 operarios mas y se increment6 el porcentaje de balance de linea en un 39.96%, el ciclo de

trabajo ajustado se redujo 6 minutos y 9 segundos, y la produccion se increment6 en 1562

etiquetas por turno, logrando minimizar los costos en S/ 0.22.

Para determinar la eficacia de la linea de produccion se dividié las unidades/turno

entre capacidad de produccion por turno (900 etiquetas por hora x 8 horas) logrando un

incremento de 21.69% de eficacia.
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Para concluir con la situacion de la variable dependiente después de la propuesta se
determiné que el proceso de etiquetado de la empresa tiene una productividad de 19.53
etiquetas por hora-hombre, es decir que la productividad se incrementé en un 100.01%.
Andlisis beneficio/costo de la propuesta

Para determinar el beneficio costo de la propuesta primero se calcula el beneficio de
la propuesta en incremento de produccion y utilidades.

En la Tabla 9 tenemos la produccién diaria antes y después de la propuesta
logrando una diferencia incremental de 449,856 etiquetas al afio. Si a eso le multiplicamos
el ahorro en costo de mano de obra de S/0.22 (Ver Tabla 10, en costos de mano de obra x
unidad) entonces se logra un beneficio de S/ 98,968.32

Tabla 10: Beneficio anual incremental

Detalle Antes Después
Produccién diaria 781.00 2,343.00
Produccién mensual 18,744.00 56,232.00
Producciéon anual 224,928.00 674,784.00
Produccion anual incremental 449,856.00
Beneficio por reduccién de costo MOD (Ver Tabla 10) S/0.22
Beneficio Anual Incremental S/98,968.32

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 10 se consideran las remuneraciones con sus cargas sociales de los 5
operarios adicionales que se asignan.

Tabla 11: Costos de la propuesta

Remuneracion

Detalle Cargas Sociales Cantidad Anual
bruta

Operarios $ 1,025.00 $92.25 5 $ 91,335.19

TOTAL $ 91,335.19

Fuente: Elaboracién propia
En la Tabla 11 se consideran costos operativos adicionales en papeleria y Utiles,
ademas una inversion de infraestructura por conceptos de instalaciones eléctricas,

divisiones de areas y mobiliario por S/ 10,000.
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Tabla 12:  Flujo de fondos de la propuesta

Flujo de Fondos Afio O Afio 1 Afio 2 Afio 3
Beneficio
Incremento de las utilidades S/98,968.32 S/98,968.32 S/98,968.32
Costos operativos
Remuneraciones -S/91,335.19 -S/91,335.19 -S/91,335.19
Papeleria y Utiles -S/350.00 -S/350.00 -S/350.00
Inversion
Infraestructura -S/10,000.00
Flujo neto de fondos -S/10,000.00 S/7,283.13 S/7,283.13 S/7,283.13

Fuente: Elaboracién propia
Para evaluar el flujo de fondo se debe calcular el costo de capital con el cual se
considera para el calculo de los indicadores financieros.

Tabla 13: Costo de capital (COK)
Costo de Capital (COK)
Método de CAPM (capital asset pricing model)

Re = Rlb + [ x (Rm-RIb) + Rp

Riesgo esperado 21.46%

Tasa libre de riesgo - RlIb-Bono Soberano 7.30% 0.073 Investing.com
B de la rama industrial (Apparel-vestir) 1.23 1.23 Damodaran
Riesgo de mercado - Rm 16.98%  0.1698 Damodaran
Riesgo pais - Rp 225 pbs 0.0225 BCRP

Fuente: Elaboracion propia
Se realiz6 el célculo del costo de capital para el sector de vestir por el método de
valuacién de activos (CAPM) y se obtuvo una tasa del 21.46%

Tabla 14:Beneficio - costo

COK 21.46%
VAN $ 4,998.63
TIR 52%
B/IC $ 14,998.63 1.50
$ 10,000.00

Fuente: Elaboracion propia
Con respecto a los indicadores de evaluacion econémica financiera, mediante las
funciones de Microsoft Excel, se obtuvo un valor actual neto de S/ 14,998.63, una tasa interna
de retorno del 53% que es mayor al COK, y un beneficio costo de 1.5 que es mayor a 1; por

lo cual, la propuesta es viable econ6micamente.
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3.2. Discusion de resultados.

Los tiempos muertos dentro de los procesos de produccién, el mal empleo de los
equipos necesarios, el exceso de energia empleada, la inexistencia de un planeamiento de
mejora, los desperdicios generados en los procesos; todos estos factores al no ser
controlados, estan originando enorme pérdidas en las pequefias y medianas empresas
PYMES ( Semana, 2018; Lépez, 2020); todos estos factores fueron encontrados en la
empresa donde se realizé esta investigacion, para ello, se propone el desarrollo de un plan
de mejora con la finalidad de resolver estos problemas, coincidiendo con (Cuatrecasas 2010),
quién en su libro sobre Gestion Integral de la Calidad, afirma que, los planes enfocados a la
mejora continua aplicados con una visién sistematica, en la que se propone el uso de
herramientas que ayuden a mejorar los procesos y procedimientos, son vitales, para lograr
incrementar la productividad en las organizaciones.

Nuestra investigacion se realiz6 en base a un estudio detallado de tiempos,
encontrdndose defectos como demoras en la seleccion de las tallas, despacho y seleccién
de las cintas, haciendo un total de 36 minutos, con el estudio de tiempos hemos logrado
reducir este tiempo de produccion por unidad a 35 minutos, este estudio coincide con la
investigacion realizada por (Morales, et al., 2018), quienes aplicaron la metodologia Kaisen,
logrando en sus resultados la disminucion de los defectos en un 18%, en los procesos de
estampado de polos y por ende lograron aumentar la productividad; también en Ecuador
(Sablén et al. , 2020), en su investigacion para mejorar la competitividad de una empresa
textil de camisas, hicieron uso de cuatro etapas consideradas fundamentales, que involucra
no solamente a los procesos sino también a los proveedores, estableciendo una sistema de
planeacion de compras de los suministros, llegando a la conclusién que, la calidad del
producto final esta relacionado con la productividad y para lograrlo deben establecerse ciertas
estrategias; (Zarza et al., 2021) en su investigacion realizada, publicaron entre sus resultados
una reduccion de 8.1% al total de prendas rechazadas, para ello tuvieron que aplicar un
sistema de ayuda visual a sus procesos textiles, complementando con un sistema de mejora
continua o manufactura esbelta, esta investigacion coincide con nuestros resultados, ya que,
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en nuestro caso hemos logrado reducir el ciclo de control de 8 a 2 minutos y reducido el
tiempo de linea 1: 28 minutos hasta 44 minutos, esto, conlleva a incrementar nuestra
produccion de 97 a 292 unidades por hora, coincidiendo también con los resultados de la
investigacion realizado por (Martinez y Arboleda, 2021), quienes al aplicar herramientas Lean
Manufacturing, pudieron disminuir los tiempos elevados y costos elevados de procesos, todo
esto lo lograron aplicando un estudio de tiempos, herramienta aplicada similar a la nuestra,
con ello permitieron obtener incrementar su eficiencia a un 80% y reducir la cantidad de
productos defectuosos, similar a nuestros resultados en la que obtuvimos un incremento de
la eficiencia, medida como balance de linea de 41.47% a 81.43%, resultado que coincide
también con los autores (Martin, Gémez y Pérez, 2007), quienes afirman que la eficiencia
mide el nivel de resultados logrados en base a la cantidad de recursos utilizados, es decir,
gue con el estudio de tiempos, se determina emplear la menor cantidad de recursos sin
afectar la cantidad y calidad de los productos obtenidos; sin embargo no debemos descuidar
los factores externos que pueden afectar nuestra productividad en términos de eficiencia,
tales como los reglamentos o normativas gubernamentales, las politicas econdmicas,
estabilidad politica entre otros (Naime & Monroy, 2014).

En cuanto a la reduccién de costos, en nuestra investigacion, el costo de mano de
obra por unidad, ha disminuido de 0.44 soles a 0.22 soles, logrando una reduccion del 50%
aproximadamente, estos resultados difieren a los encontrados por los autores (Campo et al.,
2020) quienes, en su articulo de investigacion, publicaron resultados de reduccién de costos
del 5%, la diferencia puede deberse a que los mencionados autores aplicaron como
herramienta un modelo de planificacion agregada con la finalidad de mejorar la productividad
en una empresa dedicada al rubro textil, los autores no realizaron un andlisis de tiempos, sino

se centraron en el andlisis de los inventarios.
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V. CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES
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4.1.

Conclusiones.

La productividad de la empresa donde se desarroll6 la investigacion, fue
diagnosticada haciendo uso y empleo de herramientas metodoldgicas y también
herramientas de analisis, cales como la entrevista, el DOP y DAP, ademas del analisis
de Ishikawa y diagrama de Pareto, permitiendo identificar las causas que la afectan.
Las principales causas que afectan la productividad segun las herramientas aplicadas
fueron, el disefio de las etiquetas, el corte de cintas y a separacion de los modelos de
las prendas, originando disconformidad en los procesos de etiquetado de las prendas.
El disefio del plan de mejora se realiz6 con el estudio de tiempos, con la que se logré
aumentar la eficiencia de 41.47%a 81.43%, este estudio también permitid, la
reduccion del costo de mano de obra. Estos logros se contrastan con la hipotesis, el
cual indica que, con la aplicacion del plan de mejora, se incrementa la productividad
de la empresa.

El calculo y andlisis de la relacion costo beneficio, indica que por cada nuevo sol
invertido por la empresa textil, esta recuperando 0.50 centavos nuevo sol, indicador

de una buena viabilidad econémica.
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4.2.

1)

2)

3)

Recomendaciones

Se recomienda complementar esta investigacion aplicando otras herramientas de
mejora como la filosofia Kaisen, ya que al asegurar la mejora continua podria arrojar
mejores resultados en bien de la productividad de la empresa.

La capacitacion al personal es muy importante, por lo que la alta direccion de la
empresa, debe mantener constantes capacitaciones al personal, dado que los
procesos textiles, requieren de vasto conocimiento para su aplicacion.

Aplicar el mantenimiento preventivo en las maquinas empleadas en los procesos, a

fin de evitar paradas y tiempos muertos innecesarios.
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V. ANEXOS.
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5.1.

Anexo 1. Resolucién de aprobacion del proyecto de investigacion
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5.2.

Anexo 2. Carta de aceptacion de la institucion

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD - USS

[$ UNIVERSIDAD

GUiA Codigos |F-PCUSS
SENOR DE SIPAN DE PRODUCTOS ACREDITABLES  |versidn: (00
DE LAS ASIGNATURAS DE _
INVESTIGACION Hoja:  |53de 52

MODELO DE AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Chiclayo 15 agosto del 2022

Quien suscribe:
Sr. Armando Montafies Puyén

Representante Legal empresa: Montafies Service

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacién pertinente en funcién del proyecto denominado:

Plan de mejora para incrementar la productividad de una empresa de etiquetado en prendas de vestir

Por el presente, el que suscribe, sefior (a, ita), Armando Maontafies Puyén, representante legal de la

empresa, Montanies Service, AUTORIZO al alumno, Regalado La Torre Cesar Humberto, identificado con DMNI N®

72460032, estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, y autor de la investigacion denominado,

Plan de mejora para incrementar la productividad de una empresa de etiquetado en prendas de vestir, al uso de

dicha informacidn que conforma el expediente técnico, asi como hojas de memarias, calculos entre otros, como

planos para efectos exclusivamente académicos de la elaboracién de tesis de Investigacion, enunciada lineas arriba

de quien solicita se garantice la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente

|
hia?”

Armando Montafiez Puyen
DHIN® 40211647
Gerente General

Figura 7: Carta de aceptacion para la recoleccion de datos.

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.

Anexo 3. Instrumentos de recoleccidn de datos

TITULO DE LA TESIS

Plan de mejora para incrementar la productividad de una empresa de etiguetado en prendas

de vestir.

OBSERVACION

Recopilar informacion sobre la produccion de etiquetas de la empresa Montafiez Service

INSTRUMENTO: GUIA DE ENTREVISTA
TECNICA: ENTREVISTA

¢ Existe algun sistema de registros sobre la produccion de etiquetas?

¢, Cuantos pedidos de etiquetas en promedio le solicitan para produccion? ¢ Existen
temporadas altas y bajas en este negocio? ¢ Qué meses son?

¢ Existe un registro de los pedidos no realizados o que no cumplieron con la cantidad?
¢ Tienen algun tipo de control con respecto a las devoluciones de etiquetas? ¢Qué
cantidad promedio de etiquetas devuelven?

¢,Cuantos pedidos de etiquetas son atendidos diariamente?

¢, Qué reclamos se realizan por mes en su empresa?

¢,Cuales son las metas de produccién de etiquetas diarias o0 mensuales?

¢, Cudl es la capacidad de produccion de etiquetas diarias o por hora?

¢ Se realiza mantenimiento a las maquinas de impresion de etiquetas?

. ¢,Como planifican la produccién de etiquetas?

. ¢, Como planifican las compras de las cintas de etiquetas?

. ¢, Cuanto tiempo demoran en el disefio de etiquetas?

. ¢, Cuanto tiempo demoran en programar el disefio de las etiquetas para la impresora?

. ¢, Cuanto tiempo demoran en empaquetar las etiquetas?

Fuente: Administrador de la Agencia

Armando Montanez Puyen
DNl N 40211647
Gerente General
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5.4. Anexo 4. Consentimiento informado,

Se utilizaron en el desarrollo de la investigacion.

[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: VIDAURO CARPIO INCIO

Grado Académico: Magister, con mencion en Docencia y Gestion Universitaria
Cargo e Institucion: Docente Universidad UTP,

Nombre del instrumento a validar: Entrevista

Autor del instrumento: Regalado La torre Cesar Humberto

Titulo del Proyecto de Tesis: “Plan de mejora para incrementar la productividad de una
empresa de etiquetado en prendas de vestir”

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
DeOa5 De6a10 | De11a15 De 16 a 20
Claridad Los items estan X
formulados con lenguaje
apropiado y comprensible
Organizacién Existe una organizacion X
légica en la redaccién de
los items
Suficiencia Los items son suficientes X
para medir los indicadores
de las variables
Validez El instrumento es capaz de
medir lo que se requiere X
Viabilidad Es viable su aplicacion
X
Valoracion

Puntaje: (De 0 a 20): 15

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno): Bueno

Observaciones: El instrumento de investigacion esta apto para su aplicacion,
Fecha: 14/08/22

Firma:

No. Colegiatura: 72214

Figura 8: Validacion 1

Fuente: Elaboracién propia



[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Senor de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: PURIHUAMAN LEONARDO CELSO

Grado Académico: Maestro, con mencion en Ingenieria de Procesos Industriales
Cargo e Institucion: Docente Universidad USS

Nombre del instrumento a validar: Entrevista

Autor del instrumento: Regalado La torre Cesar Humberto

Titulo del Proyecto de Tesis: “Plan de mejora para incrementar la productividad de una
empresa de etiquetado en prendas de vestir”

Calificacion

Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno

DeOa5 De6a10 | De 11a15 De 16 a 20

Claridad Los items estan X
formulados con lenguaje

apropiado y comprensible

Organizacién Existe una organizacion X
légica en la redaccion de

los items

Suficiencia Los items son suficientes X
para medir los indicadores

de las variables

Validez El instrumento es capaz de X

medir lo que se requiere

Viabilidad Es viable su aplicacién X

Valoracion

Puntaje: (De 0 a 20): 15

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno): Muy Bueno

Observaciones: El instrumento de investigacion esta apto para su aplicacion
Fecha: 07/08/22

Firma:

No. Colegiatura: 75415

Figura 9: Validacion 2

Fuente: Elaboracién propia
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad

Seior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: PUYEN FARIAS NELSON

Grado Académico: Master en Administracion de negocios y relaciones internacionales

Cargo e Institucién: Docente Universidad UCV

Nombre del instrumento a validar: Entrevista

Autor del instrumento: Regalado La torre Cesar Humberto

Titulo del Proyecto de Tesis: “Plan de mejora para incrementar la productividad de una
empresa de etiquetado en prendas de vestir”

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
DeOa5 De6a10 | De11a15 De 16 a 20
Claridad Los items estan X
formulados con lenguaje
apropiado y comprensible
Organizacién Existe una organizacion X
légica en la redaccién de
los items
Suficiencia Los items son suficientes X
para medir los indicadores
de las variables
Validez El instrumento es capaz de
medir lo que se requiere X
Viabilidad Es viable su aplicacion
X
Valoracion

Puntaje: (De 0 a 20): 18
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno): Muy Bueno

Observaciones: El instrumento de investigacion esta apto para su aplicacion,

Figura 10: Validacion 3

Fuente: Elaboracién propia

Fecha: 09/08/22
Firma:

No. Colegiatura: 93227
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