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IMPACTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE EN EL CONTROL DE LA
PRODUCCION DE PRENDAS, EN LA EMPRESA MODIPSA, LIMA.

IMPACT OF THE IMPLEMENTATION OF SOFTWARE IN THE CONTROL OF
GARMENT PRODUCTION AT MODIPSA, LIMA.

William Ivan Perez Torres?
Resumen

La presente tesis busca una solucion a los desbalances econdmicos identificados
en el area de acabados de la empresa MODIPSA, asi como mejorar el control de
produccion con la finalidad de incrementar la productividad y por ende, la utilidad
de la empresa, tiene como objetivo determinar el impacto de la implementacion de
un software en el control de la produccion, la investigacion es del tipo aplicada con
un diseiio experimental de nivel preexperimental, como poblacién tiene a las 8
areas de produccién y como muestra al &rea de acabados con un muestreo utilizado
del tipo no probabilistico, por conveniencia. Después de realizar el estudio, se tiene
como resultados que la empresa tiene deficiencias muy claras en cuando al control
de su produccion con los métodos tradicionales, se identifica un incremento en los
costos de 3.36% es decir, un incremento de 28,333 soles por cada orden de
produccion, mismo monto que se considera una pérdida de utilidad, después de la
implementacion del software no solo se logra recuperar ese porcentaje de utilidad,
sino que se logra incrementar en un 5%, es decir 64,866.67 soles de utilidad
adicional. El estudio concluye que la implementacion de un software tiene un
impacto muy positivo y es mucho mas efectivo en el control de sistemas de
produccion robustos como los de la empresa, es por eso que se recomienda la
implementacion de esta herramienta en las demas areas productivas de la

empresa.

Palabras clave: Control de produccion, sistemas ERP, estudio de tiempos, rutas

de produccidn, costos de produccion, produccion.
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Abstract

This thesis seeks a solution to the economic imbalances identified in the
finishing area of the company MODIPSA, as well as to improve production control
in order to increase productivity and therefore, the company's profit, aims to
determine the impact of the implementation of a software in production control, the
research is applied with an experimental design of pre-experimental level, as
population has the 8 production areas and as a sample the finishing area with a
sampling used non-probabilistic type, by convenience. After conducting the study,
the results show that the company has very clear deficiencies in the control of its
production with traditional methods, an increase in costs of 3.36% is identified, that
is, an increase of 28,333 soles for each production order, the same amount that is
considered a loss of profit, after the implementation of the software not only
manages to recover that percentage of profit, but it manages to increase by 5%, that
Is, 64,866.67 soles of additional profit. The study concludes that the implementation
of software has a very positive impact and is much more effective in the control of
robust production systems such as those of the company, which is why the
implementation of this tool is recommended in the other productive areas of the

company.

Keywords: Production control, ERP systems, time study, production routes,
production costs, production.
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l. INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica.
1.1.1. Ambito Internacional.

La industria textil es una de las industrias de mas rapido crecimiento y uno
de los que més cambios ha tenido a nivel global, debido al cambio de las culturas,
adaptacion de nuevas tendencias en moda y las nuevas tecnologias que cada vez
hacen que esta industria sea mas automatizada. Aun con todos estos cambios
tecnoldgicos, llevar un buen control de la produccién en tiempo real sigue siendo
un desafio para las grandes corporaciones del sector, debido a su complejo proceso

productivo compuesto por multiples operaciones.

Orus y Abigail (2021), en su articulo para el portal estatista.org, muestra el
top de los 10 paises con mayores indices econdmicos de exportaciones a nivel
mundial en el afilo 2020, siendo china el pais del mundo con mayor crecimiento en
el afo 2020 en exportaciones de ropa a nivel mundial, con una representacion
economica de $154 mil millones de délares, seguido por la unién europea con $64
mil millones de délares. Los autores también hacen hincapié en los problemas que
China tiene como mayor productor y exportador de productos textiles que es,
controlar su produccion y por ende la productividad en sus empresas del sector
textil, siento el problema mas resaltante, el alto porcentaje de generacién de
desperdicios por reprocesos y prendas extraviadas en el proceso productivo, esto
demuestra que el control de la produccién es un reto de los mas grandes al que se

enfrentan la empresa del sector en el pais oriental.

Trademap.org (2021), web que recopila informaciones estadisticas de las
exportaciones e importaciones y demas referentes al desarrollo internacional de las
empresas, nos muestra los gréficos comparativos del comportamiento de las
importaciones de prendas de vestir a nivel mundial. Muestra a Estados Unidos
como el mayor importador de prendas de vestir a nivel mundial. Con un valor exacto
en las importaciones en el afio 2020 de 2,406,931,650.00 millones de ddlares, esto
representa 13.7% del total de las importaciones a nivel mundial. Sin embargo, el
portal no muestra a ningun pais sudamericano en el top de importaciones de

prendas de vestir a Estados Unidos, esto nos muestra una dura realidad de nuestra

12



capacidad de produccion a nivel global. Esto se debe, entre muchas a razones, a
la falta de automatizacion industrial y la falta de adaptaciéon a nuevas tecnélogas

como los software ERP que padece el continente Sudamericano.

Sectorial (2021), en su articulo publicado en diciembre del 2021, nos
muestran datos que nos indican que el sector con un gran crecimiento y que ha
sido parte del impulso de la economia pospandemia en el pais vecino de Colombia,
ha sido el sector confecciones-textil, logrando un impulso a la pequefia y mediana
empresa, sin embargo, también el autor hace referencia que la produccién textil no
ha sido suficiente para una reactivacion economica del sector y mucho menos de
la economia global de Colombia, pues una vez mas, la falta de control, la falta de
tecnologia como la adaptaciéon de software ERP, y la poco mano de obra disponible

han sido factores fundamentales para frenar el crecimiento del sector.

Gonzalez (2021), en un articulo para la web textilesamericanos.com, Por otro
lado, la automatizacion industrial en el sector textil ha tenido grandes impactos,
desde los puntos de vista de la oportunidad de trabajo y el aprovechamiento eficaz
de las nuevas tecnologias por parte de las empresas. Nos muestra las ventajas de
la automatizaciéon industrial en el sector, ventajas que desde el punto de vista
empresarial que estan siendo aprovechadas de la mejor manera y es un sinbnimo
de crecimiento y obtencion de utilidades. Sin embargo, la otra cara de la moneda
gue el autor no indica en el articulo es los puestos de trabajo que se pierden por
causa de una automatizacion industrial mal aplicada, sobre todos en paises como
Venezuela, Argentina, Colombia y Perd, donde las tasas de desempleo son altas.
No cabe duda que la automatizacion industrial es una gran solucion y alternativa
aprovechable para el sector, soluciones deben venir de la mano de soluciones
estratégicas y de aprovechamiento de la mano de obra y generacion de empleos

sostenibles.

Salvatierra (2021), en un articulo para el diario El Pais, publicado en febrero
2021, nos muestra la otra cara de los resultados del sector, donde nos indica que
la pandemia fue un punto de quiebre muy grande para el sector, pues debido al

confinamiento obligatorio, un gran porcentaje de personas ha preferido gastar su

13



dinero en otras prioridades del dia a dia, puesto que, al estar confinadas, lo que
menos se usa en la ropa. Al hecho también ayudo el cierre de los negocios de los
sectores diferentes a la salud y que obligo a los empresarios a migrar a las
plataformas digitales, teniendo una pequefia tasa de éxito, puesto que en
Latinoamérica no es un continente muy cercano y no se ha adoptado aun a las
nuevas tecnodlogas como la implementacion de software de control y programacion

para una buena produccion.

Otro tema muy importante que no se considera cuando se miden ratios
estadisticas econémicas y de crecimiento es el que nos muestra el portal, donde
resaltan varios impactos negativos que produce la industria textil, en el portal se
expresan impactos como el uso de agua, contaminacion y emisiones de gases de
efecto invernadero y los residuos textiles no aprovechables que nos tienen una
disposicion final correcta y amigable con el medio ambiente. (Residuos
Profesionales, 2021). El portal da a entender que una de las formas por la que se
da este impacto, es por los reprocesos en la produccion de prendas, asi como el
porcentaje de perdida alto por no tener un buen control de sus ratios de produccién

y generacion de desperdicios.

1.1.2. Ambito Nacional.

Trademap.org (2021) nos muestra el ranking de las empresas
latinoamericanas con mayor porcentaje en exportaciones textiles, donde muestra
en primer lugar a México con $383,305,535, a Brasil con $158,786,825.00, Chile
$55,317,055.00, Colombia $43,488,662.00, Argentina $42,355,637.00 y Peru
$36,064,092.00. Esto nos muestra que Peru, a pesar de estar por sobre otros
paises de la regiébn como Ecuador, Paraguay y Uruguay, aun no forma parte del top

5 de los paises con mayor indice de exportaciones de prendas de vestir.

Datos que nos ponen en alerta debido a que Peru es uno de los paises que
produce el algodon més fino del mundo, segun el portal nacional Marca Perua. Esta
ventaja deberia colocar al Pert en uno de los mejores exportadores de productos
textiles hechos a base de algodoén, sin embargo, es una realidad que aun no se ha

dado debido al déficit de tecnologias, implementacion industrial, capacitacién y al

14



alto porcentaje de perdidas en la produccién de prendas de vestir a base de

algododn.

Comex (2020) Sociedad Economia de Comercio Exterior, en un articulo
publicado el 24 de septiembre del 2020, muestran las exportaciones de prendas de
vestir pospandemia en el Peru. Los resultados obtenidos para el 2020, segun cifras
extraidas de la Sunat, en el primer semestre 2020 se muestra un crecimiento de
75.8% en comparacion con el semestre del 2019, un panorama similar se muestra
en el segundo semestre del 2020 en comparacion con el segundo semestre el 2019,

con un crecimiento de 3.9% mas.

Debido al incremento cada vez mas grande de empresas textiles en el Perd,
es un requisito que las empresas cada vez ofrezcan mejores productos y a un mas
bajo precio, es por esa razén que tener la capacidad de medir y controlar la
produccion a fin de poder cubrir las necesidades de los clientes, pude diferenciar la

linea entre él existo y el fracaso de una organizacion.

Laguna et al. (2020), en su articulo titulado “Analisis de las exportaciones, el
sector Textil en el Perd” concluyen que el Peru es un pais poco competitivo en el

sector textil en comparacién con paises como Bangladesh e India.

Esto se debe a que el Peru el mayor porcentaje de empresas productores
de productos textiles son las pymes, empresas de capacidades reducidas tanto en
mano de obra como en la adaptacion de nuevas tecnologias, y este ultimo que no
permite que haya una innovacion resaltante en el sector, puesto que la propia
limitacion de estas empresas no les permite la inversion en implementacion de
software de control, en concreto, de tecnologias que tengan un resultado a mediano

y largo plazo

Moreno y Rivera (2018), en su trabajo de investigacion titulado “Impacto de
las Importaciones de Prendad de Vestir de China en las Mypes del Emporio
Comercial Gamarra”, llegan al resultado que las importaciones de prendas chinas
genera un gran alto porcentaje de insatisfaccion en las Pymes del emporio, pues la
mayor oferta en prendas de lo que ellos llaman “de menor calidad” provoca en las

pymes una disminucion en las ventas.
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Cabe resaltar, que las autoras no destacan las ventajas tecnolégicas qué
china tiene sobre las pymes en gamarra, asi como las limitaciones de las pymes en
la implementacion de nuevas tecnologias que ayuden a la competitividad en la
produccion de prendas de vestir de manera mas eficiente y eficaz que sus

competidores.

Cuadro (2021), en un articulo para la revista “La Republica”, en donde
muestra la gran problematica que tiene el sector textil y es debido a las
importaciones de prendas de origen chino, esto dice el autor, se ha convertido en
un panorama asfixiante para los miles de Mypes del Perl. A esto se suma, indica
el autor, la falta de accion por parte del gobierno en los controles de las
importaciones de prendas de vestir.

Estos datos nos muestran la necesidad de las empresas peruanas por
adaptar tecnologias y automatizacion industrial en sus procesos, partiendo desde

una buena planificacion, su control de su produccién y su mercado objetivo.

Aspillaga (2021), presidente del gremio de indumentaria de la Camara
Nacional de Comercio de lima, en una entrevista realizada por la reconocida
periodista Maribel Huertas para la revista “La Camara”, indica que en la coyuntura
actual hay una escasez de insumos para que las empresas puedan atender la
demanda textil, asi mismo, hace refiere a las importaciones de las prendas de Asia

y la sub-valuacion de los precios.

Partiendo desde ese indicio nos encontramos una vez mas con la alta
competencia que tienen los fabricantes peruanos frente a los asiaticos, en donde
gracias a la adaptacion de tecnologias, permiten producir prendas con mayor
rapidez y en mayor cantidad, ademas, la mala planificacién y el poco control de la
produccion por parte de las Mypes, hacen que los reprocesos y los desperdicios
tengan porcentajes muy altos, los cuales no les permiten a las Mypes un

crecimiento acelerado a corto y mediano plazo.
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1.1.3. Ambito Local.

A comparacion de otras empresas de la industria, como Topitop S.A.,
Hialpesa S.A., Cotton Knit S.A., Textiles San Jacinto S.A., Textiles del Valle S.A.,
entre otras grandes empresas del sector, que usan sistemas informaticos como
softwares ERP y automatizacién para todo su proceso productivo y esencialmente
para el control de su produccién en tiempo real. La empresa MODIPSA, hasta el
segundo semestre del afio 2019, tenia un sistema de control de produccion manual,
gue, es decir, mediante conteo de tickets impresos pegados en las prendas por
cada orden de produccion, esto consiste en que varios trabajadores manuales
controlen la produccién de los operarios mediante conteo de estos tickets, en un
determinado espacio de tiempo. Este sistema de control de produccién ha venido
funcionando desde hace muchos afios, pero no es un sistema muy confiable, ya
gue no se tiene una medicion clara de los indicadores reales de produccion de los
modulos, es decir, no se conoce cuanto esta produciendo el médulo, no se conoce
el estatus real de la orden de produccién y tampoco en qué fase del recorrido esta
la orden de produccion, puesto que los datos son ingresados a las tablas de datos

al finalizar el dia 0 muchas veces, al inicio del siguiente dia.

La empresa MODIPSA es una de las empresas textilerias mas grandes del
Peru, con una produccion mensual de 200,000 pantalones jean del modelo clasico
en solo una de sus 2 sedes ubicadas en lima. Su gerente general y representante
legal Segundo Luis Diaz Diaz, es el responsable de dirigir mas de 3500 trabajadores
de sus tres plantas de produccién, asi mismo, con la ayuda de gerentes, directores
jefes y supervisores, tiene un crecimiento econémico de 13.5% anual, siendo una
de las 5 empresas con mayor crecimiento en el mercado textil, antecedida por

Textiles del Valle, San Jacinto, Topitop y Hialpesa.

Segun los indicadores obtenidos del departamento de finanzas, para el
segundo semestre del 2019, la empresa registra un retraso la entrega de sus
ordenes de produccién en el area de acabados, que no puede cumplir con el 100%
de las cantidades de entrega, lo cual genera un desbalance que ascienden en

muchos casos a los 200,000 soles mensuales.
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Tabla 1

Cuadro de resumen 2do semestre 2019 — Area de acabados.

Resumen de entrega de OPs 2019

Mes 2019 Cantidad Prendas Desbalance
Diciembre 258,000.00 -S/ 364,000.00
Noviembre 212,000.00 -S/ 260,000.00
Octubre 200,000.00 -S/ 208,000.00
Setiembre 198,000.00 -S/ 208,000.00
Agosto 201,000.00 -S/ 312,000.00
Julio 200,850.00 -S/ 208,000.00

Nota. En la tabla se muestra el detalle de los desbalances econdmicos
registrados por el area de costos y finanzas.

DESVALANCE ULTIMO SEMESTRE 2019
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Figura 1. Desbalance econémico 2.° semestre 2019 — Area de Acabados

Una vez propuesto y realizado la implementaciéon de un software, que
controle la produccién en tiempo real, a partir del primer trimestre del afio 2020, los

métodos de control estan pasando por un proceso de adaptacion.

Debido a la coyuntura actual, el impacto que tuvo la pandemia por el covid-

19, con las restricciones por el contagio, la empresa, al igual que muchas otras
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empresas de todos los sectores, tuvo que poner en pausa su produccion hasta el
levantamiento de las restricciones del estado, hasta el cuarto trimestre del 2021,
gue es en donde se pudieron obtener los resultados de la implementacion de este

software y realizar el analisis en enero del 2022.

Medir la productividad en un area de produccién es crucial para determinar
los costos operativos y de ventas, poder medir la utilidad de la empresa y la
rentabilidad de un area de produccién. Si no se tiene estadisticas de produccién
claras, esto puede llevar a errores de planeamiento y una mala gestion en la toma

de decisiones.

1.2. Antecedentes de estudio.

El tema del control de la produccién y productividad ha sido estudiado por
varios autores durante muchos afios en tesis y proyectos de investigacion, en los
cuales se ha demostrado la importancia de un buen control de la produccion y la

utilizacion de las nuevas tecnologias y metodologias que ayuden a su efectividad.

Después de haber investigado en diferentes fuentes de informacion, se han
encontrado diferentes proyectos, tesis y articulos que tienen referencia al tema de

estudio.

1.2.1. Ambito internacional.

En Manizales, Colombia, Castrillo et al. (2018), realizaron una investigacion:
“‘Desempefio de Técnicas Tradicionales de Programacion de la Produccién Frente
a un Algoritmo Evolutivo”, su objetivo fue definir en qué configuracion de
programacion de produccién el rendimiento de las técnicas de programacion de
produccion tradicionales puede ser tan buenas como un algoritmo evolutivo. Los
autores toman como instrumento la matriz de OSSP (matrices de problemas
simulados), analizaron 12,600 configuraciones OSSP y luego de los analisis los
autores concluyen que las técnicas de programacion de la producciéon con métodos
tradicionales son hasta un 50% menos efectivas que la programacion de produccion
con el algoritmo en estudio (makespan). Dados esos resultados, los autores

recomiendan la utilizacion de métodos tradicionales para programar cantidades
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minimas de produccion, por su parte, cuando los datos son mas robustos es
recomendable usar un algoritmo con sistemas ERP capaces de interpretar los datos
y tener un control mucho mas preciso. Puedo resumir de la investigacion de los
autores que las técnicas moderas de programacion de la produccion son mas
eficaces y ayudan en gran medida a la generacién de resultados de valor frente a
las técnicas de programacion tradicionales, puesto que estas Ultimas generan

muchas veces entorpecimiento en los procesos productivos de grandes voliumenes.

En Ecuador, Barcia et al. (2019), realizaron una investigacion: “Modelo
matematico para la optimizacién del plan maestro de produccion para lacteos”,
tuvieron como objetivo el desarrollo de un modelo matematico que sea ejecutado
en un Sistema de Modelado Algebraico General (GAMS), para asi cumplir con la
demanda proyectada, mantener el inventario operacional, cumplir con las
restricciones de volumen del producto. Los autores tomaron como metodologia la
descripcion de los procesos productivos de la empresa para luego aplicarlos a un
modelo matematico que optimice de forma mas acertada el plan maestro de
produccion, luego de la implementacién del sistema GAMS los autores concluyen
gue, algunos de los software de gestion ERP no son amigables con el usuario, es
por esa razon que las organizaciones optan por desarrollar médulos independientes
alojados en el ERP general. Esta solucion ayuda a mejorar la programacion de la
produccion, los inventarios y culmina indicando que los mddulos ERP con modelos
matematicos ejecutado en GAMS pueden usarle en cualquier articulo o SKU. Asi
como los autores aplicaron la investigacion en el sector lacteo, se puede aplicar las
mismas técnicas en diferentes sectores econémicos como el sector textil, partiendo
desde la premisa que los sistemas de produccion son similares entre si, no importa

el sector en el que sean aplicables, estan técnicas.

En Burgos, Espafia, Lopez (2017) en su tesis: “Implementacion del ERP
Odoo Open Source en Modelos de Negocios Teodricos”, tiene como objetivo
implementar un sistema ERP Odoo en los modelos de negocio elegidos, ademas
utilizar herramientas de software libre. La autora usa técnicas y herramientas como
diagramas de Gantt, maquinas virtuales, software de modelamiento de procesos
como BizAgi, Git entre otras herramientas informaticas. La autora concluye en su

tesis que se logré alcanzar el objetivo de su estudio, logrando simular la
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implementacion de un sistema ERP. Asi como la autora simuldé procesos en un
sistema de planificacion y control, estos también pueden hacerse en sistemas ERP
ya implementado con médulos de control independientes, puesto que estos son de
aplicacion general en todas las industrias y ayudan a los analistas a realizar tareas
mucho més complejas, utilizando herramientas de ingenieria para realizar tareas
gue por lo general tendria que hacerlo un analista como el modelamiento de los

procesos.

En Ecuador, Andrade at al. (2019), en su articulo: “Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccion de
Calzado”, tuvo como objetivo, segun sus autores, identificar incidentes de
produccion aplicando el estudio de tiempos. El articulo ademas tuvo como
poblacion a todas las areas de produccion de la empresay como muestra a la linea
de calzado ejecutivo. Se us6 una metodologia desarrollada por Won K. Hamy Sang
C. Park en el 2014, como instrumentos se utilizaron formatos de toma de tiempo y
cronémetros. Los autores concluyeron que una la metodologia empleada tiene por
caracteristica principal el equilibrio de la linea de produccién, ademas concluyeron
gue estudio es facil de emplear en otras lineas de produccion. La técnica de estudio
de tiempos es una de las técnicas mas usadas por los analistas para sincerar sus
tiempos de produccion y para que asi la programacién de su produccion sea lo mas
acertada en cuando a tiempos de entrega como a costos de produccion, estos datos
pueden ser cargados posteriormente a bases de datos alojadas en un sistema de
produccion, permitiendo tener un andlisis mas completo y una capacidad de

programacion y control mas precisa.

En Barranquilla, Colombia, Ruiz at al. (2018) en su articulo: “Mejora de
procesos de produccion a través de la gestibn de riesgos y herramientas
estadisticas”, tuvieron como objetivo mejorar los procesos con base en la gestion
de riesgos, tomo como guia la norma ISO 31000, el ciclo PHVA y la “Matriz de
Acciones” para el mejoramiento de los procesos. Los autores toman como
poblacion a una empresa del sector industrial de lacteos de la region Barranquilla.
Después de la aplicacion del ciclo PHVA vy la implementaciéon de un sistema de
gestion de riesgos basados en la 1ISO 31000, los autores concluyen que la

metodologia aplicada es una opcion novedosa en el sector, lo cual permite la
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factibilidad de implementacién de sistemas con enfoque de prevencién de riesgos.
La implementacién de la Matriz de acciones, permitio a los autores a ver un
diagnoéstico al proceso y proponer acciones de mejora. Todas las técnicas de
control y de programacion en las grandes industrias al final buscan cumplir con el
principal objetivo de aumentar la capacidad de produccion, reducir las pérdidas y
controlar los riesgos, es por eso que las diferentes técnicas son un mecanismo para
este fin, dado que la automatizaciéon en las industrias es un hecho ya encaminado
no solo en la implementacion de sistemas de andlisis mas robustos, sino también

con la implementacién de maquinaria cada vez mas tecnoldgica.

1.2.2. Ambito Nacional.

Cossio y Castro (2019), en su tesis: “Analisis de un sistema ERP para la
empresa Sima SA”, donde los autores tienen como objetivo explicar la arquitectura
y la funcionalidad de un sistema ERP a través de un modelo de gestion, la
aplicacion del analisis se dio en todas las areas de la empresa y fue de muestra
finita, los autores realizaron una guia de entrevistas de respuesta mixta, una vez
analizados los resultados los autores concluye que gracias al analisis realizado a la
empresa con un sistema ERP, se identifican varios problemas que tiene diversas

repercusiones en los diferentes departamentos de la empresa.

Perales (2020), en su tesis: “Implementacion de un sistema ERP para
mejorar el control de inventario de la Libreria Bazar Diamante Azul en el distrito de
El Tambo en el afio 2020”, tuvieron como objetivo la implementacion de un ERP
para la empresa Diamante Azul, la autora considero los productos totales de
inventario existentes en la libreria y se aplic6 a una muestra de 80 unidades,
después de la implementacion del software la autora concluye que la
implementacién de un sistema ERP (Odoo) disminuye el sobre stock de sus
productos, aumenta la exactitud de sus inventarios en un 37%, ademas incrementa
un 20% de rotacion de sus productos, la implementacion de un sistema ERP puede
mejorar significativamente cualquier area operativa en la que se implemente, y no

solo un area, sino la gestién integral de todas areas de la empresa.
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Cabanillas y Romero (2019), en su tesis: “Impacto de la Implementaciéon de
un ERP en los procesos de Ventas, Almacén, Compras y Relacion con los clientes
de la Ferreteria Santa Cruz, Cajamarca, en el afio 2019”. El objetivo de sus tesis
fue Determinar el impacto de implementar un ERP en los procesos de ventas,
almaceén, compras y relacion con los clientes de la ferreteria “Santa Cruz”. La tesis
tuvo un disefio cuasiexperimental con un enfoque cuantitativo. Como instrumentos,
los autores usaron Checklist, Guia de preguntas y Cuestionarios, ademas, los
autores concluyen que la implementacion de un sistema ERP tuvo un impacto
positivo en los procesos de aplicacion, con porcentajes de mejoras considerables,
en las ventas un 70% de mejora, 71% en el proceso de almacén, el proceso de un

67% y 70% en el proceso de atencion al cliente.

Vera (2018), en su tesis: “Propuesta de un Sistema de Planificacion y Control
de la Produccion para la Empresa Fabrication Tecnology Company SAC. Para
Mejorar el Nivel de Servicio” tiene como objetivo mejorar el nivel de servicio de la
empresa Fabrication Tecnology Company SAC. Como técnica, uso el estudio de
tiempo y observacion, las técnicas de estudio para conocer los tiempos estandar y
la técnica de observacion para delimitar el recorrido de la produccion, los
instrumentos que se usaron fueron crondmetros y formatos de observacion. La
autora concluye que después de la aplicacion de un sistema de control de
produccion, la empresa mejoro su porcentaje de atencion de servicio es un 21.43%
lo cual permite atender a una demanda del 100%. También concluye que el costo
beneficio incremento de 1 /2.39, es decir, por cada sol que se invierte, se genera
1.39 soles de utilidad.

Ascuiia y Maldonado (2019) en su tesis: “Propuesta de Mejora en los
Procesos Internos de la Pizzeria ABC para su Crecimiento con Franquicias en el
Mercado Internacional” tuvieron como objetivo diagnosticar la situacion de la
empresa y proponer una solucion de mejora mediante un plan de implementacion,
los autores usaron cuestionarios como instrumentos para la recoleccion de los
datos. Los autores concluyeron en la instalacién de un sistema ERP un sistema
eficiente en donde se tendré la informacién de todas las tiendas simultaneamente,
asi mismo concluyeron que se debe estandarizar los procesos implementando

manuales operativos, ademas indica que los sistemas ERP son herramientas muy
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valiosas sobre todo en la gestién de cadenas de empresas, en donde cumplir con
los objetivos en un plazo menor es crucial en su crecimiento, ademas, controlar sus

procesos e inventarios es una parte vital del negocio.

1.2.3. Ambito Regional.

Mau at. al (2019), en su articulo “Modelo de gestién de produccién lean
Manufacturing para incrementar la eficiencia del proceso productivo de una
empresa MYPE del sector quimico”, donde tienen como objetivo aumentar la
eficiencia del proceso productivo de una empresa Pyme, aplican varias técnicas de
ingenieria similares a las usadas en esta tesis como Andlisis de Métodos de
Trabajo, Implementacion de 5S, Estudio de Trabajo y la Gestidbn por procesos.
Teniendo como conclusién de la aplicacion de estas técnicas en su articulo, los
autores concluyen indicando los datos de mejora que se tuvo en su aplicacion, uno
de ellos que fue reducir el porcentaje de reprocesos de 29.78% a solo 11.31%,
ademas de eso, el tiempo total también mostro una disminucién de 0.97 h/cil. a 0.82
h/cil. Resultados que aumentan la eficiencia del proceso de un 66.62% a 81.75%
es decir, un incremento de 15.13%. Ademas, sefialan que las técnicas de ingenieria
tradicionales son buenas en la medida que los procesos analizados no sean tan
complejos, resaltan que la utilizacion de software de programacion y control (ERP)

es requerido para andlisis en sistemas de produccion a gran escala.

Cardenas (2019), en su tesis titulada “Propuesta de Mejora para el Control y
la Programacién de la Produccion en una Fabrica Metal Mecanica” tuvo por objetivo
mejorar el proceso de programaciéon de la produccién. La tesis tuvo como poblacion
a todas las areas de la empresa Famitec Mining S.A.C. la tesis no tiene muestra,
puesto que se trata de una propuesta de mejora de aplicacion general. Se aplico
técnicas de ingenieria como las 5S, SMED, Filosofias Lean y el ciclo PVHA. El autor
concluye que luego de haber aplicado las técnicas de ingenieria en un 75% las
ordenes entregadas con retardo, ademas el autor resalta que para la
implementacion de estas técnicas fue necesario la utilizacion de software, para el

modelado y disefio de procesos.
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Chozo y Escriba (2019), en su tesis “Propuesta de mejora en el proceso de
costura de las PYME del sector exportador de confecciones de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon aplicando herramientas Lean basadas en celdas de
manufactura flexible y sistema Pull”, tuvo como objetivos Identificar los desperdicios
mas relevantes por tipo, describir los procesos que generan mayor desperdicio. La
tesis se baso en el sistema de Ingenieria Pull que esta basado en herramientas
Lean Manufacturing. Los autores concluyen que la implementacion de las
propuestas disminuye el tiempo de espera en 77%, esperara en inventario y
estanterias en 90% y esperas en lineas de reducidos en 67%. Puesto que el
sistema Pull es un sistema de produccion en linea, los autores indican que la
empresa en la que se aplico el estudio cuenta con un sistema ERP que es esencial

para el control de estas lianas de produccion.

Llerena (2019), en su tesis: “La Mejora de la Productividad de una Empresa
de Venta de Productos Artesanales de Pasteleria de Calidad tras la Implementacion
de un Sistema ERP”, propone como objetivo describir la mejora de la productividad
de la empresa después de la implementacién de un sistema ERP. La tesis tuvo
como poblacion al sector de alimentos y bebidas a nivel nacional y regional, la
muestra fue tomada a los 3 locales que la empresa tiene en lima. Se utiliz6 como
iInstrumentos a encuestas, entrevistas y cuestionarios. La autora concluye haciendo
hincapié en la importancia de la implementacion de un Sistema ERP en las
empresas, ademas hace mencion que los software ERP deben ser configurados
solo con los modulos adecuados segun la necesidad de la empresa. Asi mismo, los

inventarios y merma tuvieron una mejora notable.

Torres (2018), en desarrollo una tesis titulada “Gestion de la Produccion para
Incrementar la Productividad de la Planta de Harina de Trigo en Corporacién el
Trigal S.A.C., Ate, 2018” en donde tuvo como obijetivo principal determinar como la
gestion de la produccién incrementa la productividad en la empresa. Tuvo como
poblacién a todos los trabajadores de la empresa en estudio, y como muestra a 12
trabajadores de la planta de produccion. Se usé como técnica la observacion y
como instrumento el formato de observacion y recoleccién de datos. La autora

concluye que los resultados realizados luego de la aplicacion de la propuesta
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muestra un incremento de la productividad de 15.6%. Ademas, la eficiencia tuvo un

incremento de 8.8%.
1.3. Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. Produccion

La presente investigacion contiene teorias relacionadas con el caso de
estudio, que es la produccion y su control con la implementacién de herramientas
tecnolégicas para la automatizacion de las plantas industriales. Para cumplir con la
descripcion de las actividades y términos a realizar, es importante usar las teorias
conceptuales basicas como, la produccion, productividad, sistemas de produccion,
modelos de sistema de produccion, planificacion de la produccion, capacidad de
produccion, medicién de tiempos, distribucion de plantas, control de produccion; asi
como también diagramas como DOP de Flujo, mapas de recorrido y Hombre-

maquina.
1.3.1.1. Productividad.

Gomes y Brito (2020) define a la productividad como la medicién entre la
cantidad de bienes produccion entre la cantidad de insumos utilizados, es decir, a
mayor cantidad de bienes producidos y menor cantidad de insumos utilizados,

mayor productividad.

Produccion
Pt =

Insumos

Figura 2. Estructura grafica de productividad.

Fuente: Gomez y Brito (2020).

Partiendo desde el concepto de los autores, se puede resumir a la
productividad como la relacién de los productos y/o servicios producidos entre el
tiempo y recursos utilizados para producir dicho bien o servicio. Cabe resaltar que

a menor tiempo y menor cantidad de recursos utilizado y mayor cantidad de
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productos y/o servicios producidos, se entendera que la productividad tiende un

indice de mejora o indicador positivo.

1.3.1.2. Produccion.

Cuatrecasas (2013), define a la produccién como al conjunto de actividades
desarrolladas utilizando un conjunto de medios o recurso que son seleccionados,
organizados y gestionados de manera conveniente para la obtencion posterior de

un valor de uno o varios productos mediante un proceso productivo.

Menciona también, que, dado que en la produccion pueden obtenerse bienes
0 servicios, cuando se habla de produccién y sus procesos no se trata de
exclusivamente de llevar a cabo una produccion técnica en la que se fabrica un bien
fisico. Ello constituird evidentemente un caso genuino de produccién, pero en
absoluto el unico tipo de produccion posible. Cualquier actividad que proporcione
un valor, susceptible de cubrir necesidades manifestadas por los posibles
consumidores, se considera actividades de producir y, por ende, justifica la
existencia misma de la empresa. La creacion de bienes, ya sea por extraccion a
partir de los recursos naturales o por manufactura industrial y, la prestacion de
servicios de todo tipo, incluyendo actividades como el transporte, comercializacion,

espectaculos, etc., serén actividades de produccion. (Cuatrecasas 2013).

PRODUCTOS Y MATERIALES ADQUIRIDOS

Y RECURSOS :
TRABAJO  EQUIPOS i ORGANIZACION

-« Factores + -+t

Y Y A\ Y Y

PROCESO == ACTIVIDADES
\4
FINAL
v A
CONSUMIDOR

Figura 3. Elementos de un sistema productivo

Fuente: Cuatrecasas (2009).
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1.3.1.3. Control de la produccion.

Torres y Torres (2014) define al control de la produccién el proceso de vigilar
y regular los diferentes movimientos de los materiales mientras se realiza un ciclo
de produccidn, asi mismo la verificacion de la cantidad de bienes producidos de

acuerdo con la planeacion inicial.

Sin embargo, el control de la produccién no solo verifica la cantidad de
bienes producidos, sino también, que la calidad de los bienes cumpla con los
estdndares establecidos, ya sea en politicas internas, como en normativa

internacional.

Un buen control de la produccion no solo garantiza la calidad de los bienes
producidos, sino también minimiza los reprocesos y aumenta la eficiencia de los

operarios y maquinaria.
1.3.1.4. Planificacion de la Produccion.

Cuatrecasas y Gonzalez (2017) definen a la planificacion de la produccion
como el paso previo a la ejecucion y control de la produccion y supone establecer
y valorar las actuaciones necesarias para alcanzar los objetivos fijados. En relacién
con el sistema de operaciones, requiere anticipar las decisiones que se deben

adoptar tratando de optimizar los recursos productivos necesarios.

Podemos resumir, que la planeacion de la produccién es anterior al proceso
productivo como tal. Esta es una etapa de la produccion en donde se definen
requisitos y se proyectan resultados para ver la factibilidad de la produccion, asi
mismo, la planeacién de la produccién ayuda al control y medicién de los procesos

productivos.

1.3.1.5. Capacidad de Produccion.

GOmez y Brito (2020) como se citd en (Niebel 2009), donde se definen a la
capacidad de produccion como el maximo nivel de produccion de un sistema

productivo, dentro de una escala de tiempo establecida, es decir, la cantidad
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maxima de bienes o servicios que se deberia obtener en condiciones normales en

cierto periodo de tiempo.

1.3.1.6. Medicidn de tiempos.

Tejada (2017), resumen como una herramienta que se emplea para
determinar los tiempos estandares que se necesitan para desarrollar una operacion
de cualquier proceso. Sefalan también la vital importancia del estudio de tiempo y
movimiento para evitar que los operarios realicen movimientos incensarios que

alarguen el periodo de tiempo de la operacion.

Sefala ademéas que el estudio de tiempos puede realizarse de 3 formas
distintas, mediante estimaciones, datos, historias y lo que el autor mas recomienda,
la medicion de tiempos directos, es decir, la medicidén de tiempos por un observador

mientras la actividad se esta realizando.

Se puede entonces definir al estudio como una herramienta valiosa para
determinar el tiempo promedio que emplea la elaboracion de un producto o servicio,
esto claro estd, cuando las operaciones son hechas por mano de obra, puesto que
las operaciones automatizadas, no requieren esta técnica, pues ya estan

configuradas previamente.
1.3.1.7. Distribucion de planta.

Cuatrecasas (2013) define a la distribucion de planta como la disposicién de
los procesos y actividades en una planta de produccion, la disposicién o distribucién
de planta obedece a los modelos de produccion, es decir, que la distribucién de una
planta es directamente proporcional al modelo del bien a fabricar.

La distribucion de planta consiste en la adecuacion de los puestos de trabajo,
de manera que se pierda menos tiempo en los procesos y se empled menos recurso

al momento de las transiciones.

Niebel y Freivals (2009), indican que existen dos tipos de distribucidbn mas
usados, la distribucion por procesos o distribucion funcional, donde la planta debe

distribuir segun los puestos de trabajo, es decir, los puestos que tengan similitud en
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sus operaciones, deberan estar agrupados, por otro lado, esta la distribucién por
producto o distribucion en linea recta., es decir, los puestos de trabajo deberan
estar adecuados en una linea continua de operaciones, de manera que la transicion

entre puesto de trabajo sea mas eficiente.

1.3.1.8. Diagrama de Ishikawa

También conocido por diagrama de causa y efecto o diagrama de pescado,

es un diagrama que permite la identificacién de las causas de un problema.

Cuatrecasas y Gonzales (2017) resumen al diagrama de causa y efecto
como una herramienta de la ingenieria que analiza de manera organizada y
sistematica los problemas, las causas de estos problemas y las causas que originan

esas causas, cuyo resultado es denominado como efecto o problema.

Es una herramienta de planeacion y control de proyectos. La cual, su
principal objetivo es indicar el tiempo de dedicacidn previsto para las actividades a

lo largo de un periodo de tiempo establecido.

1.3.1.9. Diagrama DOP.

Diagrama de Procesos de la Operacion (DOP), es una técnica de registro y
analisis. Muestra la secuencia cronolégica de todas las operaciones, inspecciones,
holguras y materiales que se usan en un proceso de manufactura o de negocios,
desde la llegada de la materia prima hasta él empaque del producto terminado. La
gréfica describe la entrada de todos los componentes y subensanbles al ensamble
principal. De la misma manera que un plano muestra detalles de disefio como
ajustes, tolerancias y especificaciones, el diagrama de la operacion proporciona
detalle de la manufactura o de negocios a simple vista (Niebel y Freyvals, 2009).

Este diagrama es representado por simbologia, facil de reconocer y de
entender: un pequefio circulo representa una operacién y un pequefio cuadrado
representa una inspeccion. Una operacion se lleva a cabo cuando una parte bajo

estudio se transforma intencionalmente, o cuando se estudia o se planea antes de
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gue se realice cualquier trabajo productivo en dicha parte. Una inspeccion se realiza

cuando la parte es examinada para determinar su cumplimiento con un estandar.

Simples
Simbolo Representa
7 "\' Operacion. Indica las principales fases del proceso, método
| ST o procedimiento.
Inspeccion. Indica que se verifica |a calidad y/o cantidad de algo.
—N\ Desplazamiento o transporte. Indica el movimiento de los
v empleados, material y equipo de un lugar a otro.

_'_\'. Depésito provisional o espera. Indica demora en el desarrollo
L/ de los hechos.

1y, Almacenamiento permanente, Indica el depésito de un documento

/ o informacién dentro de un archivo, o de un objeto cualquiera en

= un almacén.

Figura 4. Simbologia segun la American Society of Mechanical Engineers.

Fuente: American Society of Mechanical Engineers (ASME).

1.3.1.10. Diagrama de Flujo.

Cuatrecasas y Gonzales (2017), el diagrama de flujo es una herramienta de
la ingenieria industrial que esta representado por simbolos que estan predefinidos
y se usan para identificar o representar un flujo de operaciones, con sus debidas
dependencias y relaciones. Ademas, sefialan que el formato del diagrama no es un
formato fijo, es decir, que el formato puede adecuarse segun la necesidad, y

pueden emplearse con simbologia diferente segun la necesidad.

Al igual que el diagrama de procesos de operacioén, el diagrama de flujo de
procesos es representado también por simbologia establecida por La American

Society of Mechanical Engineers (ASME).

En otras palabras, podriamos decir que el diagrama de flujo es una
representacion pictografica de la locacion donde se desarrolla la operacion, la
planta. Muestra la distribucion de cada actividad con su respectivo simbolo y
namero segun el diagrama de flujo de procesos. Por lo general, la direccion del flujo

de la operacién se muestra con varios colores, para facilitar su identificacion.
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Las érdenes de produccién son parte del sistema productivo y consisten en
separar un pedio en lotes pequefios de produccion. Un pedido puede contener
varias caracteristicas y la forma mas facil de trabajarlos es separandolo por OP,

donde cara una de ellas tenga una caracteristica.

1.3.1.11. Diagrama de recorridos.

El diagrama de recorrido es parte del cursograma analitico y permite
observar en dos dimensiones la distribucién real donde se ejecutan las operaciones
que conforman el proceso productivo. Es una herramienta que permite ver los
cambios posibles que sufre un proceso de produccion con base en su programacion

de recorrido estandar, (Baca at al. 2014, p.181).

Es decir, un mapa o diagrama de recorridos nos permite identificar las
falencias que un sistema de distribucion pueda tener en cuanto a la produccién de
un producto, basandose en esos datos, podemos propones cambios en la

distribucion de la planta segun la necesidad real de las estaciones de trabajo.

1.3.2. Implementacion del software.
1.3.2.1. Sistema integrado.

Oracle (2021), define a un ERP (Enterprise Resource Planning) por sus
siglas en inglés, como una de las mejores herramientas que son utilizadas por mas
del 90% de las grandes empresas a nivel nacional, ademas indica que, segun las
estadisticas de sus ventas del 2020, mas de tres cuartos de los lideres
empresariales indican que los sistemas ERP actuales aun no cubren con las

necesidades reales de sus organizaciones.

1.3.2.2. Implementacion de sistema ERP.

Por otro lado, Fernandez y Huerga (2014) definen a un sistema ERP como
un software preparado y programado para gestionar de manera eficaz los diferentes
procesos de una empresa. Destacan que gracias a un sistema ERP las empresas
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pueden lograr tener procesos mas eficaces, coherencia en los datos obtenidos y
facilidad de acceso a la informacion por parte de los lideres de las empresas.
Indican ademas que un sistema ERP puede y debe implementarse segun la
necesidad de las empresas, atendiendo a las &reas de trabajo gracias a diferentes
moddulos configurables, desde el departamento de atencién al cliente hasta los
procesos mas delicados como procesos de produccion y andlisis de costos y

presupuestos.

1.4. Formulacion del problema.

¢, Cual es el impacto de la implementacion de un software, en la mejora del
control de la produccién de prendas de vestir en la empresa MODIPSA, Lima 2019
—2022?

1.5. Justificacion e importancia del estudio.

Después de haber realizado un analisis documentario de las estadisticas
realizadas por los departamentos de costos y finanzas, se diagnosticO que la
empresa, en el segundo semestre del 2019, tuvo un desbalance econémico de S/.
1'560,000.00, lo cual representa una gran problematica en la programacion y
célculo del precio de venta de las prendas. Esta realidad mantiene a la direccion

preocupada, pues significa un decremento en las utilidades de la empresa.

1.5.1. Justificacién econdmica.

Segun el andlisis, la empresa tiene un desbalance econdmico muy alto en el
ultimo semestre del afio 2019, caso que se traslada a un incremento en los costos

operativos y un erroneo calculo del costo de venta de las prendas de vestir.

El resumen después de revisar los indicadores internos da una clara muestra
gue este indice de desbalance parte desde las pérdidas de tiempo en los procesos,

las pérdidas de ruta de las 6rdenes de produccion solo en el area de acabados. El
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tener una claridad del origen de las causas que ocasionan este desbalance significa

para la empresa ahorro de recursos que pueden emplearse en mejoras del area.

1.5.2. Justificacién social.

Al tener estos grandes desbalances econémicos, representa directamente
en la disminucién de las tarifas en las operaciones de las fases de producciény por
ende afecta directamente a los operarios, no permitiéndolos asi generar mayores
ingresos econdmicos, accidn que tiene como resultado en una mejor o peor calidad

de vida de los trabajadores segun sea el caso.

La investigacion busca mejorar en gran medida el control de la produccién
de prendas de vestir de la empresa MODIPSA e intervenir positivamente en los
desbalances econdémicos producidos en las 6rdenes de produccién, asi poder

generar mejores utilidades a corto, mediano y largo plazo.

1.6. Hipdbtesis.

La implementacién de un software, impacta positivamente en la mejora del
control de la produccion en el area de acabados e incrementara la utilidad de la
empresa MODIPSA en un 6%, Lima 2019-2022

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Proponer la implementacion de un software, para mejorar el impacto en el
control de la produccion de prendas de vestir del area de acabados, en la empresa
MODIPSA, Lima 2019 -2022.

1.7.2. Objetivos especificos

1) Diagnosticar el proceso de produccion de prendas de vestir de la
empresa MODIPSA.
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2)

3)

4)

5)

6)

Determinar los tiempos por fases y recorridos de orden de produccion

por modulo.

Implementar y configurar el médulo del software ERP de control de

produccion y ponerlo en marcha.

Analizar los datos extraidos del software e implementar los cambios

segun el andlisis.

Determinar el impacto de la implementacion del software ERP en el
control de la produccién segun los costos del &rea en los primeros 3

meses de funcionamiento.

Analizar el beneficio costo de la propuesta
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Il. MATERIAL Y METODO
2.1. Tipoy disefio de investigacion.

El disefio de una investigacion no es mas que un plan, una estructura
concebida de tal manera que pueda tener respuesta a las preguntas de la

investigacion (Naupas at al. 2018).

2.1.1. Tipo Aplicado.

Gallardo (2017) como se cita en Barrantes-Echevarria (2007, p. 57), indican
gue el enfoque de una investigacién es una forma de ver o plantear una solucion a
un problema determinado, obviamente dentro de los lineamientos conceptuales

establecidos.

La presente tesis es del tipo aplicado, con un enfoque cuantitativo, puesto
gue se realiz6 procedimientos de recoleccidon de datos que tuvieron como objetivo
responder al problema planteado sobre el control de produccion de la empresa
MODIPSA.

2.1.2. Disefio Experimental.

Arias y Covinos (2021), como se cité en (Nifio, 2011) resume que el disefio
de una investigacibn no es mas que el conjunto de estrategias, pasos Yy
procedimientos que se tienen en consideracion para encontrar la solucion al
problema planteado. Asi mismo, indica que el disefio de una investigacion no es
mas que el modelo que el investigador adopta para precisar las variables de
estudio.

Hernandez y Mendoza (2018), indican que el término experimento tiene dos
acepciones basicas, primero, que es realizar una accién y luego observar los
resultados, segundo, cuando se manipulan de forma deliberada una o mas
variables que sean independientes para luego obtener un resultado que tiene sobre

las variables dependientes, es decir, conocer los efectos que tuvo la intervencion.

Arias y Covinos (2021), indican que el disefio experimental es un procedo
gue cuyo principal objetivo es comprobar cuantitativamente la causalidad de una
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variable sobre otra, es decir, comprobar el resultado que se obtendra en una

variable después de la manipulacidén de una variable, sobre otra variable.

El disefio de esta tesis es experimental, puesto que, segun los autores,
veremos el resultado obtenidos sobre la variable dependiente (control de la
produccién) después de intervenir en la variable independiente (implementacion de
un software de control), es decir, veremos el impacto que tuvo la implementacion

de un software de control, sobre el control de produccién de prendas de vestir.

Para el desarrollo de esta tesis, se hizo una medicion antes y un analisis de
resultados después de haber implementado la herramienta, para luego proponer
una mejora a plazo inmediato, con este analisis de resultados definira el
cumplimiento de los objetivos y la aproximacion mas cercana a la Hipotesis

planteada.

2.1.2.1. Nivel preexperimental.

Naupas at al. (2018), definen al nivel pre experimental como los niveles que
no rednen los requisitos de experimentos puros y sin validez interna, se realizan un
minimo control. Asi mismo, indican que existen tres casos de pre experimentos,
con solo una medicion, con pre-test y post-test de un solo grupo y comparacion

estatica.

El nivel de la presente tesis es pre experimental del caso 2, es decir, se
realiz6 un pre-test, un andlisis documentario, una medicibn de tiempo,
reconocimiento de ruta de produccién y después de la implementacion del software,
se realiz6 un analisis, es decir, un post-test, en donde se verificé el cumplimiento
de los objetivos, conocer el impacto del software con tablas de produccion, tiempos
de demora, y demas datos propios del analisis.

(:DX®

i )

Figura 5. Disefio experimental del nivel pre experimental.

Fuente: Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018).
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2.2. Poblacion y muestra.

2.2.1. Poblacion.

Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018) definen la poblacién como un

conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones.

Para la presente investigacion, la poblacién es finita y esta representada por
las todas las 08 areas de produccion de la empresa MODIPSA, de su sede de
Zé&rate, San Juan de Lurigancho y Mangomarca San Juan de Lurigancho, en el caso

especifico, en el area de acabados de la planta de San Juan de Lurigancho, Lima.

2.2.2. Muestra.

Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018), define a la muestra como un
subgrupo de la poblacion o universo en estudio, se utiliza por economia de recursos
y tiempo y permite delimitar la poblacion, generalizar resultados y establecer

parametros.

El tipo de muestreo de la presente investigacion es del tipo no probabilistico,
por conveniencia, puesto que se selecciond la muestra segun las recomendaciones
del area directiva de la empresa. Esta conformada por una sola area, que es el area
de acabados, esta area esta conformado por 34 maquinas industriales automaticas
cada una con operario calificado. Ademas, costa de 4 operarios habilitadores que

a su vez realizan los trabajos manuales que no son controlados por el software.

2.3. Variables y operacionalizacion.

Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018), define a la operacionalizacion de
las variables como una fundamentacion conceptual u una operacional de la
variable. Esta operacion tiene lugar cuando se construye un instrumento, el proceso
mas légico y rapido para hacerlo es trasladar la variable a sus dimensiones o

componentes, luego a sus indicadores y por ultimo a los items, sus condiciones.

Por la naturaleza del estudio, se define dos variables, la variable

dependiente, es decir sobre la que se tiende intervencion, y la variable

38



independiente, es decir, el resultado a donde se quiere llegar con la aplicacion de

la investigacion, a continuacion, se grafican las variables segun corresponde:

Variable independiente: Implementacion de un software.

Variable dependiente: Impacto en el control de la produccion.

Al ser variables complejas, no se pueden medir de manera directa, por lo
gue se tiene que realizar la operacionalizacion de conceptual a operativa, donde
podamos medir y por ende intervenirla de manera directa, ya que la variable
dependiente, “control de produccion” no se puede medir, pero la variable
dependiente “implementacion del software” si es una variable que se puede medir
y por ende manipular para conseguir el objetivo general. Se procede a
operacionalizar la variable dependiente y se define su campo de acciéon. Como se

muestra en la siguiente tabla de Operacionalizacion de variables.
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Tabla 2

Operacionalizacién de la variable.

Variable dependiente: Impacto en el control de la produccién.

Variable Definicion conceptual Dimensiones  Definicidn operacional Indicadores Escala de Técnica e
medicion. Instrumento
Impactoen  Impacto en control dela  Tiempo estandar  Determinar el tiempo Tiempo estandar / Intervalos de Estudio de
el control produccion: Proceso de por fase de estandar de cada fase Fases (operacion) tiempo tiempos / guia
dela vigilar y regular los diferentes produccion segun modelo de prenda de estudio de
produccién movimientos de los de vestir. tiempos
materiales mientras se
realiza un ciclo de Productividad ~ Determinar la Unidades producidas/  Cuantitativa. Observacion /
produccion. Accidn de productividad del area de N° Trabajadores - Unidades. Guia de
verificar los cambios Acabado Observacién
realizados, la manipulacion Costo de Determinar los costos de Costo / prenda Cuantitativa
de una técnica en el proceso produccion  produccién por prenda de - Soles

productivo. (Torresy Torres
2014).

vestir
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Tabla 3

Operacionalizacién de la variable.

Variable independiente: Implementacién de un software

Variable Definicion conceptual Dimensiones  Definicion Indicadores Técnicae
operacional Instrumento
Usabilidad Determinar qué tan Uso de tecnologia Andlisis de los
facil y amigable es el instructivos
uso de un software. . - (documentos test)
Ejepgmon de / checklist
Actividades
_ . Nivel de apreciacion
B”nda una me]ora del Software
Implementacién continua, mejor gestion
de un software y soluciones del Confiabilidad Determinar qué tan Confiabilidad y Andlisis de los
proyecto, integra a confiables son los seguridad de la instructivos
todas las areas y los datos extraidos del informacion. (documentos test)
procesos internos de software. / checklist
una organizacion. Funcionamiento Determinar si su Cantidad de procesos Analisis de los
Oracle (2021). funcionamiento es instructivos
acorde con las T (documentos test)
operaciones de la Fiabilidad de los / checklist

empresa y sus
procesos.

datos

Intercomunicacion
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, Validez vy
Confiabilidad.

Para cada indicador se usé una técnica independiente.

Tabla 4

Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos.

Técnica Instrumento

Estudio Tiempos Cronometro / Guia de medicién
Observacion directa Guia de Observacion

Analisis documentario Guia de Andlisis documental

Técnica de Estudio de tiempos. - Para encontrar el tiempo estandar por
cada fase de trabajo, esto sirvi6 para estandarizar el tiempo por actividad del
proceso productivo, y luego hacer la comparativa con los datos extraidos del

software de control para posteriormente identificar la efectividad del software.

Cronometro. - Como instrumentos de medicion para esta técnica, se usé un
cronémetro calibrado. Asi se obtuvo un tiempo estandar por actividad. Una vez
hecho esto, usando el software Microsoft Visio, se graficd el proceso productivo en
un diagrama de operacion de procesos y se identificé las actividades que empleen

mas tiempo en su ejecucion.

Guia de medicion de tempos. - Otro instrumento para conocer los tiempos
es también la “guia de estudio de tiempos”, las cuales serviran como base, para las

mediciones de los tiempos por operacion.

Observacién Directa. - Esta técnica fue empleada para conocer el recorrido
de la orden de produccion (OP), saber en qué modulo esta y por ende en qué fase
se encuentra, asi se tiene conocimiento el estatus en tiempo real de la produccion,

asi mismo se observo la intervencion del personal manual.

Guia de Observacion. - Diagramas de recorrido, diagramas de flujos de
proceso, diagramas de flujo de plata y graficas de control, esto usando como

instrumentos hojas de y Ms Excel, Ms Visio, ademas, se emplea el Software BizAgi
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para modelar los flujos de procesos. Se emplean formatos de registro de las

observaciones.

Analisis documentario. - Se uso la técnica de andlisis documentario para
conocer los datos historicos de la empresa elaborados por las areas de costos y

finanzas.

Guia de analisis documental. — Como instrumento para el analisis
documentario se uso la guia de andlisis documental, al cual ha sido validada por

juicio de expertos.

2.4.1. Validez y confiabilidad.

Por dltimo, se validé la validez de los instrumentos de la siguiente

manera.

Cronémetro. — El cronémetro fue enviado a calibrar a una empresa
especialista y se garantizara confiabilidad gracias a los certificados de

calibracion expedida por la misma.

Guias de observacion, Guia de analisis documental y toma de
tiempos. — Estas guias fueron validados mediante método de juicio de
expertos. Lo realizaron 3 ingenieros industriales titulados, colegiados, con
maestria en gestiéon o a fines y especialistas en las areas de estudio, asi
mismo, con experiencia en gestion y produccion como empresarios

independientes.

2.5. Procedimientos de analisis de datos.

Para analizar el impacto del software de control en el control de la produccion
de prendas de vestir, fue necesario realizar una medicibn antes de la
implementacién, esta medicion ayudo a generar una base de estudio comparable

después de la implementacion del software.
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Para larecoleccion de los datos se emplearon las técnicas y los instrumentos

mencionados en el apartado 2.4 y se realizo de la siguiente manera, siguiendo los

pasos:

Antes de laintegracion y puesta en marcha del Software.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Se realizé una clasificacion de las érdenes de produccion a analizar,
previo a la implementacion del software.

Se puso en marcha el estudio de tiempos por cada actividad que
corresponde a la Orden de Producciéon, para eso se emplean
cronémetros y formatos de medicion.

Se puso en marcha la técnica de observacion para conocer el recorrido
de la orden de produccion.

Se elaboré el diagrama de operacion de procesos utilizando la
herramienta Microsoft Visio.

Una vez culminado la observacion, se elabor6 el mapa de recorrido de
la orden de produccion entre modulos. Para este proceso, se emplean
hojas de MS Excel, Ms Visio, BizAgi, AutoCAD y formatos de
observacion.

Se realizd la configuracion de acceso y el panel de control de
configuracion general.

Se realiz6 un analisis documentario para identificar los costos de

produccion planeados y reales.

Después de la implementacién.

El Software facilita la exportacion de informacién para realizar los

analisis correspondientes y poder cumplir los objetivos planteados, para ello

los pasos fueron los siguientes:

1) Se seleccionaron 10 6rdenes produccion de 10,000 unidades cada uno,

las 6rdenes de produccién fueron de prendas con el mismo modelo y de
las mismas cantidades, para tener un resultado fiable.

2) Con la exportacion de los datos desde el software se pueden conocer los

siguientes datos:
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a. Tiempos reales de produccién por cada fase de la orden de

produccion segun modelo elegido.

b. Capacidad de produccion o porcentaje de eficiencia por cada

modulo del area en estudio, area de acabos.

c. ldentificacion de la causa raiz del problema del desbalance

econdmico en el area de acabado.

3) Se propondra mejoras segun analisis del software como redistribucion
de linea.
4) Se analizara el impacto en los costos de produccion después de la

implementacion del software.

2.6. Criterios éticos

Ley 28303 Art.4 “Ley Marco de Ciencia, Tecnologia e Innovacion
Tecnoldgica”, indica que existes una serie de requisitos éticos que debe cumplir un
investigador al realizar una investigacion. Entre ellos, los que mas destacan son:
Contribucion al bien comun, libertad de investigacion, el bien colectivo, el respeto
al derecho de la propiedad intelectual, el reconocimiento del valor social,

originalidad, entre otros.

Uno de los objetivos del estudio es definir la productividad por médulo y por
ende la productividad promedio del area, esto ayudard a un mejor aprovechamiento
de los tiempos. Y gracias al mejor aprovechamiento de los tiempos, los operarios
podran mejorar su productividad, lo cual representa un incremento de su

remuneracion que a su vez conlleva a un mejor estilo de vida.

El estudio tiene la estructura segun normas vigentes y guias del centro de
estudios “Universidad Sefior de Sipan”, teniendo como guia principal la “Guia de

Productos Acreditables”.

Los datos que se obtendran en el presente estudio son utilizando técnicas
de observacion en campo y estudio de tiempos, la cual es garantia de una completa

veracidad de informacion.
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2.7. Criterios de rigor cientifico.

El objetivo de este articulo es ilustrar el estado de la cuestion del rigor en la
investigacién cualitativa, sus criterios principales, las diferencias en su
interpretacion y aplicacion, la ética y el compromiso social del investigador. Para tal
efecto, se analizan asuntos relacionados con el instrumento, el trabajo de campo,
el andlisis, la interpretacién de los resultados y la integridad del investigador. Se
tratan los conceptos de validez, confiabilidad, asi como la guia de evaluacién o

trabajo metodico.

Las técnicas usadas para la obtencion de informacion seran las de
“Observacion” y “estudio de tiempos”, las cuales garantizan la veracidad de la

informacion, gracias a las siguientes caracteristicas:

o Con el método de observacion, se obtuvo la informacion de los recorridos
de las érdenes de produccion seleccionadas segun la programacion de

produccion y luego estos datos seran graficados en AutoCAD y Ms Visio.

o Para poder medir los tiempos de demora por cada fase del proceso,
previa a la implementacion del software de control de produccion, se
emplearon crondémetros digitales, los cuales garantizan su efectividad
gracias al certificado de calibracion expedida por una empresa
especialista. Estos resultados fueron graficados con Ms Visio.

Credibilidad. - El analisis documentario, las guias de observacién y estudios
de tiempo tienen sustento creible, pues los resultados permitieron obtener

informacion clara y comprobable en los anexos adjuntados.

Confirmabilidad. - Se valid6 que los registros de la informacion recolectada
tengan origen veras y objetivo, ademas que los datos obtenidos tengan
relacion directa con el problema de estudio y con la muestra seleccionada

para el estudio.
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Il. RESULTADOS
3.1. Diagnoéstico de la empresa.

3.1.1. Informacion general.

Raz6n social : MODAS DIVERSAS DEL PERU S.A.C
Nombre comercial : MODIPSA

Tipo : Sociedad Anonima Cerrada.
RUC : 20423925028
Direccion fiscal : Av. Lurigancho N° 1349 Urb. Zarate, SJL, Lima

Actividad principal : Fabricacidén de prendas de vestir
Numero de sedes : 02 Fabricas

Fecha de inicio de sus actividades: 22 de marzo 1999

Historia

A principios de los 80, con presencia en diversos lugares de ventay en plena
expansion, el fundador de MODIPSA, Segundo Luis Diaz Diaz, se dio cuenta de
gue debia proteger el concepto MODIPSA como parte del crecimiento de la
empresa peruana. Lo que empezé hace mas de 30 afos siendo un proyecto
familiar, hoy constituye una empresa soélida de exitosa trayectoria produciendo y
comercializando prendas de vestir, lo cual ha permitido consolidarnos como una de
las empresas de manufactura textil que ocupa los primeros lugares en produccién
de calidad y venta a nivel nacional. MODIPSA es una empresa que siempre ha
sabido innovar como herramienta fundamental de diferenciacién, y como parte de
ello, formé una unidad de negocio en textil en tejido de punto. En nuestra division
textil contamos con una moderna planta completamente integrada, equipada con
maquinaria de Ultima generacion y con personal altamente calificado, en la cual
fabricamos todo tipo de telas en tejido de punto y plano. Nuestros procesos
productivos se desarrollan buscando altos estandares de calidad, ofreciendo a
nuestros clientes telas que satisfacen las necesidades del mercado, con tiempos
de entrega cortos y a precios competitivos basados en una estrategia de mejora

continua e innovacion tecnoldgica.
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Figura 6. Organigrama de la empresa

Fuente: Modipsa (2022)
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo o de servicio.

La compafia Modas Diversas del Perd S.A.C. MODIPSA, es una de las
tantas empresas en el Peru dedicada a la confeccion y comercializacion de prendas
de vestir de tela plana, tanto para damas y caballeros, tales como pantalones jeans,
casacas y shorts.

Hoy en dia la empresa cuenta con dos sedes principales de fabricacion,
ubicadas una en la urbanizacién Campoy y la otra en la Urbanizacion Zarate, ambas
en pertenecientes al distrito de San Juan de Lurigancho, en el departamento de
Lima. La sede donde se desarrolla la presente tesis, es en la sede de Zarate, en

donde la empresa solo produce pantalones de tela plana.

El proceso general de produccion de una prenda de vestir fabricada en esta
planta da inicio desde la llegada de la tela al area de corte, hasta la completa
fabricacion y envié a los almacenes de productos terminados, para luego ser

despachadas a las diferentes tiendas a nivel nacional.

Como informacién relevante, se desarrolla el diagrama de operacion de
procesos de fabricacion de una prenda de manera general; sin embargo, el objeto
de estudio de esta tesis es el area de acabados.
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DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO PRODUCTIVOS GENERAL
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Figura 7. Diagrama del proceso productivo general de MODIPSA

Fuente: El autor (2022)
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Asi mismo, se describe el flujo de proceso general del proceso productivo en el siguiente diagrama de flujo.
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Figura 8. Diagrama de flujo del proceso productivo general de MODIPSA.
Fuente: El autor (2022)
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3.1.2.1. Descripcién del proceso del area de acabados.

La presente tesis tiene como objetivo realizar una propuesta e
implementacion de un software para mejorar el control de la produccién no de todo

el proceso productivo de la empresa, sino de una sola area, el area de acabados.

La informacién mostrada en la presente tesis, tales como los diagramas,

tablas, graficos, etc., corresponde Unica y exclusivamente al area de acabados.

A continuacion, se da inicio al desarrollo, conociendo el proceso productivo
del &rea de acabados, en donde se detallan las operaciones tanto automatizadas

como las operaciones manuales.
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DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS DEL AREA DE

OPERCION AUTOMATIZADA
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Figura 11. Diagrama de operacion de procesos del area de acabados.

Fuente: El autor (2022).
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3.1.3. Anadlisis de la problemética

De acuerdo a los indicadores obtenidos de los departamentos de costos y
finanzas, para el segundo semestre del 2019, la empresa registra un retraso la
entrega de sus érdenes de produccion y no puede cumplir con el 100% de las
cantidades de entrega, lo cual genera un desbalance que ascienden en muchos

casos a los 200,000 soles por cada orden de produccion.

Una vez propuesto y realizado la implementacion de un Software, que
controle la produccion en tiempo real, a partir del cuarto trimestre del afio 2019, los

métodos de control estan pasando por un proceso de adaptacion.

Debido a la coyuntura actual, el impacto que tuvo la pandemia por el covid-
19, con las restricciones por el contagio, la empresa, al igual que muchas otras
empresas de todos los sectores, tuvo que poner en pausa su produccion hasta el
levantamiento de las restricciones del estado, hasta el cuarto trimestre del 2021,
gue es en donde se pudieron obtener los resultados de la implementacion de este

software.

Para tener un panorama mas claro de la problematica existente, se planteo
un andlisis en el diagrama de causa y efecto o diagrama de Ishikawa, donde se
muestran los factores principales que tienen como resultado el control deficiente de
la produccién en todas las fases del proceso productivo, se identifico que el factor

método/proceso es el que genera mas causas.

El diagrama planteado se expresa a continuacion:
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Figura 9. Diagrama de causa-efecto de la problematica del area de acabados.

Fuente: El autor (2022).
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3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos.
Medicidén de tiempos estandar antes de laimplementacion del software.

Para la medicidn de tiempo, se usaron 3 ordenes de produccion aleatorias,
de los acabados de un pantalon de modelo clasico para caballero, cada orden de
produccion 17 operaciones o fases y se realizaran un predio de 5 mediciones por
cada operacion o fases, en 34 maquinas y/operarios segun lo amerite la operacion
seleccionada al azahar, es decir se haran un promedio de 8,670 mediciones en un

periodo de 1 mes.

Para el célculo del tiempo promedio normal se usard la siguiente formula:

Yxi
Te ==
LC
Donde:
Te : Tiempo promedio.

>xi . Sumatoria de lecturas consistentes.
LC :Cantidad de lecturas consistentes.

Para las mediciones se utiliz6 un crondémetro Profesional Stop Watch

calibrado y se usaron un formato interno de medicion de tiempos.
Tabla 5

Ordenes de produccion y mediciones

N° OP Cant. Cant. Cant. Total, de
Operaciones/Fases Sujetos Mediciones  mediciones/OP
2185967 17 34 5 2890
2185986 17 34 5 2890
2185993 17 34 5 2890
Total, general de mediciones 8670

Nota. Detalla de las mediciones realizadas en las tres 6rdenes de produccion
seleccionadas del area de acabados.
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El estudio de tiempos se realizé con formatos estandarizados mas
usados por los autores y casas de estudio, para el formato se tienen las

siguientes consideraciones:

CONSIDERACIONES
F 5 Cantidad de Repeticiones (5 Repeticiones)
FV 95% Factor de Valoracion (Eficiencia del Trabajador)
TN 0.025 Tiempo Normal
Donde:
F : Factor de repeticiones
FV  : Factor de productividad (se genera un estandar del 95%)
TN : Por ultimo, se obtiene el tiempo normal.

Cuadro de estudios del Método.

Para medir los tiempos de las operaciones manuales, es importante conocer
los movimientos de los operarios manuales, para eso me apoyé con el desarrollo
de un cuadro de estudio de métodos, donde se grafica los movimientos con las

manos del operador manual, por cada fase de la operacion.

CODIGO:  FOR-ING-EST.MET
ESTUDIO DE METODO FECHA:

OPANTERIOR  :  Pel
OPPOSTERIOR  : L
Aguia: Tipo  : N Tipode Hiloen:  Agujas : Garfio :

BIMANUAL
SIMBOLO SIMBOLO
VDO [VID

X X

X X

RESUMEN
METODO M [MD
O 22
= 2[2
<~ oo \@/
D oo
TOTAL ala

CONSIDERACIONES DIAGRAMA DEL METODO DE TRABAJO

Acabados:
Coger prenday trasladarla a muslo, luego se coge la bastay se
comienza a pegar las 4 perlas a cada lado.

Calidad:
* No se aceptan perlas rotas ni quebradas.
* No se aceptan picados a prenda.

operaci

Figura 10. Formato de estudio del método.
Fuente: El autor (2022).
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Realizar un estudio del método permiti6 comprobar la eficacia de las
operaciones manuales en las operaciones que no son automatizadas, puesto que

estas operaciones no son medidas por el software.

Mapa de Recorrido

Finalmente, con la técnica de observacion, se interpretd y diagramé un mapa
de recorrido del proceso de produccion del area de acabados, segun la

programacion de la produccion y segun informacion de los supervisores de area.

Este diagrama de recorrido inicial del area de acabados, ayudo identificar

cual es la ruta de las 6rdenes de produccion segun el modelo de prenda analizado.
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— . | !
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DI
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LEYENDA

s Proceso real que que pasan las Ordenes de
Produccion segun las Fases que tine.

« Se pierde el flujo de recorrido por falta de trabajo
segun las fases de la Orden de produccion.

s Cambia de recorrido segun fase de la Orden de
Produccion.

Retorna al Modulo Anterior
=== Monitor de 55"
{555 PLC Interface Touch

Figura 12. Diagrama de recorrido de las OP del area de acabados.

Fuente: El autor (2022).
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El grafico de recorrido del area de acabados muestra un recorrido inicial de
las 6rdenes de produccion por los médulos del area de acabados, permitiendo
poder identificar en primera instancia la ruta de produccion. Puesto que no hay una
ruta establecida por el area de planeamiento, la ruta diagramada es una ruta
identificada gracias al andlisis documentario y las observaciones realizadas en el

area de acabados.

Tabla 7

Cronologia del recorrido de las OP.

Cronologia del recorrido inicial
Modulo de Plancha
Médulo de Ojal
Modulo de Rotulado
Moédulo de Botén
Modulo de Remache
Moédulo de Placa
Mdédulo de Etiqueta
Moédulo de Bolsillo
Modulo de Cuero

Moédulo de Sacudido
Médulo Manual

ol
P oo~N~oohswnNr

Nota. Recorrido que realiza una orden de produccion por los médulos del

area de acabados.

3.1.4. Situacioén actual del Impacto en el control de la produccidn

a) Tiempo estandar por fase

Una vez realizadas las 8,670 mediciones a las 3 6rdenes de produccién
elegidas, se te obtiene como resultados los tiempos estandares por cada

operacion/fase de la prenda en el area de acabados, segun orden de produccion.

Los resultados se presentan en la siguiente tabla.
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Tabla 6

Tiempos estandar segun toma de tiempo de las OP N° 2185967, 2185986, 2185993.

cod.: Descripcion de la operacion Maquina Tiempo Estandar  Tiempo entre fases Produccién/

Hora
E035542 PLANC D/CINTURA C/4 AJUSTES PLANCHADORA 0.32 min 0.04 min 185
E035648 OJAL X1 OJALADORA 0.32 min 0.05 min 186
E035718 FIJADO DE ROTULADO RECTA 0.22 min 0.04 min 276
E035675 PEG BOT X 1 TROQUEL 0.21 min 0.02 min 289
E035696 REMACHE ESPECIAL X4 TROQUEL 0.21 min 0.03 min 280
E035685 PEGADO DE PLACA CLASICA TROQUEL 0.21 min 0.04 min 283
E035671 FIJ ETIQUETA X2 LADOS VERT. RECTA 0.19 min 0.02 min 320
E035662 ATR X4 BOLSILLO ATRACADORA 0.19 min 0.01 min 314
E035669 FIJ CUERO X 4 LADOS RECTA 0.25 min 0.02 min 245
E035702 LIM PANT. CLASICO MANUAL 0.25 min 0.02 min 245
E037869 SACUDIDO DE PRENDA C/MAQUINA X1 SACUDIDO 0.19 min 0.02 min 311
E036256 ABOTONAR X1 MANUAL 0.08 min 0.02 min 791
E037409 PEGAR HANTAG C/EMGRAMPADOR MANUAL 0.06 min 0.03 min 1078
E036255 INS.CODIGO DE BARRA MANUAL 0.08 min 0.02 min 735
E036237 PEG ETQ, ADESIVO(TALLERO) MANUAL 0.07 min 0.02 min 811
E036234 CONTROL DE CALIDAD MANUAL 0.14 min 0.04 min 429
E036257 EMBOLSADO Y ENCAJADO MANUAL 0.23 min 0.02 min 261

TIEMPO ESTANDAR POR PRENDA 3.99 Minutos
Prendas terminadas por hora 15 Prenda Completa

En las mediciones se pudo obtener un tiempo estandar de 3.99 minutos por cada prenda, lo que resulta en 15 prendas

terminadas por hora, estos resultados corresponden a operaciones del area de acabados que son operaciones de tiempos cortos.
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b) Productividad.

La productividad del &rea de acabados esta medida entre las unidades
producidas, entre la cantidad de operarios, en un periodo de tiempo de 01 mes.

Para poder obtener la productividad, es necesario conocer la produccion

total del &rea, seglin se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 7
Productividad antes de la implementacion

PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA IMPLEMENTACION

Cantidad de operarios 34
Tiempo estandar / Prenda 3.99 minutos
Prendas / Mes 98,165.41

Conociendo la produccion total del area de acabados por mes, se calcula la

productividad del &rea, de acuerdo a la siguiente férmula matemética.

Unidades producidas al mes en el area de acabados

Productividad =
roauctiviaa Cantidad de operarios

98,165.41

Productividad =
roductivida 34

Productividad = 2,887.22 Unidades por operario al mes.

Los resultados indican que un operario produce 2,887.22 prendas al mes,

estos resultados corresponden a la produccion en acabados.

Las operaciones del area de acabados, son operaciones de tiempos cortos,
gue oscilan entre los 14 y 30 segundos por operaciéon, debido a que, son
operaciones de un solo golpe, es decir, solo se necesita un accionamiento de la
maquina para realizar una operacion. La suma del tiempo empleado en estas
fases/operaciones, dan 3.99 minutos por cada prenda acaba, lo cual nos da una

produccion de 19 prendas acabadas por cada hora, esto multiplicado por los 34
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operarios, en un trabajo de 8 horas al dia y 6 dias a la semana, nos da una

produccion mensual de 98,165.41 prendas acabadas en total, por mes.

Eficiencia por modulo de trabajo.

Al conocer la capacidad de produccién de los modulos de trabajo, se puede
también obtener el porcentaje de eficiencia de cada modulo, como se muestra a

continuacion.

Tabla 8

Porcentaje de eficiencia por médulos por dia.

Moédulo Prod. Cant. Produccién %
/hora horas por dia eficiencia
Médulo Plancha 185 8 5,056 85%
Médulo Rotulado 276 8 3,360 51%
Médulo Botén 289 8 7,992 115%
Modulo Remache 280 8 6,864 102%
Médulo Placa 283 8 4,656 69%
Mddulo Etiqueta 320 8 6,552 85%
Médulo Bolsillo 314 8 5,328 71%
Modulo Cuero 245 8 5,544 94%
Médulo Ojal 186 8 8,472 190%
Médulo Sacudido 311 8 7,584 102%
Moédulo Manual 621 8 24,480 99%

Se identifica que existen modulos con exceso de eficiencia, es decir con
exceso de carga laboral y otros modulos con falta de carga, por eso registran un

bajo porcentaje de eficiencia.

62



PORCENTAIJE DE EFICIENCIA POR MODULO

Modulo Manual I 99%

Modulo Sacudido I 102%
Modulo Ojal | ——————L90%

Modulo Cuero S 94%

Modulo Bolsillo I 71%

Modulo Etiqueta I 85%

Modulo Placa I 69%
Modulo Remache IS 102%

Modulo Boton e 115%
Modulo Rotulado I 51%

Modulo Plancha s 85%

Figura 13. Porcentaje de eficiencia por modulos del area de acabados, antes

de la implementacion.

Fuente: El autor (2022).

c) Costos.

Segun los ultimos indicadores obtenidos del departamento de finanzas, para
noviembre 2021 a enero 2022, la empresa registra un retraso la entrega de sus
ordenes de produccion en el &rea de acabados, que no puede cumplir con el 100%
de las cantidades de entrega, lo cual genera un desbalance que ascienden en
muchos casos a los 200,000 soles mensuales, es decir un promedio de 29,705
soles por cada orden de produccion.

Tabla 9

Desbalance econémico por cada orden de produccion.

N° OP Mes 2019 Cantidad Prendas Desbalance
2195256 Octubre 18,953 S/ 27,528.41
2195257 Octubre 22,752 S/ 33,046.30
2195258 Octubre 20,157 S/ 29,277.17
2195259 Octubre 19,987 S/ 29,030.25
2195261 Octubre 19,356 S/ 28,113.75
2195262 Noviembre 21,989 S/ 31,938.07
2195668 Noviembre 20,095 S/29,187.12
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2196110
2196111
2196114
2201101
2201105
2201107
2201110
2201115
2201117
2201120
2201123
2201125
2201129

Noviembre
Noviembre
Noviembre
Noviembre
Noviembre
Noviembre
Noviembre
Noviembre
Diciembre
Diciembre
Diciembre
Diciembre
Diciembre

20,032
20,028
19,982
19,579
21,357
21,296
19,652
21,836
20,125
20,825
19,786
21,356
19,895

S/ 29,095.61
S/ 29,089.80
S/ 29,022.99
S/ 28,437.65
S/31,020.12
S/ 30,931.52
S/ 28,543.68
S/ 31,715.85
S/29,230.69
S/30,247.41
S/ 28,738.31
S/ 31,018.67
S/ 28,896.63

Nota. Desbalances por OP en el area de acabados, antes de la mejora.

Con estos datos, se pudo identificar que por cada orden de trabajo hay un

retraso de entrega de 5 dias en promedio, y esto afecta directamente a los costos

de produccidn, los cuales tienen un incremento considerable.

Tabla 10

Detalle de los costos en el area de acabados

COSTOS Oct. 19 Nov. 19 Dic. 19

Por orden de

produccion Planeado Real Planeado Real Planeado Real
Costo corte S/97,400 S/97,400 S/97,400 S/97,400 S/97,400 S/97,400
Costo confecciones S/730,400 S/730,400 S/730,400  S/730,400 S/730,400  S/730,400
Costo tintoreria S/97,800 S/97,800 S/97,800 S/ 97,800 S/97,800 S/97,800
Costos acabados S/233,200 S/260,600  S/233,200 S/260,600 S/233,200 S/263,400
Costo almacenamiento 5/109,400  S/109,400  S/109,400  S/109,400  S/109,400  S/109,400
Costo ventas S/503,000  S/503,000  S/503,000  S/503,000 S/503,000 S/503,000
Totales $/1,771,200 S/1,798,600 $S/1,771,200 S/1,798,600 S/1,771,200 S/1,801,400

Nota. La tabla muestra el detalle general de los costos de produccion.

El impacto de las perdidas mensuales en los costos del area de acabados,

tiene accion directa en el costo de produccién por prenda, tal como se muestra en

la siguiente tabla.
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Tabla 11

Costo por prenda en el area de acabados.

COSTO POR PRENDA

Unidades OP 20,000 Unidades
C. Prenda planeado S/. 11.67 Soles
Promedio de perdida S/. 28,333 Soles / OP
Impacto en el costo por prenda S/.1.303 Soles
Costo por prenda real S/.12.973 Soles/ prenda

La tabla 11, muestra el costo por prenda segun la planeacion de la
produccion, se puede observar que el costo planeado de 11.67 soles por prenda en
realidad es de 12.973 soles por prensa, lo cual representa un impacto negativo a la

percepcion de utilidad de la empresa.

3.2. Propuesta de investigacion.

3.2.1. Fundamentacion de la implementacién.

La propuesta nace de la necesidad de controlar la produccion de algun
modo, puesto que los desbalances econdmicos del area de acabados, son muy

grandes con respecto al tamafio del area.

Para definir cuél era la mejor era la mejor propuesta de solucion al problema,
se siguieron se tuvieron en cuanta varias consideraciones, ademas en un cuadro

de valoracion, se asigné un valor a cada una de las propuestas presentadas.

Después de haber realizado el diagnéstico de la necesidad de un médulo
adicional del software ERP que la empresa ya cuenta, se concluye que la
implementacion de un médulo ERP que permita el mejor control de su produccion,

sobre todo en el area de acabados, es esencial.
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3.2.1.1. Valoracion de la propuesta

A continuacion, se realizé un cuadro de la valoracion de las propuestas de
mejora presentadas, y se le asigné un namero segun las caracteristicas de la

propuesta.

Para la valoracién de las propuestas se consideran algunas variables como,
gue la solucién propuesta no tenga un costo muy alto, que el tiempo de

implementacién no sea tan extenso, que sea facil de usar y que sea facil de replicar.

Tabla 12

Matriz de evaluacion de la propuesta de mejora

Matriz de Valorizacion

Variable 1 2 3 4
Costo 0-30,000 30,000 a 40,00 a 50,000 50,000 a mas
40,000
Tiempo Oa4 4a8 8al2 12 amas
Semanas Semanas Semanas Semanas
Usabilidad No requiere Requiere Requiere Requiere
conocimientos  conocimientos  conocimientos conocimientos
técnicos técnicos a nivel técnicos técnicos a nivel
basico Intermedios Avanzado
Expansion No requiere Requiere Requiere de Requiere de
adicionales algunos otros otros programas
accesorios programas y mayor
adicionales infraestructura

| Evaluacion e Interpretaciéon de la Propuesta |
'00-05 Aceptado La propuesta cumple con todos los requisitos
considerados en la matriz de valoracién y puede ser
implementada.
05-10 Con La propuesta cumple parcialmente con los requisitos
restricciones  considerados en la matriz de valuacion. Puede ser
implementada, pero requeriria mayor tratamiento
La propuesta no cumple con los requisitos
considerados en la tabla de valoracién. No puede ser
implementada.

Nota: La tabla muestra una matriz de evaluacion de la propuesta de mejora

66



3.2.1.2. Evaluacion e Interpretacion de la propuesta.

Después de haber definidos las consideraciones a evaluar, de costo
asequible, de tiempo reducido, de facil usabilidad y de facil extensién en otras
areas, se realiza la evaluacion y la interpretacion de los resultados segun la tabla

siguiente:

Tabla 13

Evaluacion e interpretacion de la propuesta

Variables
= < Valoracion
Propuesta o S O C+T+U+E Interpretacién
p % 2 % % ( ) p
o 2 g g
O W
Aplicacion de Metodologia 1 2 2 2 7 Con
Lean Para incrementar la Restricciones
Productividad
Implementacién de ERP SAP 3 2 3 11 ~ No Aceptado
Implementacion de ERP 2 2 3 2 9 Con
ODOO Restricciones
Implementacion de Médulo 1 1 1 1 4 Aceptado
ERP ACTIVITY PULSE HMI
Reestructuracién de planta, 3 2 1 1 7 Con
cambio de maquinas Restricciones
Incremento del precio de 3 1 1 1 6 Con
venta para recuperar la Restricciones

utilidad

Nota: La tabla muestra el cuadro de valoracion e interpretacion de la

propuesta.

3.2.1.3. Decision de la propuesta a implementar.

Después de haber realizado el analisis completo de la mejor propuesta a
implementar, se define que la mejor propuesta, tanto por tiempo, costo, usabilidad
y replica, es la implementacion del modulo ERP ACTIVITY PULSE HMI.

El software de control propuesto no solo generar reportes estadisticos claros,

sino que sus datos obtenidos seran interpretados para que el departamento de
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operaciones pueda ir implementando mejoras segun como vaya evolucionando la

interpretacion de los resultados y segun la necesidad de cada orden de produccion.

Estas propuestas son iniciales, de aplicacién inmediata y a corto/mediano
plazo, puesto que se iran actualizando a medida que el software almacene mas
informacion y vaya ejecutando los calculos necesarios que sean los mas precisos
posibles a fin de tener un proceso productivo eficiente y un control de la produccién

en tiempo real claro.

3.2.2. Objetivo de la propuesta.

El objetivo general de propuesta es tener un control de la produccion mas
eficaz, con una ruta de proceso mejor definida para una produccién mas eficiente,
conocer las capacidades de produccién por cada modulo, las rutas reales del
proceso productivo; ademas de tener claro el proceso productivo y gracias a eso,

poder tener un control en tiempo real claro y preciso.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta.

Teniendo bien definido el objetivo de la propuesta y el resultado que se
espera obtener, se procesO a dar marcha a la implementacion del software de

control, que parte desde su configuracién, hasta su puesta en marcha.

3.2.3.1. Implementacién e Integracién del software.

El médulo del software usado tiene como nombre interno ACTIVITY PULSE
HMI, llamado asi por la integracion de los controladores PLC con el software ERP
usado de la compaifiia, es un software con licencia de pago que trabaja conjunto
con el software EXENTA, debido a que el software tiene un propésito mucho mayor
al de control de produccion, es completamente programable y adaptable a las
interfaces de equipos PLC (Controlador Logico Programable) de todo tipo y de
cualquier marca, como Siemens, Schneider, SMC, Sola, entre otras marcas. Como
se ha expresado antes, el software tiene como fin automatizar toda la planta
mediante controles universales por estaciones y gracias a la IA (Inteligencia

Artificial) esto sera posible después de un tiempo de la carga de informacioén.
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Una vez realizada la implementacién del hardware necesario para el
funcionamiento del software, se procedid a realizar la programacion y puesta en

marcha del software.

Debido a que la empresa cuenta con equipos PLC de la marca Siemens, se
muestra la configuracion de la interface del PLC de marca Siemens.

Para efectos de esta tesis, se usé la configuracién en PLC de las siguientes

especificaciones técnicas:

Marca . SIEMENS
Modelo : S7-300
Software de PLC  : TIA Portal V11
Software de soporte: Wincc Adbanced
Simulador de PLC : PLC SIM

Integracion y creacion de la interfaz del usuario.

Limitacion. Por politicas de la empresa, no es posible mostrar la
configuracion de sus sistemas operativos ya funcionales, es decir, la programacion
y configuracidon matriz que ya esta realizada y funcionando en la planta a la cual se
ha ingresado toda la informacién de los procesos productivos, es justamente esa la

razén por la que no se puede mostrar la configuracion.

Sin embargo, provisto de las herramientas necesarias y para efectos de la
veracidad del funcionamiento, se procede a crear una simulacion idéntica de la

interface ya configurada en la empresa.
Paso 1. Inicio del software TIA Portal.

Se inicia el software TIA Portal en el dispositivo HMI donde sera la matriz de

configuracion de los dispositivos PLC y HMI que estan en la planta.
Paso 2. Crear proyecto / Interfaz

Se define como proyecto a la creacién de la interface que se mostrara en el

PLC, por el tipo de operaciones y para que la usabilidad del software y los equipos
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sean mas faciles, cada area de produccién tiene una interface diferente, es por eso

gue se crean diferentes interfaces a los que llamamos proyectos.
Paso 3. Configuracion inicial del interfaz / proyecto.

Una vez creado el proyecto, vamos a configurar el dispositivo, para esto,
damos clic en “configurar un dispositivo”, esta configuracién consiste basicamente

en unir todos los dispositivos PLC al interfaz que se esta creando.

La lista que se muestra, son todos los dispositivos PLC con los que cuenta
la empresa, para efecto de la muestra, se elegird el dispositivo con un interfaz

profinet incluido, como el 314c-2pn/dp y luego le damos “Agregar’.
Paso 4. Poner dispositivos en red y otras configuraciones.

Una vez elegidos los dispositivos, se realiza la configuracién de red y otras

configuraciones internas realizadas por el personal de sistemas.

Al darle clic en “agregar” se abrira la interfaz de configuracion del dispositivo
elegido, aqui tenemos que ingresar las direcciones IP tanto del servidor (donde se

esta haciendo la configuracién) como del receptor (dispositivo ubicado en la planta).

Por configuracion automatica, las IP de red es la 1792.168.0.1, la cambiamos
a 192.168.1.1, para que asi pueda comunicarse con nuestro servidor de internet y
mantenemos la mascara subred (en caso de que la méascara sea diferente, la

cambiamos a la que se muestra en la imagen siguiente 255.255.255.0).

Paso 5. Enlazar dispositivo HMI con dispositivo PLC y creacion de

Interfaz.

Una vez configurado la red del dispositivo, se enlaza el control del PLC con
la consola HMI. Para ello, regresamos hasta el punto 3 y seleccionamos el PLC, en

este caso sera el Unico que hemos puesto en red, y luego empezamos el enlace.
Enlazamos el PLC configurado y le damos clic al aspa de color verde.

Una vez realizada la configuracion, vemos el enlace en los dos dispositivos.
Si el enlace es de color verde, significa que hay una conexién correcta, si presenta

otro color, significa que existe un error o mas.
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Se realizan las deméas configuraciones del portal del HMI siguiendo el

asistente de configuracion.

Paso 6. Vista previa.

Una vez realizada la configuracion, siguiendo los pasos del asistente de

configuracion de dispositivo, se tiene una vista previa del interfaz donde se podra ir

registrando la informacion.

Esta interfaz es una interfaz inicial, la cual varia segun estacion de trabajo y

segun proceso productivo gracias a la versatilidad de su configuracién.

Para ingresar informacién, se presiona el cualquier campo funcional de la

parte posterior. Se abrir4 un panel donde se ingresaran los datos y luego se dara

enter para guardar los datos y el software empiece hacer los célculos.
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Figura 14. Interfaz final de los dispositivos instalados en los modulos de

acabaos.

Fuente: Modipsa (2022).
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Figura 15. Estaciones de trabajo donde se ingresaran los datos por los

usuarios finales.

Fuente: Modipsa (2022

3.2.3.2. Exportacién y analisis de los datos.

Una vez de la puesta en marcha del software de control, fue necesario
esperar 1 mes para poder extraer los datos y analizar los resultados. Para lo cual
se consideraron, tiempos de produccion por fases reales, recorrido comun de las
ordenes de produccién por los modulos, capacidad de produccién por médulos en
fases, capacidad de produccién por modulo en prendas armadas y porcentaje de

eficiencia del médulo.

Se eligen 20 érdenes de produccién del mismo modelo de prenda, con la
finalidad de no tener conflictos en los resultados, se extraen los datos sin formato,

se convierten a una tabla de Excel y se analizan segun los indicadores propuestos.

Tabla 14

Secuencias exportadas desde el software, detalle OP.

N°OP Modelo Marca Genero Linea Cantidad Fecha Hora
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2195256
2195257
2195258
2195259
2195261
2195262
2195668
2196110
2196111
2196114
2201101
2201105
2201107
2201110
2201115
2201117
2201120
2201123
2201125
2201129

Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico
Clasico

Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier
Pionier

Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino
Masculino

Pantalén
Pantalon
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalon
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalén
Pantalon

18,953
22,752
20,157
19,987
19,356
21,989
20,095
20,032
20,028
19,982
19,579
21,357
21,296
19,652
21,836
20,125
20,825
19,786
21,356
19,895

17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22
17/01/22

10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am
10:58:25 am

Nota: Datos extraidos del software.

La exportacion de 20 érdenes de produccidn, las cuales tienen en promedio

20,000 prendas, en total suman 400,000 secuencias de produccion extraidas 'y 7.2

millones de fases exportadas.

Capacidad de produccion por fases.

Con la informacion obtenida del software de control y una vez sincerado los

tiempos de normales por cada fase, se obtuvo las capacidades promedio de

produccion, esto es tomando en cuenta periodos de trabajo de 8.0, 9.5y 10.5 horas

al dia.

A continuacion, se detallan las capacidades o cantidades de produccién

estandar por cada fase, expresada en fases por horas de trabajo, es decir, cantidad

de fases elaboradas en una hora de trabajo de 60 minutos.
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Tabla 15

Capacidad rotulada.

FASE: FIJADO DE ROTULADO

Cod_Op Descripcion T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci Prod_Real
r r a Operario d a
E035722 Fijado de Rotulado 0.35 172 8.00 1376 4 5504 100% 5504
E035722 Fijado de Rotulado 0.35 172 9.50 1634 4 6536 110% 7190
E035722 Fijado de Rotulado 0.35 172 10.50 1806 4 7224 120% 8669
Tabla 16
Capacidad, atraque de 4 bolsillos
FASE: ATRAQUE DE 4 BOLSILLOS
Cod_Ope Descripcién T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci Prod_Real
. r r a _Operario d a
E035662 Atraque_4 bolsillos 0.25 240 8.0 1920.0 4 7680 100% 7680
E035662 Atrague_4 bolsillos 0.25 240 9.5 2280.0 4 9120 110% 10032
E035662 Atraque_4 bolsillos 0.25 240 10.5 2520.0 4 10080 120% 12096
Tabla 17
Capacidad, fijado de cuero 4 lados.
FASE: FIJADO DE CUERO POR 4 LADOS
Cod_Op Descripcién T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci Prod_Real
r r a _Operario d a
E035669 Fijado de cuero por 4 lados 0.21 286 8.00 2288 4 9152 100% 9152
E035669 Fijado de cuero por 4 lados 0.21 286 9.50 2717 4 10868 110% 11955
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E035669 Fijado de cuero por 4 lados 0.21 286 10.50 3003 4 12012 120% 14415
Tabla 18
Capacidad, fijado de etiquetas verticales.
FASE: FIJADO DE ETIQUETAS VERTICALES
Cod_Op Descripcién T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci  Prod_Real
r r a _Operario d a
Eo3se71  lado etiqueta_2 lados 0.21 286  8.00 2288 4 9152 100% 9152
verticales
Eo3se71  ljado etiqueta_2 lados 0.21 286 9.50 2717 4 10868 110% 11955
verticales
Eosse71  Flado etiqueta 2 lados 0.21 286 10.50 3003 4 12012 120% 14415
verticales
Tabla 19
Capacidad, pegado de botoén.
FASE: PEGADO DE BOTON
Cod_Op Descripcion T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci Prod_Real
r r a _Operario d a
E035675 Pegado boton_1 0.12 500 8.00 4000 4 16000 100% 16000
E035675 Pegado boton_1 0.12 500 9.50 4750 4 19000 110% 20900
E035675 Pegado boton_1 0.12 500 10.50 5250 4 21000 120% 25200
Tabla 20
Capacidad, pegado de placa clasica.
FASE: PEGADO DE PLACA CLASICA
Cod_Op Descripcién T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro  Eficienci  Prod_Real
r r a _Operario d a

75



E035685 Pegado de placa clasica 0.22 273 8.00 2184 4 8736 100% 8736
E035685 Pegado de placa clasica 0.22 273 9.50 2594 4 10374 110% 11412
E035685 Pegado de placa clasica 0.22 273 10.50 2867 4 11466 120% 13760
Tabla 21
Capacidad, perforacion de ojal.
FASE: PERFONARCION DE OJAL
Cod_Op Descripcion T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci Prod_Real
r r a Operario d a
E035648 Perforacién de Ojal_1 0.14 429 8.00 3432 4 13728 100% 13728
E035648 Perforacién de Ojal_1 0.14 429 9.50 4076 4 16302 110% 17933
E035648 Perforacién de Ojal_1 0.14 429 10.50 4505 4 18018 120% 21622
Tabla 22
Capacidad, pegado de remache.
FASE: PEGADO DE REMACHE ESPECIAL
Cod_Op Descripcion T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro Eficienci Prod_Real
r r a _Operario d a
E035696 Remache especial_4 0.17 353 8.00 2824 4 11296 100% 11296
E035696 Remache especial 4 0.17 353 9.50 3354 4 13414 110% 14756
E035696 Remache especial_4 0.17 353 10.50 3707 4 14826 120% 17792
Tabla 23
Capacidad, sacudido de prenda.
FASE: SACUDIDO DE PRENDA
Cod_Op Descripcion T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro  Eficienci Prod_Real
r r a _Operario d a
E037869 Sacudido de Prenda 0.23 261 8.00 2088 4 8352 100% 8352
E037869 Sacudido de Prenda 0.23 261 9.50 2480 4 9918 110% 10910
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E037869 Sacudido de Prenda 0.23 261 10.50 2741 4 10962 120% 13155

Tabla 24

Capacidad, planchado de cintura con 4 ajustes.

FASE: PLANCHADO DE CINTURA CON 4 AJUSTES

Cod_Op Descripcion T Standa Prod/h Horas Prod_Bruta/di Cant. Ca_Disp_Pro  Eficienci Prod_Real
r r a _Operario d a

E035542 P'a”Chadoa?uestCe'gt”ra con 4 0.3 200 8.00 1600 4 6400 100% 6400

E035542 P'a”Chadoa?uesfe'gt”ra con 4 0.3 200 9.50 1900 4 7600 110% 8360

E035542 P'a”Chadoa?uesfe'gt”ra con 4 03 200 1050 2100 4 8400 120% 10080

Nota. Las tablas muestran las capacidades de produccion por fase.

Conocer las capacidades de produccion por cada fase en 3 diferentes turnos, de 8, 9y 10.5 horas al dia, permiten verificar
que la produccion es constante aun si se trabajan en turnos cortos o turnos extendidos, con esto se puede definir que no hay

cambios en la continuidad de la produccién, aun cuando los horarios puedan ser cambiantes.
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Gracias a la instalacion de los monitores en el area, se pueden observar en
tiempo real las metas de produccion y la capacidad de produccion de cada modulo,
agui se muestran todas las operaciones que pasan en el dia de todas las maquinas

y operarios. Los datos referenciales se muestran como en la siguiente imagen.

META PRODUCCION
8200

AL PRODLI

2216

Figura 16. Capacidad produccion de los médulos mostrado en el monitor

Fuente: Modipsa (2022).

Del mismo modo, se puede visualizar también el porcentaje de eficiencia del
area, teniendo asi un panorama muy claro de la realidad en tiempo real de la

produccion en el area de acabados y sus modulos de trabajo.

PRODUCCION PARCIAL

PRODUCCION EN TURNO

IS4B:19

]
Figura 17. Porcentaje de eficiencia parcial del area.

Fuente: El autor (2022).
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Existen 5 pantallas de 55 pulgadas ubicados en el area, en las cuales los
operadores puedes observar el porcentaje de eficiencia en tiempo real, asi se
mantienen motivados en incrementar su produccion si es que notan que estan bajos

en el dia, puesto que, a mayor porcentaje de produccion, mayor ganancia.

3.2.3.3. Aplicacion de estrategias para mejorar el control de la produccion.

Después de haber presentado el informe, y haber sido revisado por parte de
la gerencia de la empresa, asi como por la jefatura del area de acabados, se
dispone a poner en marcha los cambios necesarios segun el analisis del software.
Estos cambios son principal e inicialmente dos, la redistribucion de las maquinas
en los diferentes modulos, la redistribucion del personal segun la necesidad de cada
médulo de trabajo, asi como un plan de formacion y entrenamiento a todo el
personal del &rea, desde las jefaturas y supervision, hasta los trabajadores que

realizan las operaciones manuales.

a) Redistribucion de planta.

Debido a que, el hallazgo principal en el analisis de los resultados es la ruta
de produccién, es decir, la ruta de produccion real es distinta a la ruta identificada
en el proceso de diagnostico con la guia de observacion, esto conlleva a que exista
mucho reproceso en las operaciones, ademas que existen perdidas de cadena de
produccion, porque los moédulos de trabajo, no estan distribuidos segun la
necesidad de la orden de produccién, por lo que se procede a realizar una

redistribucion de planta, tal como se muestra en el siguiente grafico.
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s Proceso real que tiene que pasar las Ordenes de
Produccion segin las Fases que tine.

Se pierde el flujo de recorrido por falta de trabajo
segun las fases de la Orden de produccién.

RETORNO AL MODULO ANTERIOR

=== Monitor de 55"

&7 PLC Interface Touch

Figura 18. Nueva distribucién de planta del area de acabados.

Fuente: El autor (2022).

La figura muestra graficamente la nueva distribucion de area de acabados,
asi como la ruta de produccién por cada moédulo de trabajo, esto es tomando en
cuenta las tablas de porcentajes de produccion obtenidas en el analisis realizado,
esta nueva distribucién de planta permitirdA mejorar los tiempos estandares de

produccion, asi como disminuir los tiempos perdidos en la ruta de produccién de
cada OP.

b) Redistribucion de operarios

Ademas de los problemas de la mala distribucién de la planta, existen, como
se vio en el andlisis, un problema en las capacidades de produccion de los modulos
de trabajo, esto se debe a que los operarios estan mal distribuidos, existen en
algunos médulos, mas operarios de lo necesario y en otros menos operarios de lo

gue realmente se necesita segun la complejidad de la operacién.
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Es por eso que se realiz6 una redistribucion de los operarios por cada modulo,
puesto que se identificé que los porcentajes de produccion eran en unos modulos
sobreestimados y en otros modulos muy bajos, alcanzando a las justas el 50% de
su capacidad. La redistribuciéon de los operarios se realizé de la manera como se

muestra en la siguiente tabla.

Tabla 25

Redistribucién de operarios por médulos.

Modulo Cantidad de Operarios
promedio
Médulo Plancha 3
Médulo Rotulado 7
Modulo Boton 1
Médulo Remache 2
Médulo Placa 2
Médulo Etiqueta 3
Médulo Bolsillo 3
Modulo Cuero 2.5
Médulo Ojal 1
Moédulo Sacudido 7
Médulo Manual 4.5

Nota. la tabla muestra la nueva distribucién de los operarios en los modulos

de trabajo.

Las fracciones que se muestran en la tabla anterior, representan a la
cantidad de horas trabajadas de los operarios en los mddulos, por ejemplo, para el
modulo de cuero, significa que necesita tener a 2 operarios fijos y 1 operario que
solo trabaje medio dia, es decir 4 horas, el resto del tiempo puede apoyar en otro

mddulo que lo necesite.
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¢) Plan de formacion y entrenamiento.

Al realizar el estudio de la problematica de la empresa, se verifico también

gue una gran parte del personal desconoce de los procedimientos productivos de

la empresa, los estandares de calidad, las normativas tomadas en cuenta al realizar

el control de calidad, el uso de las maquinas nuevas que la empresa esta

obteniendo, de los materiales empleados en la fabricacion de los avios usados en

los acabados, entre otros.

Se considera fundamental que el personal conozca de la empresa y de sus

procesos, ademas que debe estar entrenado en las labores a realizar,

independientemente si el operario cuenta con experiencia previa o no.

Para ello, se propuso un plan de formacién y entrenamiento, el cual debié

ser aplicado con efecto inmediato. Y se plantearon los siguientes temas.

Tabla 26

Temas de formacién y duracion.

DIRIGIDO A
[%2]
o
2 8 8
N° ACTIVIDAD Duracion S & E
Qo =
c 3 5
E O =
©
<
1 Descripcion general de los procesos productivos O2horas X X X
MODIPSA
2 ISO 9001 La calidad en la industria textil Od4horas X X X
3  Tecnologia de la maquinaria textil O6horas X X X
4 Proceso general de fabricacién de prendas de vestir O6horas X X X
5 Disefio y patronaje industrial O8horas X X X
6 Corte y confeccion de prendas de vestir O6horas X X X
7 Adaptacién a las tecnologias en el sector industrial O2horas X X X
8 Como mejorar la productividad en las operacionesde 02horas X X X
confeccién y acabados
9 Los sistemas ERP y su aplicacion en la industria O02horas X X X
textil
10 Practica - Uso de maquina recta 04 horas X X
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11 Practica - Uso de maquina troqueladora 04 horas X X
12  Practica - Uso de maquina de ojal 04 horas X X
13 Practica - Uso de maquina remachadora 04 horas X X
14  Practica - Uso de maquina planchadora 04 horas X X

Nota. El plan completo de formacién y entrenamiento y la calendarizacion de

las actividades se encuentran en el anexo 9 de esta tesis.

El programa de formacion y entrenamiento permitira a todo el personal
conocer no solo de los procesos productivos de la empresa, sino también mejorara
sus técnicas de trabajo, garantizando asi una mayor productividad e incremento de

ingresos.

3.2.4. Situacién de la variable dependiente con la propuesta.

V.D. Impacto en el control de la produccién

Con los datos analizados, se prepara un informe inicial donde se describen
los resultados encontrados en el analisis, donde se identifican los principales
problemas que se encuentran en el area que ocasionan estos desbalances
econdémicos por incremento de los costos, ademas, se describen los cambios que

se realizaran para mejorar el control de la produccion.

a) Tiempo estandar por fase.

Después de haber realizado la implementacion, asi como aplicado los
cambios sugeridos en el diagnostico de la informaciéon extraida del software, se

tienen los tiempos estandares actuales.

Este tiempo estandar por cada fase de la prenda, es extraido directamente
del software, por lo que no es necesario aplicar otro estudio de tiempos manual.

Los tiempos estandares actuales se muestran en la siguiente tabla.
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Tabla 27

Tiempos estandar por fase después de la implementacion

cod.: Descripcion de la operacion Maquina Tiempo Estandar Tiempo entre fases Produccién/

Hora
E035545 PLANCHADO DE CINTURA CON 4 AJUSTES PLANCHADORA 0.28 min 0.02 min 214
E035722 FIJADO DE ROTULADO RECTA 0.33 min 0.02 min 182
E035678 PEGADO BOTON_1 TROQUEL 0.10 min 0.02 min 600
E035698 REMACHE ESPECIAL_4 TROQUEL 0.15 min 0.02 min 400
E035692 PEGADO DE PLACA CLASICA TROQUEL 0.20 min 0.02 min 300
E035682 FIJADO ETIQUETA_2 LADOS VERTICALES RECTA 0.19 min 0.02 min 316
E035662 ATRAQUE_4 BOLSILLOS ATRACADORA 0.23 min 0.02 min 261
E035669 FIJADO DE CUERO POR 4 LADOS RECTA 0.19 min 0.02 min 316
E035704 LIMPIEZA DE PANTALON MANUAL 0.20 min 0.02 min 300
E037411 PEGAR HANTAG DE CARTON MANUAL 0.02 min 0.02 min 3000
E036255 COLOCADO DE CODIGO DE BARRAS MANUAL 0.03 min 0.02 min 2000
E036256 ABOTONAR MANUAL 0.04 min 0.02 min 1500
E035648 PERFORACION DE OJAL 1 OJALERA 0.12 min 0.02 min 500
E036237 PEGADO DE ETIQUETA ADHESIVA DE TALLA MANUAL 0.03 min 0.02 min 2000
E036234 CONTROL DE CALIDAD TOTAL MANUAL 0.11 min 0.02 min 545
E037869 SACUDIDO DE PRENDA SACUDIDORA 0.12 min 0.02 min 500
E036257 EMBOLSADO Y ENCAJADO MANUAL 0.17 min 0.02 min 353

13287

Tiempo Estandar por Prenda 2.85
Prendas por Hora 21

Nota. El tiempo estandar por prenda es de 2.85 minutos, a diferencia de los 3.99 antes de la implementacién.

84



Como se vio en el diagndstico, el tiempo estandar para producir una prenda
era de 3.99 minutos, lo que nos daba una produccion de 15 prendas por hora, pero
después de la implementacion del software, podemos observar un gran cambio,
ahora el tiempo es de 2.85 minutos por cada prenda, es decir 21 prendas por hora

producidas.

Tiempo estandar por fase

= Antes = Después

Figura 19. Gréafico comparativo entre el tiempo estandar.

Fuente: El autor (2022).

La figura 19 muestra el comparativo del tiempo estandar antes de la
implementacion y el tiempo después de la implementacion, se tuvo una reduccion

promedia de 29% en el tiempo estandar.

b) Productividad.

Después de la implementacion del software y aplicado los cambios segun el
andlisis de los datos extraidos, se observa que la productividad tiene un incremento,

con referencia a la productividad antes de la implementacion.

La productividad del area de acabados esta medida entre las unidades

producidas, entre la cantidad de operarios, en un periodo de tiempo de 01 mes.

De la misma manera, para poder obtener la productividad, es necesario

conocer la produccion total actual del area, segun se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 28
Productividad mensual después de la implementacion.

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Cantidad de operarios 34
Tiempo estandar / Prenda 2.85 minutos
Prendas / Mes 137,431.58

Conociendo la produccion total del area de acabados por mes, se calcula la

productividad del &rea, de acuerdo a la siguiente férmula matemética.

. Unidades producidas al mes en el area de acabados
Productividad =

Cantidad de operarios

137,431.58

Productividad =
roductivida 34

Productividad = 4,042.11 Unidades por operario al mes.

Los resultados indican que un operario en la actualidad produce 4,042.11

prendas al mes, estos resultados corresponden a la produccion en acabados.

Las operaciones del area de acabados, son operaciones de tiempos cortos,
gue oscilan entre los 14 y 30 segundos por operacion, debido a que, son
operaciones de un solo golpe, es decir, solo se necesita un accionamiento de la
maquina para realizar una operacion. La suma del tiempo empleado en estas
fases/operaciones, después de la implementacion del software, es de 2.85 minutos
por cada prenda acaba, lo cual nos da una produccién de 21 prendas acabadas por
cada hora, esto multiplicado por los 34 operarios, en un trabajo de 8 horas al dia y
6 dias a la semana, nos da una produccion mensual de 137,431.58 prendas

acabadas en total, por mes.

Estos resultados muestran que la produccion incrementé en 1,154.89
prendas por operario al mes adicionales, o que representa un aumento de la
productividad en un 29%.

86



Eficiencia por modulo de trabajo.

Al haber mayor produccion por cada modulo, la eficacia de cada mdodulo
también incrementa, en concreto, se balancea los porcentajes de eficacia, debido

a una mejor distribucion de planta y una mejor distribucién de operarios.
Tabla 29

Porcentaje de eficiencia por médulo después de la implementacion.

Moédulo Cant. Operarios  Produccién %eficiencia
promedio por dia
Modulo Plancha 3 5,657 96%
Modulo Rotulado 7 6,009 91%
Maédulo Boton 1 5,040 73%
Modulo Remache 2 6,912 103%
Mddulo Placa 2 4,944 73%
Modulo Etiqueta 3 6,746 88%
Modulo Bolsillo 3 6,199 82%
Modulo Cuero 2.5 5,622 96%
Médulo Ojal 1 4,000 90%
Médulo Sacudido 7 7,000 94%
Mdodulo Manual 4.5 26,316 106%

Ademas, en la tabla 29, se puede observar que el porcentaje de eficiencia
de cada mdédulo es mas homogénea después de la implementacion del software.
Esto se debe a que existe una mejor distribucion de carga laboral por los cambios

realizados.

87



PORCENTAJE EFICIENCIA POR MODULO

Modulo Manual | 106%
Modulo Sacudido | 94%
Modulo Ojal | 90%
Modulo Cuero  EEEEE—— 96%
Modulo Bolsillo | IEEE—— 2%
Modulo Etiqueta | 33%
Modulo Placa  [IEEEEE—— 73%
Modulo Remache  [EEEEEE—— 103%
Modulo Boton | 73%
Modulo Rotulado  [EEEEEEEE—— ©1%
Modulo Plancha | 96%

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Figura 20. Porcentaje de eficiencia por moédulos después de la

implementacion.

Fuente: El autor (2022).

El promedio de eficiencia por médulo tuvo un incremento considerable. Antes
de la implementacion, se tenia un promedio de 82% de eficiencia, esto se debia
gue existian muchos reprocesos y la distribucién de la planta. Después de la

implementacion, el porcentaje de produccion se eleva al 90% en promedio.

Porcentaje de eficiencia por modulo

= Antes = Después

Figura 21. Gréafico comparativo entre el porcentaje de eficiencia promedio.

Fuente: El autor (2022).
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La figura 21 muestra la diferencia del porcentaje de eficiencia antes y

después de la implementacion. Se puede observar que hay un incremento de un

8% el porcentaje promedio de eficiencia.

c) Costos.

La implementacion del software tuvo un resultado muy favorable en los

costos de produccién de area de acabados, logrando una reduccion considerable,

segun la siguiente tabla.

Tabla 30

Costos del area de acabos después de la implementacion.

COSTOS Dic-21 Ene-22 Feb-22
Por orden de Antes Después Antes Después  Antes  Después
produccion
Costo corte S/97400 S/97,400 S/97,400 S/97400 S/97,400 S/97,400
Costo confecciones  S/730,400 S/730,400 S/730,400 S/ S/ S/
730,400 730,400 730,400
Costo tintoreria S/97,800 S/97,800 S/97,800 S/97,800 S/97,800 S/97,800
Costos acabados S/233,200 S/140,000 S/231,474 S/ S/ S/
138,964 232430 139,538
Costo S/109,400 S/109,400 S/109,400 S/ S/ S/
almacenamiento 109,400 109,400 109,400
Costo ventas S/503,000 S/503,000 S/503,000 S/ S/ S/
503,000 503,000 503,000
Totales S/ S/ S/ S/ S/ S/
1,771,200 1,678,000 1,769,474 1,676,964 1,770,430 1,677,538
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Costo por orden de produccion

S/ 300,000

S/ 244,860
S/ 250,000

S/ 200,000

S/ 150,000 S/147,000 S/ 138,964 S/ 139,538
S/ 100,000
S/ 50,000
S/0

Antes Después Antes Después Antes Después
Dic-21 Ene-22 Feb-22

S/ 231,474 S/ 232,430

Figura 22. Gréafico comparativo los costos de produccion.
Fuente: El autor (2022).

La figura 22 muestra el comparativo del costo antes de la implementacion y
después de la implementacion del software. Los datos muestran una reduccion en

promedio de 40% en los costos de produccion del area de acabados.

Esta reduccién en los costos en el area de acabados, impacta directamente
en el costo por prenda, donde al igual que, en los costos generales, la reduccion de
los costos de acabados por prenda, es también considerable, tal como se muestra

en la siguiente tabla.

Tabla 31

Costo por prenda en el area de acabados.

COSTO POR PRENDA

Unidades OP 20,000 Unidades
C. Prenda planeado S/. 11.67 Soles
Promedio de utilidad S/. 64,534.26 Soles / OP
Impacto en el costo por prenda S/. 3.244 Soles
Costo por prenda real S/. 8.425 Soles/ prenda

Nota. En la tabla se muestra la el costo por prenda después de la

implementacién del software
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En la tabla 31, se puede observar que el costo de produccién por prenda,
disminuyo de 11.67 soles por prenda a 8.425 soles por prenda, lo que representa

una reduccion en el costo por prenda del 28%.

3.2.5. Anadlisis beneficio costo de la propuesta.

Los desbalances econémicos en los costos de produccion tienen un impacto
directo en las utilidades de la empresa y en el precio de ventas, puesto que, al
registrarse incrementos de los costos de produccion, las utilidades previstas no son

obtenidas.

Se puede ver la diferencia del impacto en la inutilidad por cada orden de
produccion. Puesto que en el andlisis del problema de la empresa se identificé que
la empresa estaba perdiendo un 2.36% de utilidad por cada orden de produccion,
es decir, un monto de 28,333 soles por cada orden de produccion de 20,000

unidades.

Tabla 32
Utilidad esperada segun el planeamiento de costos.

UTILIDAD SEGUN PLENEAMIENTO

P. Venta Unitario S/ 150 Antes de utilidad
Unidades / OP S/ 20,000 Antes de utilidad
P. Venta OP S/ 2,998,000 Antes de utilidad
Costos S/ 1,771,200 59.08%
Utilidad S/ 1,226,800 40.92%

Nota. En la tabla se muestra el monto y porcentaje de la utilidad a percibir

planeada por el departamento de costos.

Tabla 33

Utilidad percibida real antes de la propuesta.

UTILIDAD ANTES DE LA PROPUESTA
P. Venta Unitario S/ 150 Antes de utilidad
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Unidades / OP S/ 20,000 Antes de utilidad

P. Venta OP S/2,998,000 Antes de utilidad

Costos S/1,799,533 60.02% 0.95% S/ 28,333
Utilidad S/ 1,198,467 39.98% 0.95% -S/28,333
Perdida por OP -S/ 28,333 -2.36%

Perdida mensual -S/ 283,333

Nota. En la tabla se muestra la utilidad real que la empresa estaba

percibiendo por cada orden de trabajado segun analisis.

Los datos de la tabla 33, indican que la empresa estaba dejando de percibir
un 2.36% de la utilidad programada, es decir 28,333 soles por cada orden de
trabajo, esto tenia un impacto muy negativo en el precio de venta, pues para cubrir

esa pérdida deberia subir de 149.99 soles a 151.32 soles por cada prenda.

Ahora bien, después de la implementacion del software de control, la
empresa tiene un impacto positivo en la utilidad de la empresa, al reducir los
tiempos por fases, mejorar la capacidad de produccion de cada médulo, la utilidad
no solo recupero el porcentaje de perdida, sino que tuvo un incremento, como se

muestra en la siguiente tabla.

Tabla 34
Utilidad después de la implementacion del software.

UTILIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE

P. Venta Unitario S/ 149.90 Antes de utilidad
Unidades / OP S/20,000.00 Antes de utilidad
P. Venta OP S/ 2,998,000.00 Antes de utilidad
Costos S/ 1,678,000.00 55.97%
Utilidad S/1,320,000.00 44.03%
Perdida antes de la propuesta S/ 28,333.33

Utilidad después de la propuesta S/93,200.00

Utilidad real después de la S/ 64,866.67 5%
propuesta

Impacto P. Venta -S/7.00 S/ 142.90

Nota. En la tabla se muestra que la utilidad actual.
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En latabla 34, se puede ver que, después de la implementacién del software,
no solo se logré recuperar el 2.36% Osea, los 28.333.33 soles de perdida que
registraba en el analisis de la propuesta, sino que, la utilidad tuvo un incremento en

un 5% mensual, es decir 64,886.67 soles mas de utilidad mensual.

Se puede resumir que mensualmente el area de acabados representa de
representar una perdida, un monto de 283.333 soles, a tener un incremento de
64,886.67 soles, esto es, después de haber cubierto la perdida inicial, tomando en
cuenta que al mes se producen 10 érdenes de produccién de 20,0000 prendas cada

orden.

Estos porcentajes de utilidad podrian afectar de manera positiva en los
precios de venta, puesto que la empresa podria evaluar reducir el precio de venta
de 149.90 soles a 142.90 soles por cada prenda, es decir un 5% menos por cada
prenda, puesto que el porcentaje de utilidad generado lo permite, sin embargo, esta
decision no se ha tomado aun y se desconoce si se esta evaluando para luego

considerarla.

Cabe resaltar que los calculos hechos en las tablas anteriores, son calculos
brutos antes de impuestos, por lo que los montos de utilidad aun se reducirdn mas

a medida que se declare los impuestos mensuales de IGV y Renta.
a) Retorno de inversion (ROI).

Con respecto al retorno de la inversion se realizé un célculo matematico
simple que nos puede dar un resultado preciso en cuanto al tiempo de retorno de

inversion, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 35

Retorno de inversion

Inversion Utilidad generada ROI

S/ 28,709.92 S/ 64,866.67 126%

Nota. La tabla muestra el retorno de inversion de la propuesta.
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Después de analizar los datos y calcular el retorno de inversion (ROI) de la
propuesta, se puede decir entonces que en el primero mes hemos podido recuperar
la inversion y no solo eso, sino que, en el primer mes, por cada 1 sol invertido, se
obtuvo 1.26 soles de ganancia. Ahora bien, la inversidén es una sola y el costo de
mantenimiento de los dispositivos y del sistema no supera los 5,000 soles
mensuales, por lo que la implementacion del software representa una inversion muy

beneficiosa para la empresa.

3.3. Contrastacion de la hipotesis.

Para contrastar la hipétesis propuesta se utiliza la técnica estadistica de T
de Student para medias de dos muestras emparejadas, debido a que el analisis es
de una medicion antes de la implementacion del software y una medicion o

contrastacion de resultados después de la implementacién del software.

Como instrumento de recoleccion de datos, se usa una guia de recoleccién
de datos en donde se registraron los datos extraidos del software para luego

proceder hacer el andlisis estadistico en una hoja de célculo Excel.

Antes de realizar la contratacion de las variables, se procedio a verificar el
comportamiento de los datos a ser analizados en las variables estadisticas, para
obtener estos resultados, se usaron las técnicas de Kolmorov-Smirnov para las
hipotesis con muestra de datos grandes y la técnica de Chapiro Wilk para las
hipotesis con datos pequefios usando el software SPSS para realizar el analisis de

comprobacién del comportamiento de los datos.

3.3.1. Formulacion de hipoétesis estadisticas.

Como los resultados son cuantitativos y la variable dependiente costa de tres
dimensiones, se procede a realizar la contrastacion de las tres dimensiones,

formulando hipétesis estadisticas por cada dimension.
Las férmulas estadisticas para la aplicacion de la técnica es la siguiente:

Alfa = 0.05 (5% de porcentaje de error).
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Ho:ﬂd < 0

Hl:ﬂd >0

Estadistico de prueba

d
t = ——
Sa/Nn
Donde
t; Estadistico t calculado.
d : Promedio de las diferencias

S4. Desviacion estandar de las diferencias

(dy-D)?
sa =S

La cual significa una distribuciéon t con n-1 grados de libertad.

3.3.1.1. Formulacién de las hip6tesis estadisticas para tiempos estandar.
Verificacién del comportamiento de los datos.

Antes de realizar la contrastacion de las hipétesis estadisticas, hay que
confirmar el supuesto de normalidad, es decir, se verifica si los datos se
comportan de manera normal mediante la técnica de Kolmorov-Smirnov para

las hipotesis con muestra de datos grandes.

Tabla 36

Prueba de supuesto de normalidad de los datos para la hipotesis tiempo.
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Pruebas de normalidad

Variables Kolmogorov-Smirnova
Estadistico gl Sig.

Tiempo estandar antes del software 280 100 .000

Tiempo estandar después del software 202 100 .000

Nota: Segun la técnica de Kolmogdrov-Smirnov se verifica el comportamiento

normal de los datos.

Contrastacion de la hipétesis.

Tabla 37

Tabulacién de la hipotesis para los tiempos estandar

Tomas  Antes del Después  Diferencia

de software del
tiempo Software

1 3.99 2.89 1.1
2 3.89 2.92 1.0
3 4.01 3.00 1.0
4 3.98 2.87 1.1
5 3.99 2.97 1.0
6 3.95 2.88 1.1
7 3.97 2.86 1.1
8 3.89 2.79 1.1
9 3.92 2.90 1.0
10 3.80 2.91 0.9
11 3.75 2.90 0.9
12 3.95 2.86 1.1
13 3.98 3.00 1.0
14 3.99 2.86 1.1
15 3.97 2.89 1.1
16 4.00 2.97 1.0
17 4.01 2.89 1.1
18 4.02 2.89 1.1
19 3.96 2.90 1.1
20 3.97 2.86 1.1
21 3.75 2.88 0.9
22 3.95 2.86 1.1
23 3.98 2.79 1.2
24 3.99 2.90 1.1
25 3.97 2.91 1.1
26 4.00 2.90 1.1
27 3.75 2.86 0.9
28 3.95 3.00 1.0
29 3.98 2.86 1.1
30 3.99 2.89 1.1
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31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
4
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
4
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83

3.97
4.00
4.01
4.02
3.99
3.89
4.01
3.98
3.99
3.95
3.97
3.89
3.92
3.80
3.75
3.95
3.97
4.00
4.01
4.02
3.99
3.89
4.01
3.98
3.98
3.99
3.97
4.00
3.75
3.95
3.98
3.99
3.97
4.00
4.01
4.02
3.99
4.02
3.99
3.89
4.01
3.98
3.98
3.99
3.97
4.00
3.75
3.95
3.97
4.00
3.75
3.95
3.98

297
2.89
2.89
2.90
2.86
2.88
2.86
2.79
2.90
2.91
2.79
2.90
2.91
2.90
2.86
3.00
2.86
2.89
297
2.89
2.89
2.90
2.86
2.88
2.86
2.79
2.90
2.91
2.79
2.90
2.91
2.90
2.86
2.89
2.90
2.86
2.88
2.86
2.79
2.90
2.91
2.79
2.89
2.90
2.86
2.88
2.86
2.79
2.89
2.89
2.90
2.86
2.88
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84 3.99 2.86

1.1
85 3.97 2.79 1.2
86 3.99 2.90 1.1
87 4.01 2.91 1.1
88 4.02 2.79 1.2
89 3.99 2.90 1.1
90 4.02 2.91 1.1
91 3.99 2.88 1.1
92 3.89 2.86 1.0
93 4.01 2.79 1.2
94 3.99 2.89 1.1
95 3.97 2.89 1.1
96 4.00 2.90 1.1
97 3.75 2.86 0.9
98 3.95 2.88 1.1
99 3.98 2.86 1.1
100 3.99 2.79 1.2

H1: La implementacion del software disminuye el tiempo estandar de

fabricacion por prenda de vestir.

HO: La implementacion del software no disminuye el tiempo estandar de

fabricacion por prenda de vestir.

Contrastacion de aceptacion o negacion de hipotesis nula.

Andlisis estadistico de prueba

d
Sa/Vn
10750
~0.084533/100

t = 127.169599

Valor critico
gl=(n-1) =99
a=0.05

t(1—o0), (n — 1) = 1.660391

P. Valor = 0.00000
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Region de
rechazoHy

Region de

aceptacion Hy i
I i,

1.66 127.2

Figura 23. Prueba de hipotesis para tiempos estandar.

Fuente: Elaboracién propia.

Puesto que el p=valor es 0.00000, es decir menor a 0.05, se rechaza la
hipotesis nula HO y se acepta la hipotesis alternativa H1, con la afirmacion de que
la implementacion del software disminuye los tiempos estandar de fabricacion por

prenda.

3.3.1.2. Formulacién de las hip6tesis estadisticas para productividad.
Verificacion del comportamiento de los datos.

Antes de realizar la contrastacion de las hipotesis estadisticas, hay que
confirmar el supuesto de normalidad, es decir, se verifica si los datos se comportan
de manera normal mediante la técnica de Chapiro Wilk para las hipétesis con datos

pequefios usando el software SPSS

Tabla 38

Tabulacion de la hipétesis para productividad.

Pruebas de normalidad

Variables Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes del software 3887.22 12 1154.89

99



Productividad Después del Software 4041.54 12 1153.91

Nota: Segun la técnica de Shapiro-Wilk se verifica el comportamiento normal

de los datos.

Contrastacion de la hipétesis.
Tabla 39

Tabulacién de datos para la hipétesis de productividad

Mes Productividad Productividad Diferencia

Antes del Después del

software Software
Mes 1 2,887.22 4,042.11 1154.89
Mes 2 2,887.22 4,041.25 1154.03
Mes 3 2,887.22 4,044.11 1156.89
Mes 4 2,887.22 4,038.11 1150.89
Mes 5 2,887.22 4,039.68 1152.46
Mes 6 2,887.22 4,043.11 1155.89
Mes 7 2,887.22 4,044.11 1156.89
Mes 8 2,887.22 4,040.18 1152.96
Mes 9 2,887.22 4,041.36 1154.14
Mes 10 2,887.22 4,041.11 1153.89
Mes 11 2,887.22 4,042.25 1155.03
Mes 12 2,887.22 4,041.13 1153.91

H1: La implementacion del software aumenta la productividad del area de

acabados.

HO: La implementacion del software no aumenta la productividad del area de

acabados.

Contrastacion de aceptacion o negacion de hipotesis nula.

_d

~ Sa/Nn

_ 1154.3224
" 1.467379/12

t
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t = 2725.0569

Valor critico
g=(n-1)=11
a=0.05

t(1—), (n — 1) = 1.795885

P. Valor = 0.00000

Region de
rechazo H,

Region de
aceptacion H,

Figura 24. Prueba de hipétesis para productividad.

Fuente: Elaboracion propia.

Puesto que el p=valor es 0.00000, es decir menor a 0.05, se rechaza la
hipotesis nula HO y se acepta la hipotesis alternativa H1, con la afirmacion de que
la implementacién del software aumenta la productividad en el area de acabados.

3.3.1.3. Formulacioén de las hipotesis estadisticas para costos.
Verificacion del comportamiento de los datos.

Antes de realizar la contrastacion de las hipétesis estadisticas, hay que
confirmar el supuesto de normalidad, es decir, se verifica si los datos se comportan
de manera normal mediante la técnica de Chapiro Wilk para las hipotesis con datos

pequefios usando el software SPSS.
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Tabla 40

Prueba de supuesto de normalidad de los datos para la hipétesis costos.

Pruebas de normalidad

Variables Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.

C.Antes_En_Miles .882 10 137

C.Despues_En_Miles .882 10 137

Nota: Segun la técnica de Shapiro-Wilk se verifica el comportamiento normal
de los datos.

Contrastacion de la hipotesis.

Tabla 41

Tabulacién de la hipotesis para costos.

Numero de Antes del software Después del Diferencia
Orden de expresado en software expresado expresada en

produccion cientos de miles en cientos de miles miles
2195658 S/ 244.80 S/ 146.88 S/97.92
2195256 S/231.45 S/ 138.87 S/92.58
2196125 S/234.40 S/ 140.64 S/93.76
2195257 S/234.20 S/ 140.52 S/93.68
2195662 S/229.90 S/ 137.94 S/91.96
2195235 S/236.90 S/ 142.14 S/ 94.76
2195274 S/233.90 S/ 140.34 S/ 93.56
2195124 S/234.10 S/ 140.46 S/ 93.64
2195420 S/234.90 S/ 140.94 S/ 93.96
2195613 S/241.60 S/ 144.96 S/ 96.64

H1: La implementacion del software disminuye los costos de produccién en

el area de acabados.

HO: La implementacion del software no disminuye los costos de produccion

en el area de acabados.

Contrastacion de aceptacion o negacion de hipotesis nula.
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d

t =
Sa/Nn
94.2
t = —
1.794/10
t = 1.66
Valor critico
g=(n-1)=9
a= 0.05

t(1-x), (n — 1) = 1.83311

P. Valor = 0.00000

Region de
rechazo H,

Region de
aceptacion Hy

I Lne me e

1.83 166

Figura 25. Prueba de hipotesis para costos.

Fuente: Elaboracion propia.

Puesto que el p=valor es 0.00000, es decir menor a 0.05, se rechaza la
hipétesis nula HO y se acepta la hipotesis alternativa H1, con la afirmacién de que
la implementacién del software disminuye los costos de produccidon por prenda en

el &rea de acabados.

3.3.2. Verificacion de distribucion de los datos.
Antes de realizar la contratacion de las variables, se procedio a verificar el
comportamiento de los datos a ser analizados en las variables estadisticas, para

obtener estos resultados, se usaron las técnicas de Kolmorov-Smirnov para las
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hipotesis con muestra de datos grandes y la técnica de Chapiro Wilk para las
hipotesis con datos pequefios usando el software SPSS para realiza el analisis de

comprobacion del comportamiento de los datos.

3.4. Discusion de resultados.

Tener un panorama claro sobre la importancia de una investigacion, es parte
fundamental del estudio, conocer si nuestros objetivos han sido cumplidos a
cabalidad o si es que los procesos adoptados en el desarrollo de nuestra
investigacién se acercan a nuestra hipotesis planteada, nos permite concluir si
nuestra investigacion es o no una investigacion bien planteada y si beneficia a la
empresa en estudio. Los resultados de la investigacion nos dan un alcance claro,
preciso con respecto a estas interrogantes y nos permiten acercarnos a ya sea
mediante una coincidencia o una discrepancia a las conclusiones de diferentes

autores, las cuales sus estudios guardan relaciéon con nuestra investigacion.

El estudio de tiempos para determinar el tiempo estandar por cada fase nos
muestra un resultado que a primera instancia es confiable para tener como base
los tiempos esténdares, tenemos como resultado de las mediciones un tiempo
estandar por prenda de 3.49 minutos, lo que nos da una produccién de 17 prendas
por hora por cada operario. A primera vista, estos datos podrian ser considerados
como datos confiables, puesto que la cantidad de mediciones realizadas es alta.
Sin embargo, en el analisis del estudio de tiempos estandares realizado después
de la implementacion del software, con los datos obtenidos podemos ver que hay
una diferencia de tiempos estandar por fase de produccién, esto nos muestra que
el estudio de tiempos es una herramienta de la ingenieria, ademas es una de las
herramientas mas usadas en las empresas de produccion y manufactura, puesto
gue es una herramienta fécil de aplicar y muy util para mediciones de operaciones
con pocas secuencias, puesto que en gran cantidad de secuencias, el tiempo
estandar por cada fase de produccién varia de acuerdo a multiples factores que
suceden en el proceso productivo. Este enunciando se relaciona solo en parte con
lo indicado por los autores Andrade at al. (2019), en su articulo de estudio de
tiempos, donde los autores concluyen que el estudio de tiempos es una técnica facil
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de emplear en cualquier linea de produccién, ademas los autores también
concluyen que esta técnica lo que permite es el equilibro de las lineas de
produccion, puesto que, al conocer los tiempos estandar de cada fase de
produccion, es muy facil determinar una buena distribucion de planta y una
reingenieria de procesos. Dichas conclusiones son muy claras y precisas y
concuerdan con el concepto de la técnica de estudio de tiempos expresada por
Tejada (2017), en donde indica que la técnica de estudios de tiempos es una de las
herramientas mas valiosas y que permite determinar el tiempo que una operacién
empleada para ser completada, ademas, nos indica que el estudio de tiempo es
vital para evitar que los trabajadores realicen reproceso y movimientos innecesarios
gue tenga un impacto negativo en el proceso de produccién alargando los tiempos
de fabricacién y por ende retrasando los tiempos de entrega. También nos dice que
el estudio de tiempos sera mas o menor efectiva segun la técnica utilizada, ya sea
de datos histéricos, estimaciones o de una medicion directa por parte de un
observador, segun la técnica usada al momento de aplicar la herramienta, el
resultado puede ser mas o menos asertivo. La discusion de la utilidad de esta
herramienta en la determinacion de un estudio de tiempos sin duda es extensa,
puesto que dependera mucho de la técnica que se utilice y las proporciones de las
fases de produccion de un sistema productivo, puesto que en mi opinion la
herramienta es una de las herramientas mas usadas y mas faciles de aplicar en
cualquier sistema de produccion de cualquier tipo de bien producido, sin embargo,
las herramientas pierde exactitud cuando se intenta medir sistemas de produccién
complejos de mudltiples fases, puesto que al ser grandes lianas de produccion
ocurren multiples circunstancias que no puede ser vistas ni medidas en el proceso
de toma de tiempos, ademas, la productividad de un operario no se mantiene en el

mismo porcentaje durante las horas de trabajo.

Cuando se trata de utilizar una herramienta tradicional en la medicion o
control de sistemas de produccion muy complejo, nos damos cuenta de que
siempre tendremos falencias en la exactitud de los resultados, esto pasa en el caso
de la investigacion en discusién, podemos ver que las herramientas y técnicas
usadas para determinar el proceso productivo de la empresa no son lo
suficientemente asertivas en cuanto a los resultados, puesto que al identificar la
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ruta de produccion, inicialmente se tuvo una ruta de produccién ideal, sin embargo,
al realizar el analisis de los datos recolectados y extraidos del software, vemos que
existen multiples diferencias e inexactitudes en los datos obtenidos de manera
tradicional, es por eso que se puede afirmar que las técnicas tradicionales de
ingenieria no siempre cumplen con la exactitud en resultados que se necesita para
determinar una buena toma de decisiones, para tales casos es recomendable usar
sistemas ERP gestionables que procesen los datos de manera mas eficiente, en
menor tiempo y con un porcentaje de exactitud mucho mayor. Coincido entonces
con los autores Castrillo et al. (2018), los cuales realizaron una investigacion en
donde analizaron y compararon el desempefio de las técnicas tradicionales de
programacion y control de la produccion frente a un algoritmo evolutivo, es decir,
un sistema ERP capas de aprender y procesar los datos de manera mas velos y
precisa. Los autores concluyeron que la programacion y control de la produccién
con métodos tradicionales en hasta en 50% menos efectiva que la programacion
realizada mediante software con algoritmos capaces de aprender. Sin embargo, los
autores no descartan ni menguan la utilidad de los métodos tradicionales, sino que,
recomiendan que los métodos tradicionales sean usando en programacion y control
de sistemas de produccion pequefio y para sistemas de produccion mas robustos,
se usen sistemas de produccion por ERP con algoritmos evolutivos. Los conceptos
y afirmaciones sobre la planificacion y control de produccion, tienen relacion directa
con lo expresado por Torres y Torres (2014), en donde nos dice que el control de
la produccion no es mas que una constante vigilancia y regulacion de los materiales
mientras se realiza un ciclo de produccién, asi mismo, se expresa que un buen
control y una buena programaciéon de la produccién, no solo garantiza la calidad y
la cantidad de los bienes producidos, sino también minimiza aumenta la eficiencia
de las maquinas y operarios y por ende minimiza los reprocesos y pérdidas de
tiempo. Dado las afirmaciones de los resultados obtenidos en esta investigacion y
la comparacién con las conclusiones y teorias de loa autores, podemos, por tanto,
afirmar que, los métodos tradicionales de programacion y control de la produccion,
son métodos de mucha utilidad cuando queremos programar y controlar cantidad
de produccién menor y con ciclos de produccion cortos, por el contrario, cuando se

plantea programar y controlar sistemas de produccion complejos, es recomendable

106



y hasta en medida exigible que se empleen sistemas de gestiébn con algoritmos
capaces de aprender y realizar andlisis y procedimientos de manera mas
efectiva. Es por ello, que esta investigacion, se implemento y empleo un médulo
del sistema ERP capaz de controlar de manera mas efectiva la produccion del area
de acabados, puesto que las fases del sistema de produccion son multiples y las
cantidades producidas son muy robustas, la implementacion del software fue
decision mas efectiva y eficaz para obtener los resultados mas claros y precisos y

poder determinar las causales del problema identificados.

En la presente investigacion podemos ver como resultado un impacto
positivo la implementacion de un software en el control de la produccién, con un
13% de asertividad en el tiempo entre fases, entonces, podemos asegurar que el
control mediante sistemas inteligentes es una de las mejores herramientas que
todas las empresas de produccion deberian adoptar. Podemos por ende asegurar
gue la coincidencia con Cabanillas y Romero (2019), tiene mucha concordancia con
las conclusiones obtenidas en su investigacion, en donde los autores concluyen
gue la implementacion de un software ERP tiene un impacto positivo en el
mejoramiento de los procesos de cualquier area productiva en una organizacion,
ya sea mejorando los procesos de control, de planificacion o de las ventas, con
porcentajes positivos en sus procesos. Estas afirmaciones son coherentes con lo
indicado por Fernandez y Huerga (2014), en donde los autores resumen la utilidad
positiva de un sistema ERP en las diferentes areas de las empresas, ademas que
estos pueden ser adaptados segun las necesidades de una organizacion, desde
las &reas mas simples de manejar, hasta los procesos mas complejos de un
sistema de produccion, gracias al acercamiento a la eficacia en sus procesos, la
facilidad del acceso a la informacion y la coherencia de las grandes bases de datos
gue faciliten la toma de decisiones de una manera mas asertiva por parte de los
lideres de una organizacion. Las afirmaciones y conceptos sobre la importancia de
la utilizacion de un software ERP segun los atores es beneficiosa en gran medida,
puesto que permite tener una organizacion de los datos y la correcta interpretacion
en los mismos, es asi que la importancia y la necesidad de la implementacion de
un software de control en el area de acabados de la empresa fue de vital
importancia para determinar las falencias en el control de la produccion de forma
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tradicional versus el control de la produccién mediante sistemas informéaticos como
es la implementacién de un sistema de control, esta solucion es la mas asertiva
para los procesos de produccion textiles, pues permite obtener muchos beneficios
en cuanto a la gestion de los procesos productivos, sin embargo, saber elegir un
sistema de gestion ERP es una tarea no menos dificil, puesto que se tiene que
evaluar las necesidades reales de una empresa y luego determinar las
caracteristicas de un software que sea adecuado, puesto que muchas veces un
sistema de gestiébn ERP simple podria ser mucho méas beneficios que un sistema
robusto segun las verdaderas necesidades de los procesos en una organizacion.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1. Conclusiones

Una vez obtenido los datos reales y conociendo el impacto que se ha
obtenido en la implementacién del software de control de la produccion de prendas

de vestir en la empresa MODIPSA, se concluye lo siguiente:

1. Sé diagndéstico el proceso productivo de prendas de vestir de la empresa y
se diagramo los procesos utilizando software de gestion de procesos como
Ms vision y BizAgi, asi mismo se elabor6 diagramas de operacion de
procesos del proceso de acabados de prendas. En el diagndstico se
identific6 que no existen tiempos estandar, no existen rutas claras de
produccion, existen muchas perdidas de prendas, no se conoce los
porcentajes de produccién de los médulos ni sus capacidades de produccion
y también se pudo identificar que existe personal que no esta bien entrenado

ni motivado.

2. Se realiz6 un estudio de tiempos para determinar los tiempos estandar de
cada fase del proceso de acabados de prendas, en donde se pudo conocer
gue el tiempo estandar inicial por cada prenda es de 3.99 minutos, teniendo
una produccion de 15 prendas por cada hora de trabajo, asi mismo, se
identifico la ruta de produccion inicial de las érdenes de produccion por cada

modulo del area de acabados.

3. Serealiz6 laimplementacion del software de control en el &rea de acabados,
con la informacién obtenida en la fase de medicion, se pudo cargar al
software de los datos iniciales para luego hacer una comparativa de los datos

obtenidos mediante el control tradicional y el control mediante el software.

4. Se procedio a realizar un analisis de los datos extraidos del software, donde
pudo definir la capacidad de produccion de cada fase, el porcentaje de
produccion por cada médulo, la ruta real de la producciéon. Ademas, se
determind los costos de produccion, los porcentajes de pérdidas que

superan los 280,000 soles mensuales, lo que representa un 2.36% de
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4.2.

perdida en la utilidad de la empresa y afecta directamente al precio de venta

de las ordenes de produccion.

Después de la implementacion del software se tiene como resultado el
impacto positivo en el tiempo estandar de 3.99 minutos a 2.85 minutos, es
decir una reduccion del 29%, una reduccion de los costos en el area de
acabados de 40%, todo esto lleva a un impacto en la utilidad es positiva,
teniendo un incremento del 5% en la utilidad mensual de la empresa, lo que

representa un incremento de 64,866.67 soles.

Por dltimo, el retorno de inversion es de 126%, es decir, por cada 1 sol
invertidos, se recuperan 1.26 soles, los cuales fueron recuperados en el

primero mes de funcionamiento del software.

Recomendaciones

Tan igual como tener ideas claras sobre las conclusiones de los resultados

obtenidos en el desarrollo de la investigacion, se describe una lista de

recomendaciones con respecto a la investigacion realizada:

1.

2.

Al jefe del area de planeamiento, se recomienda actualizar los tiempos reales
de produccion en la planeacién y programacion de la produccion, asi mismo
sincerar los tiempos de entrega de las érdenes de produccion a los clientes.
Esto ayudard a que se tengan tiempos claros al momento de planear y
programar la produccion y tener tiempos claros de entrega sin retrasos,

evitando asi quejas y malas relaciones comerciales.

Al jefe de costos y presupuestos, se recomienda realizar un analisis mas
claro y preciso sobre los costos de produccién y tomar en cuenta las
diferencias de costos identificados en esta investigacién, asi mismo se
recomienda tener un porcentaje de holgura en los costos de produccion, esto
a fin de evitar pérdidas de utilidad por el incremento de los costos de

produccion.
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3.

4.

A la jefatura de recursos humanos, se recomienda poner en marcha
programas de capacitaciones propuesto en esta investigacion lo mas antes
posible, esto permitira que los trabajadores conozcan mejor los procesos de
la empresa, se familiaricen con las nuevas tecnologias y por ende
incrementen su productividad siendo estos beneficioso para la empresa, asi

como también para ellos mismos.

A la jefatura de acabados, se recomienda realizar cambios de ingenieria en
planta segun los datos que se vayan obteniendo, esto es a fin de poder
mejorar alin mas las rutas de produccion y flujos de trabajo para que los

procesos sean mas efectivos y la produccion mas fluida.

Finalmente, al gerente general de la empresa, se recomienda la
implementacion del software de control en otras areas de produccion, puesto
gue es una herramienta eficaz y precisa en el control de la produccién y de

costo bajo en su implementacion, aprovechando los recursos de la empresa.

111



REFERENCIAS

Andrade, A., Del Rio, C., & Alvear, D. (2019). Estudio de Tiempos y Movimientos
para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccion de Calzado.

Otavalo - Ecuador: Universidad de Otavalo.

Arias Gonzdles, J. L., & Covinos Gallardo, M. (2021). Disefio y Metodologia de la
Investigacion. Arequipa: ENFOQUES CONSULTING EIRL.

Arroyo Bernal, D. M., & Falen Pinta, K. P. (2017). Sistema de Planificacion y Control
de la Produccion para Mejorar la Productividad en la Empresa Fabricaciones
Leoncito SAC, Chiclayo 2017. Repositorio Universidad Sefior de Sipan,
Chiclayo.

Ascufia Arenas, M. S., & Maldonado Pacheco, O. A. (2019). Propuesta de Mejora
en los Procesos Internos de la Pizzeria ABC para su Crecimiento con
Franquicias en el Mercado Internacional. Repositorio Universidad Catdlica
San Pablo, Arequipa.

Aspillaga, L. A. (23 de agosto de 2021). Revista de la Camara de Comercio de Lima.
Recuperado de La Camara: https://lacamara.pe/luis-aspillaga-hay-escasez-

de-insumos-para-atender-la-demanda-textil/

BacaU., G., Cruz V., M., Cristobal V., I. A., Baca C., G., Gutierrez M., J. C., Pacheco
E., A A, ... Obregén S., M. G. (2014). Introduccion a la Ingenieria Industrial
(Vol. 2da Edicion). México: Grupo Editorial Patria.

Barcia, K. F., Cordova, W. A., & Gonzales, V. H. (2019). Modelo matematico para
la optimizacién del plan maestro de produccién para lacteos. Ecuador:

Escuela Superior Politécnica del Litoral.

Cabanillas Cotrina, J. P., & Romero Rojas, M. M. (2019). Impacto de la
implementacion de un ERP en los procesos de ventas, almacén, compras y
relacion con los clientes de la ferreteria “Santa Cruz’, En ciudad de
Cajamarca, en el afo 2019”. Repositorio Universidad Privada del Norte,

Cajamarca.

112



Céardenas Vasquez, S. M. (2019). Propuesta de Mejora para el Control y la
Programacion de la Produccion en una Fabrica Metal Mecanica. Repositorio

Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima.

Castrillén, O. D., Saracho, W., & Ruiz, S. (2018). Desempefio de Técnicas
Tradicionales de Programacion de la Produccion Frente a un Algoritmo

Evolutivo. Manizales: Universidad Nacional de Colombia.

Chozo Gonzales, M. 1., & Escriba Gutierrez, M. G. (2019). Propuesta de mejora en
el proceso de costura de las PYME del sector exportador de confecciones de
prendas de vestir de tejido de punto de algodén aplicando herramientas Lean
basadas en celdas de manufactura flexible y sistema Pull. Repositorio

Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima.

Congreso de la Republica. (octubre de 2005). Ley Marco de Ciencia, Tecnologia e
Innovacion Tecnoldgica N°28303. Ley N°28303. Lima, Peru.

Cossio Vasquez, S. E., & Castro Vasquez, T. E. (2019). Analisis de un Sistema ERP
para la empresa Sima S.A, Chimbote. Repositorio Institucional. Universidad

Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo, Chiclayo.

Cuadros, F. (24 de febrero de 2021). Diario La Republica. Recuperado de Diario La
Republica: https://larepublica.pe/economia/2021/02/24/industria-textil-

peruana-asfixiada-por-importaciones/

Cuatrecasas, L. (2013). Disefio Avanzado de Proceso y Plantas de Produccion

Flexible (Segunda ed., Vol. 2). Barcelona, Espafia: Profit Editorial.

Cuatrecasas, L. (2017). Ingenieria de Procesos y de la Planta - Ingenieria Lean.

Barcelona: Profit Editorial I. S.L.

Estatista Org, Orus, Abigail. (28 de octubre de 2021). Estatista. recuperado de
Estatista: https://es.statista.com/estadisticas/634739/valor-de-los-15-

principales-exportadores-textiles-a-nivel-mundial-en--por-pais.

Fernandez Otero, M., & Huerga Navarro, M. (2014). Sistemas de Gestion Integrada

para las Empresas (ERP). Madrid: Repositorio de la Universidad Alcala.

113



Gallardo Echenique, E. E. (2017). Metodologia de la Investigacién. Huancayo:

Universidad Continental.

Gomez Gomez, I., & Brito Aguilar, J.I (2020) Administracion de las Operaciones,
Primera edicién. Guayaquil, Ecuador: Universidad Internacional de Guayaquil
Ecuador.

Gonzalez, V. L. (abril de 2021). Textiles Panamericanos. Recuperado de Textiles
Panamericanos: https://textilespanamericanos.com/textiles-

panamericanos/2021/04/automatizacion-en-la-industria-de-la-moda/

Hernandez-Sampieri, R., & Mendoza Torres, C. P. (2018). Metodologia de la
Investigacion: Las Rutas Cuantitativa, Cualitativa y Mixta. México: Adams

Impresiones SA de CV.

La Pierre Quispe, L. A., & Palomino Astuhuaman, E. M. (2019). Propuesta de
mejora en el proceso productivo de una Empresa metal mecénica que produce
tapas corona para botellas de vidrio. Repositorio Universidad Peruana de

Ciencias Aplicadas, Lima.

Laguna Inocente, R., Orosco Avalos, A., Piedra Abrahamson, K., & Olarte Melchos,
G. (2020). Analisis de las Exportaciones del Sector Textil Peruano. Andlisis de
las Exportaciones del Sector Textil Peruano. Revista Andlisis y Econémico

Financiero, Lima.

Llerena Garcia, J. A. (2019). La Mejora de la Productividad de una Empresa de
Venta de Productos Artesanales de Pasteleria de Calidad tras la
Implementacion de un Sistema ERP. Repositorio Universidad Privada del

Norte, Lima.

Lopez Martos, R. M. (s.f.). Implementacion del ERP Odoo Open Source en Modelos

de Negocios Teoricos. Repositorio Universidad de Burgos, Burgos, Espafia.

Mau, M., Ramos, R., Llontop, J., & Raymundo, C. (2019). Modelo de gestiéon de
produccion lean Manufacturing para incrementar la eficiencia del proceso
productivo de una empresa MYPE del sector quimico. 2019: LACCEI

International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology.

114



Moreno Martinez, C., & Rivera Legua, G. (2018). Impacto de las Importaciones de
Prendas de Vestir de China en las Mypes del Emporio Comercial Gamarra.

Repositorio Universidad Usil, Lima.

Niebel, B. W., & Freivalds, A. (2009). Ingenieria Industrial, Métodos, Estandares y
Disefio de Trabajo (Vol. Duodécima Edicion). Ciudad de México.

Naupas Paitan, H., Valdivia Duefias, M. R., Palacio Vilela, J. J., & Romero Delgado,
H. E. (2018). Metodologia de la Investigacion, Cuantitativa-Cualitativa y
Redaccion de Tesis (Vol. 5ta Edicion). Bogotd Colombia, México: Ediciones
de la U.

Oracle. (2021). Guia completa de ERP Moderno (Tercera ed., Vol. 1). América

Latina: Oracle.

Residuos Profesional. (05 de mayo de 2021). El Impacto del Sector Textil y Sus
Residuos en el Medio Ambiente. Recuperado de Residuos Profesional:

https://www.residuosprofesional.com/impacto-sector-textil-sus-residuos/

Rodriguez Rodriguez, R. R., & Troncos Rangel, M. F. (2019). Planeacion y control
de la produccion para mejorar la productividad en la empresa Inversiones
Generales de Mar S.A.C, Chimbote, 2019, Repositorio Universidad Cesar
Vallejo, Chimbote.

Salvatierra, J. (28 de febrero de 2021). Crisis en la industria textil: un 2021 con la

moda de hace un ano. El Pais.

Sectorial. (03 de diciembre de 2021). Sectorial, Analisis, Monito y Evaluacion de
Sectores. Recuperado de https://www.sectorial.co/informativa-textil-y-
confecciones/item/474322-exportaciones-de-textiles,-confecciones-y-moda-

ya-superan-las-cifras-prepandemia

Tejada Diaz, N. L., Gisbert Soler, V., & Pérez Molina, A. I. (2017). Metodologia de
Estudio de Tiempo y Movimiento; Introduccion al GSD. 3C Empresa.

Torres Amasifuén, K. d. (2018). Gestion de la Produccion para Incrementar la
Productividad de la Planta de Harina de Trigo en Corporacion el Trigal S.A.C,

Ate, 2018. Repositorio Universidad Cesar Vallejo, Lima.

115



Torres Hernandez, Z., & Torres Martinez, H. (2014). Planeacion y Control una
Vision Integral de la Administracion (1lera Edicion ed.). México: Grupo Editorial
Patria, S.A. de C.V.

Tous Zamora, D., Guzman Parra, V., Cordero Tous, M., & Sanchez Teba, E. M.
(2019). Sistemas de Produccién - Analisis de las actividades primarias de la

cadena de valor. ESIC Editorial.

Trademap. (2021). Trademap. Recuperado de Trademap:
https://lwww.trademap.org/Country_SelProduct_TS.aspx?nvpm=3%7c%7c15
%7¢c%7c%7cTOTAL%7¢c%7¢c%7¢c2%7¢c1%7¢c1%7¢c1%7¢c2%7¢c1%7c3%7¢cl1%
7c¢1%7cl.

Vera Cubas, S. G. (2018). Propuesta de un Sistema de Planificacion y Control de
la Produccién para la Empresa Fabrication Technology Compani SAC. Para
Mejorar el Nivel de Servicio. Repositorio Universidad Catélica Santo Toribio

de Mogrovejo, Chiclayo.

116



ANEXOS

Anexo 1. Resolucion de aprobacion del proyecto de investigacion

[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGEN!ERiA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0266-2022/FIAU-USS

Pimentel, 09 de mayo de 2022

VISTOS:
El Acta de reunién N° 0002-2022 del Comité de investigacién de la Escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL remitida mediante oficio N° 0035-2022/FIAU-II-USS de fecha 05 de mayo de 2022, y;

CONSIDERANDO:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N° 30220 en su articulo 482 que a letra dice: "La investigacién constituye
una funcién esencial y obligatoria de la universidad, que la fomenta y realiza, respondiendo a través de la produccién
de conocimiento y desarrollo de tecnologias a las necesidades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad
nacional. Los docentes, estudiantes y graduados participan en la actividad investigadora en su propia institucién o en
redes de investigacion nacional o internacional, creadas por las instituciones universitarias ptiblicas o privadas.";

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 21° sefiala: “Los temas de trabajo de
investigacion, trabajo académico y tesis son aprobados por el Comité de Investigacién y derivados a la facultad o Escuela
de Posgrado, segtin corresponda, para la emisién de la resolucién respectiva. El periodo de vigencia de los mismos serd
de dos aiios, a partir de su aprobacién. En caso un tema perdiera vigencia, el Comité de Investigacion evaluara la
ampliacién de la misma.

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 24¢ sefiala: La tesis es un estudio que debe
denotar rigurosidad metodolégica, originalidad, relevancia social, utilidad teérica y/o practica en el ambito de la
escuela profesional. Para el grado de doctor se requiere una tesis de maxima rigurosidad académica y de caracter
original. Es individual para la obtencién de un grado; es individual o en pares para obtener un titulo profesional
Asimismo, en su articulo 25° sefiala: “El tema debe responder a alguna de las lineas de investigacion institucionales de
laUSSS.A.C".

UNIVERSIDAD SEROR DE SIPAN SAC.

|
il

Que, segtin documentos de vistos el Comité de investigacion de la Escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
acuerda aprobar el(los) tema(s) de Tesis, asi como aprobar la designacién de asesor y/o jurados a cargo de los
estudiantes o egresados que se detallan en el anexo de la presente Resolucién.

Estando alo expuesto, y en uso delas atribuciones conferidas y de conformidad con las normas y reglamentos vigentes;
SE RESUELVE:

ARTICULO 1°: APROBAR, el tema de las Tesis perteneciente a la linea de investigacién de INFRAESTRUCTURA,
TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE, a cargo de los egresados del Programa de estudios de INGENIERIA INDUSTRIAL

seglin se detalla en el anexo de la presente Resolucién.

ARTICULO 2°: APROBAR, la designacién de Asesor especialista y/o Jurado evaluador en el extremo del tema de la tesis
quedando tal como se detalla en el anexo de la presente Resolucién.

ARTICULO 3°: DEJAR SIN EFECTO, toda Resolucién emitida por la Facultad que se oponga a la presente Resolucién.
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE lNGEN}ERiA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0266-2022/FIAU-USS

Pimentel, 09 de mayo de 2022

ANEXO

APROBACION DE TITULO DE TESIS

AUTOR TEMA DE TESIS LINEA DE INVESTIGACION
LOSSIO PLAN DE MEJORA APLICANDO METODOLOGIA SMED PARA :
ESPINOZA JUAN | AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LAS IMPRENTAS ;?;%E&RB?EEEA' TECNOLOGIAY;
ANTONIO FLEXOGRAFICAS DE LA EMPRESA ICYP SA.C.

PEREZTORRES | IMPACTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE EN EL CONTROL | INFRAESTRUCTURA, TECNOLOGIA Y
WILLIAM IVAN DE LA PRODUCCION DE PRENDAS, EN LA EMPRESA MODIPSA, LIMA. MEDIO AMBIENTE
SECLEN PROPUESTA DE MEJORA DE LOS PROCESOS LOGISTICOS PARA
MARTINEZ INCREMENTAR LA EFICIENCIA DEL ALMACEN DE UNA CLINICA DE INFRAESERUGRURESEECNOEOGIAR:
GARLOS HEMODIALISIS, CHICLAYO MEDIO AMBIENTE
VALENTIN g

APROBACION DE ASESOR

AUTOR TEMA DE TESIS ASESOR
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Anexo 2. Carta de aceptacion de la institucion para la recolecciéon de

dato

MODIPSA

™
&
e’ Modas Diversas del Peru S.A.C.

AUTORIZACION PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION

Lima, 16 de agosto del 2019
Quien suscribe:
Sr. DIAZ DIAZ, SEGUNDO LUIS
Representante Legal - MODAS DIVERSAS DEL PERU S.A.C

Autorizo: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcion de la tesis,
denominada: “IMPACTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE EN EL CONTROL DE
LA PRODUCCION DE PRENDAS, EN LA EMPRESA MODIPSA, LIMA”.

Por el presente, el que suscribe, sefior Segundo Luis Diaz Diaz, representante legal de la
empresa: MODAS DIVERSAS DEL PERU S.A.C - MODIPSA, autorizo al alumno: Pérez Torres
William Ivan, identificado con DNI N° 47918333, estudiante de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial, y autor de |a tesis denominada: IMPACTO DE LA IMPLEMENTACION DEL
SOFTWARE EN EL CONTROL DE LA PRODUCCION DE PRENDAS, EN LA EMPRESA
MODIPSA, LIMA , al uso de dicha informacion que conforman los expedientes estadisticos de las
areas en aplicacion, cuadros estadisticos de las areas de aplicacion, hojas de memorias, calculos
entre otros como planos para efectos exclusivamente académicos de la elaboracion de tesis de
pregrado, a excepcion de algun tipo de informacion confidencial de la empresa, como codigos de
programacion, recetas de laboratorio, contratos y acuerdos comerciales, el estudiante enunciado
lineas arriba de quien solicita se garantice la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente.
MODAS DIVERSAS DEL PERY S.A.C
Segundo LuygDiaz Diaz
Av. Lurigancho 1349, San Juan de Lurigancho

(S

vw.modipsa.com.pe Teléfono: +514595

Anexo 3. Instrumentos de recolecciéon de datos y validacion.
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Anexo 32. Instrumento- Estudio de tiempos

CODIGO: FOR-ING-0086

g MODIPSA SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION e
Modas Diversas del Perii S.A.C. W
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13/01/2022
Datos del Estudio
Area : ACABADOS Ubicacién Ninguno NIA - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion E036234 Operacién CONTROL DE CALIDAD Hi:
Céd. Operario £ Operario HF:
Orden Produccion s 2185993 Tela Jean Clasico
N® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 DESATADO DE PAQUETES 118 189 157 167 159 1.580 FV 95%
™ 1.501
F 1
2 INSPECCION VISUAL 385 352 365 358 3% 3716 FV 95%
™ 3.530
F 1
3 ACOMODADO + DOBLADO 298 287 248 275 267 2.750 FV 95%
™ 2613
F 1
4 Fv 95%
™
F 1
5 Fv 95%
™
TN-Total | 7.644 Seg |
TS 8418 0.P/HORA
E [ 0% | eg 428
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION CO[c%(::gi-l;lo(;OOBB
Modas Diversas del Peru S.A.C. "
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA- ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13101/2022
Datos del Estudio
Area  : 3 ACABADOS Ubicacién Ninguno N/A - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion E036237 Operacién PEGADO DE ETIQUETA ADESIVO {TALLERO) HI:
Céd. Operario y Operario HF:
Orden Produccion ¢ 2185993 Tela Jean Clasico
N® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 PEGADO DE ETIQUETA ADESIVO (TALLERO) 210 212 158 121 124 1.650 FV 95%
N 1.568
E 1
2 ACOMODAR 298 287 275 245 268 2746 FV 95%
™ 2609
F 1
3 Fv 95%
™
F 1
4 Fv 95%
™
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total | 4176 Seg |
T8 4.59 Sey 0.PIHORA 784
I; [ 0% | ? i
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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g MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION COD\;IGGOE:NFSE-HZ\JDGZ;DOBG
Modas Diversas del Peri S.A.C. 9
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA| ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13/01/2022
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina N/A - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion E036255 Operacién COLOCACION DE CODIGO DE BARRA HI:
Céd. Operario Operario HF:
Orden Produccién 2185993 Tela 3 Jean Clasico
N® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
3 1.000
1 COLOCACION DE CODIGO 1.32 1.21 141 116 128 1.276 Fv 95%
N 1212
F 1
2 ACOMODAR 312 341 298 286 282 2978 FV 95%
™ 2829
F 1
3 FV 95%
™
F 1
L FV 95%
™
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total I 4041 Seg |
I; l 0% | TS 4.45 Seg 0.PIHORA 810
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION CO?;%(;:S?-I;JD(;ODBG
Modas Diversas del Peri S.A.C. 4
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13/01/2022
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina N/A - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion [E037409 Operacion PEGAR HANTAG C/EMGRAMPADOR HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185993 Tela y Jean Clasico
N° ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 PEGAR HANTAG C/EMGRAMPADOR 121 152 132 142 174 1442 v 95%
™ 1370
F 1
2 ACOMODAR 310 320 351 321 345 3204 FV 95%
™ 3.129
F 1
3 Fv 95%
™
F 1
4 Fv 95%
™
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total | 4499 Seg |
g 4!
E 1 0% | T8 95 Seg 0.PIHORA 721
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS X Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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CODIGO: FOR-ING-0086

g MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION A
Modas Diversas del Peru §.A.C. 9
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA| ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13/01/2022
Datos del Estudio
Area s ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina N/A - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion E036256 Operacién ABOTONAR X1 HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccién 2185993 Tela Jean Clasico
N ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 ABOTONAR 089 087 079 1.10 098 0.926 FV 95%
™ 0.880
F 1
2 ACOMODAR 213 245 216 223 241 2276 FV 95%
™ 2162
F 1
3 FV 95%
™
F 1
4 FV 95%
™
F 1
5 Fv 95%
™
TN-Total [ 3.042 Seg
I; l % TS 3.35 Seg 0.PIHORA 1076
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION COD\;[(;(;NFCE::-I?O(;OOBS
Madas Diversas del Peru S.A.C. 5
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA- ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13/01/2022
Datos del Estudio
Area  : 3 ACABADOS Ubicacion Ninguno Maquina MAQUINA DE SACUDIDO
Céd. Operacion [E037869 Operacion ‘SACUDIDO DE PRENDA C/MAQUINA X1 HI:
Céd. Operario Operario HF:
Orden Produccién 2185986 Tela Jean Clasico
N ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 SACUDIDIO DE PANTALON 128 165 185 1.98 187 1726 FV 95%
N 1.640
F 1
2 ACOMODAR 215 274 286 295 251 2642 FV 95%
™ 2.510
F 1
3 Fv 95%
™
F 1
4 Fv 95%
™
F 1
5 Fv 95%
™
TN-Total | 4,150 Seg
\ 457 P
I—{ i Ty TS Seg 0.PIHORA 789
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS X Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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CODIGO: FOR-ING-0086

gz MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION I
Modas Diversas del Peri S.A.C. 4
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13/01/2022
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina N/A - TRABAJO MANUAL
Céd. Operacion [E035702 Operacién LIM PANT DAMA CLASICO Hi:
Céd. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185986 Tela Jean Clasico
N° ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 LIMPIEZA DE PANTALON 845 841 9.10 823 831 8.500 Fv 95%
™ 8.075
F 1
2 ACOMODAR 218 269 265 264 245 2.562 FV 95%
™ 2434
F 1
3 v 95%
™
F 1
4 FV 95%
™
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total T 10.509 Seg T
Ts 11.56 Se; 0.P/HORA 11
B | 3 | : 2
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPS A SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODKG\?Q ;SOIZ-;‘NGODBE
Modas Diversas del Pert S.A.C. 3
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA| ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Magquina RECTA
Cod. Operacion [E035669 Operacién FIJ CUERO X 4 LADOS HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185986 Tela Jean Clasico
N® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 HABILITAR MAQUINA RECTA 315 312 298 310 342 3.154 FV 95%
N 299
F 1
2 COGER + ACOMODAR 310 298 295 275 245 2.846 FV 95%
™ 2704
F 1
3 FIJADO DE CUERO 612 658 6.75 627 698 6.540 FV 954
™ 6.213
F 1
4 COGER + ACOMODAR 125 145 178 161 172 1.562 FV 95%
™ 1.484
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total | 13.397 Seg |
T8 14.74 S 0.PIHORA
E I 0% | eg THf 244
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS X Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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5 MODIPSA SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIGO: FORING-0086
& Modas Diversas del Per 5.A.C. VERSION:
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina ATRACADORA
Cod. Operacion E035662 Operacion ATR X4 BOLSILLO Hi:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185986 Tela Joan Cldsico
N ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CCONSIDERACIONES
F 1,000
1 HABILITAR MAQUINA DE ATRAQUE 125 166 182 148 158 1538 FV 95%
™ 1.461
F 1
2 COGER + ACOMODAR 315 356 387 395 348 3.602 FV 95%
™ 342
F 1
3 ATRACAR BOLSILLO 451 [X0 456 [ 465 4524 FV 95%
™ 4298
F 1
4 COGER + ACOMODAR 120 138 126 145 T4 1.302 V. 95%
™ 1237
F 1
5 FV 95%
™
[TN-Total | 10.418 Seg |
14
% I 0% ! T8 11.46 Seg O.PIHORA 314
(OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS X Pérez Torres Wiliam lvan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPS A SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIG‘?é ;;I:;NG-OOBE
Modas Diversas del Peru §.A.C. K
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina RECTA
Cod. Operacion E035671 Operacién F1J ETIQUETA X2 LADOS VERT, HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185986 Tela Jean Clasico
N® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 HABILITAR MAQUINA DE TROQUEL 198 210 215 1.99 185 2014 FV 95%
™ 1913
F 1
2 COGER + ACOMODAR 352 357 324 321 318 3.344 FV 95%
™ 3477
F 1
3 TROQUELADO 409 410 399 398 385 4.002 FV 95%
™ 3802
F 1
4 COGER + ACOMODAR 132 125 145 110 185 1.3%4 Fv 95%
™ 1324
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total [ 10.216 Seg |
TS 11.24 S 0.P) 2
E i 0% | eg HORA 320
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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5 MODIPSA SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIGO: FOR-ING-0086
& Modas Diversas del Perd 5.A.C. VERSION:
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
| Area ACABADOS Ubicacion : Ninguno Maquina TROQUEL
Céd. Operacion E035685 Operacion PEGADO DE PLACA CLASICA HI:
Cad. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185986 Tela Jean Clasico
N ACCION EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CCONSIDERACIONES
[ 1,000
1 HABILITAR MAQUINA DE TROQUEL 280 295 215 223 245 2636 FV 95%
™ 2.504
F 1
2 COGER + ACOMODAR 342 38 357 349 357 3514 FV 95%
™ 3338
[ 1
3 TROQUELADO 412 480 465 498 485 4,680 FV 95%
™ 4.446
F 1
4 COGER + ACOMODAR 124 156 1.10 1.05 180 1.350 FV 95%
™ 1.283
F 1
5 FV 95%
™
ar] I 11571 Sog I Ts 1273 S0g OPHORA 28
% | 10% |
(OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS X Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS /APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPSA SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIG‘(I)E::(S):)-::JG-OOM
Modas Diversas del Perd 5.A.C. 5
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
ENCE R ERID
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina TROQUEL
Cod. Operacion E035696 Operacion REMACHE ESPECIAL X4 HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185697 Tela Jean Clasico
Ne ACCION EDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CCONSIDERACIONES
F 1.000
1.00 HABILITAR MAQUINA DE TROQUEL 340 33 315 365 331 3.364 FV 95%
N 3.196
E 1
200 COGER + ACOMODAR 356 348 356 385 345 3580 FV 95%
™ 3401
F 1
3.00 TROQUELADO 410 395 395 412 415 4054 FV 95%
N 3851
F 1
4.00 COGER + ACOMODAR 120 160 140 120 114 1.307 Fv 95%
N 1242
F: 1
5.00 FV 95%
N
TN-Total | 11.69 |
T8 12.86
% I 010 l 0.PIHORA 280
(OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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S MODIPSA SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIGO: FOR-ING-0086
& Modas Diversas del Peri S.A.C VERSION:
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area : ACABADOS Ubicacion Ninguno Méquina TROQUEL
Cod. Operacion : E035675 Operacion PEGBOTX 1 H:
Cod. Operario Operario
Orden Produccion 2185697 Tela Jean Clasico
N° ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 HABILITAR MAQUINA DE TROQUEL 356 325 318 347 32 3334 FV 95%
™ 3167
F 1
2 COGER + ACOMODAR 325 34 316 302 370 3254 FV 95%
™ 3.091
F 1
3 TROQUELADO 412 110 450 485 462 3838 FV 95%
N 3.646
F 1
4 COGER + ACOMODAR 1.10 200 153 136 142 1.482 FV 95%
™ 1.408
F 1
5 FV 95%
N
Total 11.313
E"P_"“ I o } Ts 1244 Seg OPHORA 289
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A, Aldana Rodriguez
) SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIGO: FOR-ING-0086
 MODIPSA
& Modas Diversas del Peru 5.A.C. VERSION:
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacion Ninguno Maquina N/A - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion E035674 Operacién CORTADO DE PRESILLAS X5 HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185697 Tela Jean Clasico
N ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CCONSIDERACIONES
F 1.000
1 COGER + CORTAR 225 252 236 286 256 2510 FV 95%
N 2.385
F 1
2 ACOMODAR 138 198 187 156 132 1.622 FV 95%
™ 1.541
2 1
3 FV 95%
™
= 1
4 FV 95%
™
F 1
5 Fv 95%
™
TN-Total | 3.925 Seg |
E I % 1 T8 4.32 Seg 0.PIHORA 834
'OBSERVACIONES: | EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS AAPROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aidana Rodriguez
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g MODIPS A SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIG\(/)é ;g:;:‘NG-OOBG
Modas Diversas del Peru S.A.C. 3
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUD|0 DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacion Ninguno Maquina RECTA
Cod. Operacion E035718 Operacion FIJADO DE ROTULADO HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccién 2185697 Tela Jean Clasico
N ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
159 156 1.98 1.85 150 F 1.000
1 HABILITAR MAQUINA RECTA 1.696 FV 95%
N 1.611
E 1
2 COGER + REVOLVER + TENDER 456 458 546 595 5.12 5.134 FV 95%
™ 4877
F 1
3 FIJAR ROTULADO 3.86 358 325 342 3.12 3446 FV 95%
™ 3.274
F 1
4 COGER + ACOMODAR 2.10 2.50 260 1.90 1.86 2192 FV 95%
N 2.082
|TN-Total | 11.845 Seg |
T8 13.03 Se 0.P/HORA 276
[% Suplemento | 10% | 9
OBSERVACIONES: | EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
& MODIPSA SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA comc\(/)é ;gmuemsa
Modas Diversas del Pori 5.A.C. :
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina OJALERA
Cod. Operacion E035648 Operacion OJAL X1 HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccion 2185697 Tela Jean Clasico
N° ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1,000
1 HABILITAR MAQUINA OJALERA 459 4 358 4.10 415 426 FV 95%
N 4.049
F 1
2 ACOMODAR 55 558 545 547 535 548 FV 95%
™ 5.208
F 1
3 ACCIONAR MAQUINA PLANCHADORA 130 125 136 1.37 142 1.34 FV 95%
™ 1.273
625 589 529 578 F 1
4 COGER + DOBLAR + ACOMODAR 6.25 5.89 FV 95%
™ 5507
142 169 F 1
5 CONTAR 145 150 174 1.56 FV 95%
™ 1.482
[TN-Total | 17.61 Seg |
D i % | TS 19.37 Seg 0.P/HORA 186
(OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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g MODIPS A SISTEMAS DE GESTION CORPORATIVA CODIG\?; ;;%LNG—OOEG
Modas Diversas del Perd S.A.C. 3
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Méquina PLANCHADORA
Cod. Operacién E035542 Operacién PLANC DICINTURA C/4 AJUSTES HI:
Cod. Operario 568796 Operario Huamén Justiniani, Alexander. HF:
Orden Produccion 2185697 Tela Jean Clasico
N°® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
523 459 F 1.000
1 HABILITAR MAQUINA PLANCHADORA 5.19 5.25 5.07 FV 95%
™ 4.812
512 5.15 558 F 1
2 COGER + REVOLVER + TENDER 4.56 522 5.13 FV 95%
™ 4.870
125 1.18 152 F 1
3 ACCIONAR MAQUINA PLANCHADORA 123 1.32 1.30 FV 95%
™ 1.234
640 F 1
4 COGER + ACOMODAR 6.46 549 6.31 FV 95%
6.90 ™ 5.997
(TN-Total | 16.91 Seg |
T8 19.45 O.PIHORA 185
% Suplemento I 5% 1 Seg
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
g MODIPS A SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION COD\;:SGC;NFSI:J;IDGZ;DOBE
Modas Diversas del Pert S.A.C. :
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: 13101/2022
Datos del Estudio
Area ACABADOS Ubicacién Ninguno Maquina N/A - TRABAJO MANUAL
Cod. Operacion E036257 Operacion EMBOLSADO Y ENCAJADO HI:
Cod. Operario Operario HF:
Orden Produccién 2185993 Tela Jean Clasico
N® ACCION MEDICIONES EN SEGUNDOS TIEMPO PROMEDIO CONSIDERACIONES
F 1.000
1 DESATADO DE PAQUETES 112 158 156 198 154 1.556 FV 95%
™ 1478
F 1
2 APERTURA DE BOLSA + EMOLSADO 298 278 354 341 35 3254 FV 95%
™ 3.091
F 1
3 APERTURA DE CAJAS 256 278 265 278 268 2690 FV 95%
™ 2.556
F 1
4 COLOCACION DE PRENDAS + CERRADO 525 585 576 568 597 5.708 FV 95%
™ 5423
F 1
5 FV 95%
™
TN-Total I 12.548 Seg |
I; ] % | TS 13.80 Seg 0.PIHORA 261
OBSERVACIONES: EL PRESENTE ESTUDIO: REALIZADO POR:
DETERMINO NUEVO TS Pérez Torres William Ivan
CONFIRMA TS APROBADO POR INGENIERIA:
FUE ANULADO Ing. Luis A. Aldana Rodriguez
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Anexo 3b. Instrumento- Estudio de tiempos

Validacién del instrumento.

TEST & CONTROL

Laboratorio de Calibracién

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Miguel - Lima informes@testcontrol.com.pe

Laboratorio de Calibracién

CERTIFICADO DE CALIBRACION DECRONOMETRO N° A91K7117

Cliente: William Ivan Perez Torres RUC: 10479183339
Direccion: Urb. Portada del Sol Mz. H2 Lote 14, La Molina, Lima.

INSTRUMENTO CALIBRADO
Marca: STOP WATCH Modelo: XL-014 Tipo: Digital Codigo: n/t N’ Serie n/t

IDENTIFICACION DE LA CALIBRACION
Fecha de ingreso: 17/05/2019 Fecha de cliabracion: 20/05/2019 Lugar: LAB-2
Direccion de la calibracion: Jr. Condesa de Lemos 117, San Miguel, Lima.

CONDICIONES AMBIENTALES
Temperatura ambiente: 20+1 ‘C Humedad relativa del aire: 57+17 %ur
Incetidumbre de medicion de las condicones ambientales: Temperatura: 0,04 *C Humedad: 2% ur

METODO DE CALIBRACION

Metodos: Procedimiento Interno CCA-2007. Rev 2.

Descripcion del metodo: La medicion de punto (calibracion) fue realizada de acuerdo al procedimeinto
lineas arriba escrito, los valores encontrados estan descritos en la tabla de puntos de escala y valoracion.

EQUIPOS AUXILIARES
Termohigrometo MC256FT76 Validez hasta 31/12/2020

PATRONES UTILIZADOS
Frecuencimetro ALT20-SM287 Validez hasta 12/03/2020

VALORES ENCONTRADOS
Faja de indicacion: 0,00 s a 7200,00 s
Valor de la division: 0,01 s

Valores encontrados

VI VRef Error Incertidumbre expandida | Unidad de Medicion K Veff
596.42 | 596.144 | 0,015 0,020 S 2,00 oo
1201.15 | 1201.120 | 0,022 0,020 S 2,00 oo
1700.95 | 1700.295 | 0,052 0,020 S 2,00 oo
3499.97 | 3499.198 | 0,079 0,020 S 2,00 oo
7099.95 | 7099.595 | 0,126 0,020 S 2,00 oo

VI: Valor indicado por el Intrumento VRef: Valor de referencia
.\3
ALBERTO SUREZ ALVARADO JOEL 1GOZO
Ejecutante Signatario Autorizado

Anexo 3c. Instrumento- Anélisis documental
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Anexo 3c. Instrumento- Analisis documental

ACABADO

acaBaDO

eLANO

Orden_produccio Ubicacio_peracion

2195658
2195658
2196125
2195658
2195658
2195256
2195256
2195858
2195256
2195256
2196125
2195256
2195256
2195256
2195256
2196125
2195658
2195658
2195256
2196125
2196125
2195256
2195256
2196125
2196125
2195256
2195256
2195658
2196125
2195658
2196125
2195256
2195658
2196125
2195658
2195256
2196125
2195658
2195256
2195256
2195256
2196125
2195256
2196125
2196125
2195256
2195256
2196125
2196125
2195858
2195658
2196125
2195658
2196125
2195658
2196125
2195256
2195658
2196125
2196125
2195658
2195658
2195658
2195658
2196125
2195658
2195858
2195256
2195256
2195658
2195256
2195256
2196125
2195256
2195256
2195256
2195256
2196125
2195658
2195658
2195256
2196125
2196125
2195256
2195256
2196125
2196125
2195256
2195256
2195658
2196125
2195658
2196125
2195256
2195658
2196125
2195658
2195256
2196125
2195658
2195256
2195256
2195256
2196125
2195256
2196125
2196125
2195256
2195256
2196125
2196125
2195658
2195658
2196125
2195658
2196125
2195658
2196125
2195256
2195658
2196125
2196125
2195658
2195658
2195658
2195658
2196125
2195658
2195658
2195256
2195256
2195658
2195256
2195256
2196125
2195256
2195256
2195256
2195256
2196125

MOUDLO DE PLANCHA

MOUDLO DE FLIADO
MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE ATRAQUE
HODULO DE ATRAQUE
HODULO DE ATRAQUE
MOUULO DE FLIADO
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE SACUDIDO
HODULO DE ATRAQUE
MODULO DE LTMPIEZA
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE ATRAQUE
MOUULO DE FIJADO
MODULO DE LIMPIEZA

Lo DE CONTROL CALTI
HODULO DE ATRAQUE
MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE ATRAQUE
NODULO DE LIMPIEZA
MODULO DE SACUDIDO.

MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE ETIQUETA
MOUULO DE FIJADO
MOUULO DE FLIADO
MOUULO DE FIIADO

MOUULO DE FITADO
JLO DE CONTROL CALII
Lo DE CONTROL CALTI
JLO DE CONTROL CALII
MODULO DE LTMPIEZA
MODULO DE LIMPIEZA
JLO DE CONTROL CALII
MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE SACUDIDO
MOUULO DE FIIADO
MOUULO DE FITADO
NODULO DE ETIQUETA
MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE LIMPIEZA
NODULO DE SACUDIDO
MODULO DE LIMPIEZA

MODULO DE ATRAQUE
MODULO DE LIMPIEZA
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE ATRAQUE
MOUULO DE FLIADO
MODULO DE LTMPIEZA

JLO DE CONTROL CALII
HODULO DE ATRAQUE
MODULO DE ETIQUETA
HODULO DE ATRAQUE
MODULO DE LTMPIEZA
MODULO DE SACUDIDO
HODULO DE ATRAQUE
MOUDLO DE PLANCHA
MODULO DE REMACHE
HODULO DE REMACHE
MOUDLO DE PLANCHA

MODULO DE LIMPTEZA
MODULO DE LIMPIEZA
L0 DE CONTROL CALTI
NODULO DE ETIQUETA
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE SACUDIDO.
MODULO DE SACUDIDO
MOUULO DE FIJADO
MOUULO DE FLIADO
MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE ETIQUETA
MODULO DE LIMPIEZA
MODULO DE SACUDIDO.
MODULO DE LIMPIEZA
JLO DE CONTROL CALII
LO DE CONTROL DE CAL
MOUDLO DE PLANCHA
HODULO DE REMACHE
MODULO DE REMACHE
MOUDLO DE FIIADO
MODULO DE ETIQUETA
HODULO DE ATRAQUE
MODULO DE ATRAQUE
HODULO DE ATRAQUE
MOUULO DE FITADO
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE SACUDIDO
MODULO DE ATRAQUE
MODULO DE LIMPIEZA
MODULO DE SACUDTDO
MODULO DE ATRAQUE
MOUULO DE FIIADO

cod_operacion
F035542
2035648
5035718
£035674
2035675
5035696
£035685
5035671
B035662
£035669
£035702
£035718
5037409
036255
2035671
E035662
£036256
5037409
£035674
2035675
£035696
2037409
5036255
£035671
5035542
B035648
2035718
5035542
£035542
5035542
035542
2035675
5035675
2035675
5035685
035685
£035685
£035696
2035696
5035696
035685
2035685
£035685
2037409
5037409
£037409
5036237
E036256
2037409
5036255
£036237
036234
E035696
£035685
5035685
£037869
5036256
5037409
5036255
5036237
£036234
5036257
E035542
035648
5035718
£035674
5035675
£035696
2035685
035671
B035662
5035669
£035702
2035718
£037409
£036255
5035671
B035662
036256
£037409
£035674
£035675
£035696
5037409
036255
2035671
5035542
£035648
5035718
E035542
2035542
£035542
£035542
5035675
£035675
2035675
E035685
£035685
5035685
£035696
£035696
£035696
£035685
5035685
£035685
2037409
£037409
2037409
5036237
£036256
5037409
036255
2036237
036234
£035696
5035685
E035685
2037869
E036256
2037409
5036255
5036237
036234
E036257
2035542
5035648
£035718
2035674
£035675
£035696
5035685
£035671
B035662
E035669
2035702
5035718
£037409
5036255
B035671
035662

Descripcion_operacién
Planchado de cintura con 4 ajustes
Perforacion de 0jal 1
Fijado de Rotulado
Cortado de presilla_s
Pegado boton_1
Remache especial_d
Pegado de placa clasica
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Atraque_4 bolsillos
Fijado de cuero por 4 lades
Linpieza de pantalon
Fijado de Rotulado
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Atraque_4 bolsillos
Abotonar
Pegar hantag de carton
Cortado de presilla_s
Pegado boton_1
Remache especial_d
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Planchado de cintura con 4 ajustes
Perforacion de 0jal 1
Fijado de Rotulado
Planchado de cintura con 4 ajustes
Planchado de cintura con 4 ajustes
Planchado de cintura con 4 ajustes
Planchado de cintura con 4 ajustes
Pegado boton_1
Pegado boton_1
Pegado boton_1
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Remache especial_d
Remache especial_4
Remache especial_d
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Pegar hantag de carton
Pegar hantag de carton
Pegar hantag de carton
Pegado de etiqueta adhesiva de talla
Abotonar
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Pegado de etigueta adhesiva de talla
Control de calidad total
Remache especial 4
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Sacudido de prenda
Abotonar
Pegar hantag de carton
Colacado de codige de barras
Pegado de etiqueta adhesiva de talla
Control de calidad total
Embolsado y encajado
Planchado de cintura con 4 ajustes
Perforacion de 0jal 1
Fijado de Rotulado
Cortado de presilla_s
Pegado boton_1
Remache especial_d
Pegado de placa clasica
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Atrague_4 bolsillos
Fijado de cuero por 4 lados
Limpieza de pantalon
Fijado de Rotulado
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Atraque_4 bolsillos
Abotonar
Pegar hantag de carton
Cortado de presilla_s
Pegado boton_1
Remache especial_4
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Planchado de cintura con 4 ajustes
Perforacion de 0jal 1
Fijado de Rotulado
Planchado de cintura con 4 ajustes
Planchado de cintura con 4 ajustes
Planchado de cintura con 4 ajustes
Planchado de cintura con 4 ajustes
Pegado boton_1
Pegado boton_1
Pegado boton 1
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Remache especial_4
Remache especial 4
Remache especial_d
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Pegar hantag de carton
Pegar hantag de carton
Pegar hantag de carton
Pegado de etiqueta adhesiva de talla
Abotonar
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Pegado de etigueta adhesiva de talla
Control de calidad total
Remache especial_4
Pegado de placa clasica
Pegado de placa clasica
Sacudido de prenda
Abotonar
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Pegado de etiqueta adhesiva de talla
Control de calidad total
Embolsado y encajado
Planchado de cintura con 4 ajustes
Perforacion de Ojal_1
Fijado de Rotulado
Cortado de presilla 5
Pegado boton_1
Remache especial 4
Pegado de placa clasica
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Atraque_4 bolsillos
Fijado de cuero por 4 lados
Limpieza de pantalon
Fijado de Rotulado
Pegar hantag de carton
Colocado de codigo de barras
Fijado etiqueta 2 lados verticales
Atraoue 4 bolsillos

Magquina
PLANCHADORA

ATRACADORA
MRNUAL
MANUAL
MANUAL
TROQUEL
TROQUEL
MANUAL
MANUAL

PLANCHADORA
0JALADORA
RECTA
PLANCHADORA
PLANCHADORA
PLANCHADORA
PLANCHADORA
TROQUEL
TROQUEL
TR0QUEL
TROQUEL
TROQUEL
TROQUEL
TROQUEL
TR0QUEL
TROQUEL
TR0QUEL
TROQUEL
TROQUEL

MANUAL

PLANCHADORA
0JALADORA
RECTA
PLANCHADORA
PLANCHADORA
PLANCHADORA
PLANCHADORA
TROQUEL
1R0QUEL
TROQUEL
TROQUEL
TR0QUEL
TROQUEL
1R0QUEL
TROQUEL
TROQUEL
TR0QUEL
TROQUEL
1R0QUEL
MANUAL
MANUAL
MANUAL

02
o1
02
05

ain
nin
ain
nin
nin
ain
ain
ain
ain
nin
ain
nin
ain
ain
ain
nin
nin
ain
nin
ain
ain
ain
ain
nin
ain
nin
ain
ain
ain
ain
nin
ain
nin
ain

222
231
188
140
333
210
273
222
316
333
194
333
286
333
240
273
158
353
140
158
158
158
158
333
333
333
194
194
194
286
286
286
194
194
194
333
333
333
273
B
333
240
273
316
286
194
194
16
316
333
240
273
6

158
353
130
194
333
286
194
273
222
231
188
140
333
240
273
222
316
333
194
333
286
333
250
273
158
353
140
158
158
158
158
333
333
333
194
194
194
286
286
286
194
194
194
333
333
333
273
16
333
250
273
316
286
194
194
316
316
333
240
273
316

158
353
150
194
333
286
194
273
222
251
188
140
333
240
273
222

Tarifa
s/ 1.10
s/ 1.00
s/ 0.59
s/ 0.40
s/ 1.05
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 0.89
s/ 0.99
s/ 0.89
s/ 0.35
s/ 0.59
5/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.89
s/ 0.99
s/ 0.35
s/ 0.56
s/ 0.40
s/ 1.05
s/ 1.08
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.89
s/ 1.10
s/ 1.00
s/ 0.59
s/ 1.10
s/ 1.10
s/ 1.10
s/ 1.10
s/ 1.05
s/ 1.05
s/ 1.05
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 1.08
s/ 1.08
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 0.5
s/ 0.56
s/ 0.56
s/ 0.8
s/ 0.35
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.86
s/ 0.30
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 0.25
s/ 0.35
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.86
s/ 0.30
s/ 0.12
s/ 1.10
s/ 1.00
s/ 0.59
s/ 0.40
s/ 1.0
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 0.89
s/ 099
s/ 0.89
s/ 0.35
s/ 0.59
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.89
s/ 0.99
s/ 0.35
s/ 0.56
s/ 0.40
s/ 1.05
s/ 1.08
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.89
s/ 1.10
s/ 1.00
s/ 0.59
s/ 1.10
s/ 110
s/ 1.10
s/ 1.10
s/ 1.05
s/ 1.05
s/ 1.05
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 1.08
s/ 1.08
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 0.56
s/ 0.56
s/ 0.56
s/ 0.86
s/ 0.35
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.86
s/ 0.30
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 1.03
s/ 0.25
s/ 0.35
s/ 0.5
s/ 0.25
s/ 0.8
s/ 0.30
s/ 0.12
s/ 1.10
s/ 1.00
s/ 0.59
s/ 0.40
s/ 1.05
s/ 1.08
s/ 1.03
s/ 0.89
s/ 0.99
s/ 0.89
s/ 0.35
s/ 0.59
s/ 0.56
s/ 0.25
s/ 0.89
s/ 0.99

Tar./Rora

5/ 17368
s/ 352.94
5/ 82.33
s/ 77,92
s/ 350.00
5/ 308.57
s/ 199.35
5/ 242.73
s/ 220.00
s/ 205.38
s/ 65.63
s/ 82.33
5/ 186.67
s/ 60.00
s/ 242.73
s/ 220.00
s/ 11053
5/ 186.67
s/ 77.42
5/ 350.00
s/ 308.57
s/ 186.67
5/ 60.00
s/ 242,73
5/ 17368
s/ 35291
s/ 82.33
5/ 17368
s/ 173.68
s/ 17368
s/ 17368
s/ 350.00
s/ 350.00
s/ 350.00
5/ 199.35
s/ 199.35
5/ 199.35
s/ 308.57
s/ 308.57
5/ 308.57
s/ 199.35
5/ 199.35
5/ 199.35
s/ 186.67
5/ 186.67
s/ 186.67
s/ 23455
s/ 11053
s/ 186.67
s/ 60.00
s/ 2355
s/ 94.74
s/ 308.57
s/ 199.35
5/ 199.35
s/ 78.95
s/ 11053
s/ 186.67
s/ 60.00
s/ 23155
s/ 94.74
s/ 8.09
s/ 17368
s/ 35204
5/ 82.33
s/ 17.42
5/ 350.00
s/ 308.57
5/ 199.35
s/ 202.73
s/ 220.00
5/ 205.38
s/ 65.63
5/ 82.33
s/ 186.67
s/ 60.00
s/ 202,73
s/ 220.00
s/ 11053
s/ 186.67
s/ 17.42
5/ 350.00
s/ 308.57
5/ 186.67
s/ 60.00
s/ 242.73
s/ 17368
s/ 352.94
5/ 82.33
s/ 17368
s/ 173.68
s/ 17368
s/ 173.68
5/ 350.00
s/ 350.00
s/ 350.00
5/ 199.35
s/ 199.35
5/ 199.35
s/ 308.57
5/ 308.57
s/ 308.57
s/ 199.35
5/ 199.35
s/ 199.35
5/ 186.67
s/ 186.67
s/ 186.67
s/ 231.55
s/ 110.53
5/ 186.67
s/ 60.00
s/ 23455
s/ 94.74
s/ 308.57
5/ 199.35
s/ 199.35
s/ 78.95
s/ 11053
s/ 186.67
5/ 60.00
s/ 23855
s/ 94.74
s/ 8.09
s/ 173.68
5/ 352.94
s/ 82.33
s/ 17.42
s/ 350.00
s/ 308.57
5/ 199.35
s/ 242,73
s/ 220.00
s/ 205.38
s/ 65.63
5/ 82.33
s/ 186.67
s/ 60.00
s/ 242,73
s/ 220.00

Sub_Area
PLANCHADO
0JAL_ ACABADOS
ROT_cuER_ETTQ
PRESILLA_ACABADOS
TROQUEL
TROQUEL,
TROQUEL,
ROT_CUER_ETTQ
ATRAQUE_ACABADOS
ROT_CuER_ETIQ
LIMPTEZA
=oT_cusk_s110
ACAB_FINAL
ACAB_FINAL
ROT_CuER_ETIQ
ATRAQUE_ACABADOS

PRESILLA_ACABADOS
TROQUEL
TROQUEL,

ROT_CUER_ETIQ

ATRAQUE ACABADOS
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Anexo 3c Validacion de Instrumentos.

JUICIO DE EXPERTOS
1. Identificacion del Experto
Nombre y Apellidos: Hiro Gustavo Takeuchi Saavedra
Centro laboral: Instituto Peruano del Deporte - IPD
Titulo profesional: Ingeniero Industrial Colegiado y Habilitado
Grado: Magister Oficial Mencion: Direccion de Operaciones Productivas Vill
Institucion donde lo obtuvo: CENTRUM PUCP
Otros estudio: Maestria con Mencion en Proyectos IE Business School - Madrid

2. Instrucciones

Estimado(a) especialista, a continuacion, se muestra un conjunto de indicadores, el cual tienes que evaluar
con criterio ético y estrictez cientifica, la validez del instrumento propuesto (véase anexo N° 1).

Para evaluar dicho instrumento, marca con un aspa(x) una de las categorias contempladas en el cuadro:
1: Inferior al basico 2: Basico 3: Intermedio 4: Sobresaliente 5: Muy sobresaliente

3. Juicio de experto

INDICADORES CATEGORIA
15 5250 R8s I A
1. Las dimensiones de la variable responden a un contexto teérico de forma (vision X
general)
2. Coherencia entre dimension e indicadores (vision general)
3. Elnumero de indicadores, evalian las dimensiones y por consiguiente la variable
seleccionada (vision general)
4. Lositems estan redactados en formaclaray precisa, sin ambigiiedades (claridad X
y precision)
5. Los items guardan relacion con los indicadores de las variables(coherencia)
6. Los items han sido redactados teniendo en cuenta la prueba piloto (pertinencia y
eficacia)
7. Los items han sido redactados teniendo en cuenta la validez de contenido X
8. Presenta algunas preguntas distractoras para controlar la contaminacion de las X
respuestas (control de sesgo) -
9. Los items han sido redactados de lo general a lo particular(orden) X
10. Los items del instrumento, son coherentes en términos de cantidad(extension) X
11. Los items no constituyen riesgo para el encuestado(inocuidad) X
12. Calidad en la redaccion de los items (vision general) X
13. Grado de objetividad del instrumento (vision general) X
14, Grado de relevancia del instrumento (vision general) X
15. Estructura técnica basica del instrumento (organizacion) X
Puntaje parcial 73
Puntaje total 100%
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Nota: Indice de validacion del juicio de experto = [puntaje obtenido / 75] x 100=100%

4. Escala de validacion

Muy baja Baja Regular  Alta Muy Alta
00-20 % 21-40 % 41-60 %  61-80% 81-100%
El instrumento de El instrumento de
El instrumento de investigacion esta investigacion requiere investigacion esta apto
observado reajustes para su aplicacion | para su aplicacion

Interpretacion: Cuanto mas se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error habra en la validez

5. Conclusion general de la validacion y sugerencias. En coherencia con el nivel de validacion
alcanzado, Si aceptable la aplicacion de la guia de estudio de tiempos.

6. Constancia de Juicio de experto

El que suscribe, Hiro Gustavo Takeuchi Saavedra con DNI. N°: 45730479 certifico que realicé el juicio
del experto al instrumento disefiado por el tesista William Ivan Pérez Torres, en la investigacion
denominada: “Impacto de la Implementacion del Software de Control de la Produccion de Prendas, en la
empresa MODIPSA, Lima”

)

HIRG GUSTAVD
TAKEUCHI SAAVEDRA
INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N°: 255157
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JUICIO DE EXPERTOS
1. Identificacion del Experto
Nombre y Apellidos: Cesar Luciano Espinoza Teniente.
Centro laboral: Universidad Nacional de Ingenieria
Titulo profesional: Ingeniero Industrial Colegiado y Habilitado
Grado: Magister Oficial Mencion: Ing. Industrial con Mencién en Gerencia de la Calidad y
Productividad
Institucion donde lo obtuvo: Universidad Nacional del Callao.
Otros estudio: Egresado en Fisica Espacial y del Medio Ambiente

2. Instrucciones

Estimado(a) especialista, a continuacion, se muestra un conjunto de indicadores, el cual tienes que evaluar
con criterio ético y estrictez cientifica, la validez del instrumento propuesto (véase anexo N° 1).

Para evaluar dicho instrumento, marca con un aspa(x) una de las categorias contempladas en el cuadro:
1: Inferior al basico 2: Basico 3: Intermedio 4: Sobresaliente 5: Muy sobresaliente

3. Juicio de experto
INDICADORES CATEGORIA

s e Y

Las dimensiones de la variable responden a un contexto teérico de forma (vision

general)
2. Coherencia entre dimension e indicadores (vision general) X
3. Elnumero de indicadores, evaltan las dimensiones y por consiguiente la variable X
seleccionada (vision general)
4, Los items estan redactados en forma claray precisa, sin ambigiiedades (claridad X
y precision)
5. Los items guardan relacion con los indicadores de las variables(coherencia) X
6. Los items han sido redactados teniendo en cuenta la prueba piloto (pertinencia y X
eficacia)
7. Los items han sido redactados teniendo en cuenta la validez de contenido X
8. Presenta algunas preguntas distractoras para controlar la contaminacion de. las X
respuestas (control de sesgo)
9. Los items han sido redactados de lo general a lo particular(orden) X
10. Los items del instrumento, son coherentes en términos de cantidad(extension) X
11. Los items no constituyen riesgo para el encuestado(inocuidad) X
12. Calidad en la redaccion de los items (vision general) X
13. Grado de objetividad del instrumento (vision general) X
14, Grado de relevancia del instrumento (vision general) X
15. Estructura técnica basica del instrumento (organizacion) X
Puntaje parcial 75
Puntaje total 87%
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Nota: Indice de validacion del juicio de experto = [puntaje obtenido / 75] x 100=87%

4, Escala de validacion
Muy baja
00-20 %

Baja Regular  Alta Muy Alta
21-40 % 41-60%  61-80% 81-100%

El instrumento de El instrumento de
investigacion requiere investigacion esta apto
para su aplicacion
Interpretacion: Cuanto mas se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error habra en la validez

El instrumento de investigacion esta

observado reajustes para su aplicacion

5. Conclusion general de la validacion y sugerencias. En coherencia con el nivel de validacion
alcanzado, Si aceptable la aplicacion de la guia de estudio de tiempos.

6. Constancia de Juicio de experto

El que suscribe, Cesar Luciano Espinoza Teniente con DNI. N°: 41704205 certifico que realicé el juicio
del experto al instrumento disefiado por el tesista William Ivan Pérez Torres, en la investigacion
denominada: “Impacto de la Implementacion del Software de Control de la Produccion de Prendas, en la
empresa MODIPSA, Lima®

Reg. CIP N° 22416
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JUICIO DE EXPERTOS
1. Identificacion del Experto
Nombre y Apellidos: Luis Alberto Ayma Valencia
Centro laboral: Gerente General en A&V Inorgese SAC
Titulo profesional: Ingeniero Industrial Colegiado y Habilitado
Grado: Magister Oficial Mencion: Ingenieria de Organizacion y Gestion Industrial
Institucion donde lo obtuvo: Universidad Politécnica de Madrid, Espaiia.
Otros estudio: Magister en Sistemas de Gestion Integrados, Universidad San Pablo, Espaia

2. Instrucciones

Estimado(a) especialista, a continuacion, se muestra un conjunto de indicadores, el cual tienes que evaluar
con criterio ético y estrictez cientifica, la validez del instrumento propuesto (véase anexo N° 1).

Para evaluar dicho instrumento, marca con un aspa(x) una de las categorias contempladas en el cuadro:
1. Inferior al basico 2: Basico 3: Intermedio 4: Sobresaliente 5: Muy sobresaliente

3. Juicio de experto
INDICADORES CATEGORIA

: [ AR el

1. Las dimensiones de la variable responden a un contexto teorico de forma (vision X
general)

2. Coherencia entre dimension e indicadores (vision general)

3. Elnumero de indicadores, evaltan las dimensiones y por consiguiente la variable X
seleccionada (vision general)

4. Lositems estan redactados en formaclara y precisa, sin ambigiiedades (claridad X
y precision)

5. Los items guardan relacion con los indicadores de las variables(coherencia)

6. Los items han sido redactados teniendo en cuenta la prueba piloto (pertinencia y X
eficacia)

7. Los items han sido redactados teniendo en cuenta la validez de contenido B |

8. Presenta algunas preguntas distractoras para controlar la contaminacion de las X
respuestas (control de sesgo)

9. Los items han sido redactados de lo general a lo particular(orden)

10. Los items del instrumento, son coherentes en términos de cantidad(extension)

11. Los items no constituyen riesgo para el encuestado(inocuidad)

12. Calidad en la redaccion de los items (vision general)

13. Grado de objetividad del instrumento (vision general)

14.  Grado de relevancia del instrumento (vision general)

15. Estructura técnica basica del instrumento (organizacion)
Puntaje parcial 4l
Puntaje total / Porcentaje 95%

> > | x

J

> | | x| X

135



Nota: indice de validacion del juicio de experto = [puntaje obtenido / 75] x 100=95%

4. Escala de validacion

Muy baja Baja Regular  Alta Muy Alta

00-20 % 21-40 % 4160 %  61-80% 81-100%

El instrumento de El instrumento de
El instrumento de investigacion esta investigacion requiere investigacion esta apto
observado reajustes para su aplicacion | para su aplicacion

Interpretacion: Cuanto mas se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error habra en la validez

5. Conclusion general de la validacion y sugerencias. En coherencia con el nivel de validacion
alcanzado, Si aceptable la aplicacion de la guia de estudio de tiempos.

6. Constancia de Juicio de experto

El que suscribe, Luis Alberto Ayma Valencia con DNI. N°: 41039679 certifico que realicé el juicio del
experto al instrumento disefiado por el tesista William Ivan Pérez Torres, en la investigacion denominada:
“Impacto de la Implementacion del Software de Control de la Produccion de Prendas, en la empresa
MODIPSA, Lima”

J »
/ i sl
LA A AN

Luis Alberto Ayma Valencia
INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N° 175004

Anexo 4. Formato T1
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[% UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FORMATO N2 T1-VRI-USS AUTORIZACION DEL AUTOR (ES)
(LICENCIA DE USO)

Pimentel, 29 de enero del 2022

Sefiores

Vicerrectorado de Investigacion
Universidad Seior de Sipan
Presente. -

El suscrito:

William Ivén Pérez Torres, con DNI N° 47918333, en mi calidad de autor exclusivo de la investigacion
titulada: “IMPACTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE EN EL CONTROL DE LA PRODUCCION
DE PRENDAS, EN LA EMPRESA MODIPSA, LIMA”. Presentado y aprobado en el afio 2022 como
requisito para optar el titulo de Ingeniero Industrial, de la Facultad de Arquitectura, Ingenieria y
Urbanismo, Programa Académico de INGENIERIA, por medio del presente escrito autorizo
(autorizamos) al Vicerrectorado de investigacion de la Universidad Sefior de Sipan para que, en
desarrollo de la presente licencia de uso total, pueda ejercer sobre mi (nuestro) trabajo y muestre
al mundo la produccidn intelectual de la Universidad representado en este trabajo de grado, a través
de la visibilidad de su contenido de la siguiente manera:

e Los usuarios pueden consultar el contenido de este trabajo de grado a través del Repositorio
Institucional en el portal web del Repositorio Institucional — http://repositorio.uss.edu.pe, asi
como de las redes de informacién del pais y del exterior.

e Se permite la consulta, reproduccién parcial, total o cambio de formato con fines de
conservacion, a los usuarios interesados en el contenido de este trabajo, para todos los usos
que tengan finalidad académica, siempre y cuando mediante la correspondiente cita
bibliogréfica se le dé crédito al trabajo de investigacién y a su autor.

De conformidad con la ley sobre el derecho de autor decreto legislativo N2 822. En efecto, la
Universidad Senor de Sipan esta en la obligacion de respetar los derechos de autor, para lo cual
tomara las medidas correspondientes para garantizar su observancia.
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Anexo 5. Acta de originalidad
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ISS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

ACTA DE ORIGINALIDAD DE LA INVESTIGACION

Yo, Heredia Llatas Flor Delicia, docente del Taller de Actualizacidn de tesis de la Universidad
Sefior de Sipan, revisora de la investigacion aprobada mediante Resoluciéon N2 0994-FACEM-
USS-2021 del (los) estudiantes PEREZ TORRES WILLIAM IVAN, titulada IMPACTO DE LA
IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE EN EL CONTROL DE LA PRODUCCION DE PRENDAS, EN LA

EMPRESA MODIPSA, LIMA.

Se deja constancia que la investigacidon antes indicada tiene un indice de similitud del 10 %
verificable en el reporte final del analisis de originalidad mediante software de similitud

TURNITING.

Por lo que se concluye que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen plagio y
cumple con lo establecido en la Directiva sobre nivel de similitud de productos acreditables en
la Universidad Sefior de Sipan S.A.C aprobada mediante Resolucion de Directorio N. 2221-

2019/PD-USS

Pimentel, 29 de enero del 2022.

,‘I/ Il/
/\%{L e ‘#’

Mg. Heredia Llatas Flor Delicia
DNI N. 241365424
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Anexo 6. Diagrama DOP del acabado de prendas

OPERCION AUTOMATIZADA

0.32 min

0.32 min

0.21 min

0.21 min

PLANC DICINTURA
Cr4 AJUSTES

FLJADO DE
ROTULADOD

PEGBOT X1

REMACHE
ESPECIAL X6

PEGADO DE
PLACA CLASICA

FIJETIQUETA X2

LADOS VERT.

ATR X4 BOLSILLO

FlJ CUERO X 4 LADOS

0.19 min @

SACUDIDO DE PRENDA
CIMAGUINA X1

OPERACION MANUAL

LIM PANT. CLASICO

ABOTONAR X1

PEGAR HANTAG C/
EMGRAMPADOR

INS.CODIGD DE BARRA

PEG ETQ ADESIVO

0.07 min (TALLERO}

0.14 min CONTROL DE CALIDAD

EMBOLSADO Y

0.23 min ENCAJADO

LEYENDA
Tiempos
EVENTO SIMBOLO | CANTIDAD (en Minutos)
DPERACICN . 18 3.2 Minutos

INICIO 0

FIN a8 -
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Anexo 7. Proceso grafico de instalacién y configuracion del software.

Paso 1. Inicio del software TIA Portal.

SIEMENS Totally Integrated Automation

@ Siemanz AG, 2008-2012

Paso 2. Crear proyecto / Interfaz

CES

Totally Integrated Automation

Crear

Crear proyecto

Hambre proyeceo: | DS |
Ruta: | ClUsers\LUEZDecumentsliutomation ||
Autor | LUIZ |
Comentaric
w
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Paso 3. Configuracion inicial del interfaz / proyecto.

Primeras pasos

El proyecto: “iniciande_con_hmi* se ha abierto correctamente. Seleccione el siguiente paso:

5

5 o Configurar un dispositivo

Q;; Escribir programa PLC

I ,\ Configurar una imagen HVI

Abrir la vista del proyecto

Agregar dispositivo

[PLC

~ i FLC Dispositivo:
» [ SIMATIC 571200
~ [l sivemC 57300
~m cru
v [gcruzz
v [m cPus12C
A [E E
v [l cFUs15c2 OF
(A L= E ElS 22T Referencia:  6ES7 314-6EHO4-0ARO |
v+ [ cPUz14
v (W cFUs14cz OF
~ [ cPu314c2 PHIDP Descripcian:
4-AEHD i
+ L CPU314C2 PP

» Agregar dispositivo

CFU 314C-2 FNIDP

Versién: Y33 | - |

Configurar red

wemaria de uabajo 192K8; 0,06Ms(1000
instrucciones; DI24DO1 6; AISIAO2 integradas; ¢

) » [ Puz1520P selidas de impulso (2,5 kHz); 4 canales de
Sistemas PC v [ cFU 152 PHIDF contaje y medicidn con encéders incrementales
— = 24V (60 kHz); funcitn de posicionamiento
L - SRR integrada; interfaz PRDFIE’,Z puertos; MRF;
» (@ cPu 2172 PHIDE PROFINET CB#%; prowy de PROFINET CBA; protacolo
v [ cPU 3193 PHIDF ?E trancports TCRIP; intelrfazM;I)DPc:mbina_da
maestro MF o DF o esclavo DF); canfiguracian
+ (@ cpuzsF2 op enwvarias filas hasta 31 madulos] capag(i:lad de
» [l CPU 315F-2 FHIDF trancemician yrecepcién pars la camunicacién
+ [l cPU317F2 DP directa: equidistancia: routing: firmware V3 3

Paso 4. Poner dispositivos en red y otras configuraciones.

iniciando_col

]E Vista topolbgica @ Vista de redes "[IT Vista de dispositivos L
@ & [100% [~ =

—a
4 5 6 7 8 9 10 n E
=

¢ [Pc

Perfil soporte_o

Interfaz Profinet

= |

<] i |




Interfaz PROFINET_1 [PN-10]

b General
Direcciones Ethernet E]
Sincronizmcion horania
Modo de operacién

b Opciones svenmade: roconscde 3]

Direcciones de diagnéstico [T —————
255 . 255 . 255 .0
!

Paso 5. Enlazar dispositivo HMI con dispositivo PLC y creacién de Interfaz.

Asistente del' panel de operador: KTPTOO0 Basic PN

Conexiones de PLC

Paso 6. Vista previa
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Anexo 8. Validacion de la propuesta.
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APRECIACION GENERAL DE A PROPUESTA / MODELO / PLAN

Luego de realizada la revision del documento intitulado REINGENIERIA DE PLANTA, DISTRIBUSION DE
PLANTA Y PLAN DE CAPACITACION, presentado por el Br. PEREZ TORRES WILLIAM IVAN se otorga
la siguiente calificacion.

CALIFICACION DE LA PROPUESTA / MODELO / PLAN.

Inadecuada. | Medianamente | Adecuada.
adecuada.

X

Marcar con un aspa

Nombre del Experto:

Luis Alberto Ayma Valencia.
DNI: 41039679
Sz Leh

FIRMA.

Luis Alberto Ayma Valencia
IN IERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N* 175004
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APRECIACION GENERAL DE A PROPUESTA / MODELO / PLAN

Luego de realizada la revision del documento intitulado REINGENIERIA DE PLANTA, DISTRIBUSION DE

PLANTA Y PLAN DE CAPACITACION, presentado por el Br. PEREZ TORRES WILLIAM IVAN se otorga
la siguiente calificacion.

CALIFICACION DE LA PROPUESTA / MODELO / PLAN.

Inadecuada. | Medianamente | Adecuada.
adecuada.

X

Marcar con un aspa

Nombre del Experto:
Hiro Gustavo Takeuchi Saavedra.

DNI: 45730479

€ - =" =
FIRMA s P

GUSTAVD
TAKEUCH! SAAVEDRA
INGENIERD INDUSTRIAL
Reg. CIP N 255157
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APRECIACION GENERAL DE A PROPUESTA / MODELO / PLAN

Luego de realizada la revision del documento intitulado REINGENIERIA DE PLANTA, DISTRIBUSION DE
PLANTA Y PLAN DE CAPACITACION, presentado por el Br. PEREZ TORRES WILLIAM IVAN se otorga
la siguiente calificacion.

CALIFICACION DE LA PROPUESTA / MODELO / PLAN.

Inadecuada. | Medianamente | Adecuada.
adecuada.

X

Marcar con un aspa

Nombre del Experto:
Cesar Luciano Espinoza Teniente
DNI: 41704205

FIRMA

Reg. CIP W ﬂﬂ‘l
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MODULO DE
ROTULADO

Anexo 9. Mapas de recorridos.
yHACIAAPT
MODULO DE MODULO DE
SACUDIDO ETIQUETA
U —
/ MODJLO DE
// B(?TON ™
:

/
|

,/ 3
/ /

v =
7
=]
/
| —
MODULO DE PLACA

MODULO DE REMCAHE

™
.
—

MODULO DE
OJAL

MODUI

MODULO DE
BOLSILLO /I

LEYENDA

s Proceso real que que pasan las Ordenes de
Produccion segun las Fases que tine.
wesssn Se pierde el flujo de recorrido por falta de trabajo
segun las fases de la Orden de produccion.
s=mmmmm Cambia de recorrido segun fase de la Orden de
Produccion.

Retorna al Modulo Anterior

=== Monitor de 55"
PLC Interface Touch

O DE

OFICINA
DE
JEFATUA
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Anexo 10. Nueva distribucion de planta.

DESPACHO HACIA APT
/

MODULO MANUAL

N

OFICINA
DE
JEFATUA

I=

MODULO CUERO
= 3

= =3
{

o
Q
a
b
Q
<
w
(@]
i
z)
Q
o
=

MODULO ETIQUETA

LEYENDA

= Proceso real que tiene que pasar las Ordenes de
Produccion segun las Fases que tine.

wesssn Se pierde el flujo de recorrido por falta de trabajo
segun las fases de la Orden de produccién.

—=—— RETORNO AL MODULO ANTERIOR

== Monitor de 55"

PLC Interface Touch
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Anexo 11. Plan de formacion y entrenamiento.

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION PR
g MODIPSA VERION T

Modas Diversas del Peru S.A.C. PLAN DE FORMACION Y ENTRENAMIENTO VIGENCIA: 2022

PERIODO g 2022
SEDE : PLANTA ZARATE - SAN JUAN DE LURIGANCHO
DIRIGIDO A ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE  NOVIEMBRE  DICIEMBRE

ACTIVID; i
DR QUINT QUIN2 QUINT QUIN2 QUINT QUIN2 QUINT QUIN2 QUINT QUIN2 CQUINT QUIN2 QUINT CQUIN2 QUINT OQUINZ UIN1 QUIN2 QUINT QUINZ QUINT QUIN2 QUINT X

Administrativo
Manuales

1 |Descripcion General de Los Procesos Productivos MODIPSA 02 Horas X| x| X -
2 |1SO 9001 La Calidad en la Industria Textil 04 Horas X| x| X
3 | Tecnologia de la Maguinaria Textil 06 Horas X X | X
4 |Proceso General de Fabricacion de Prendas de Vestir 06 Horas X| X | X
5 |Disefio y Patronaje Industrial 08 Horas X| X | X
6 |Corte y Confeccion de Prendas de Vestir 06 Horas X X X
7 [Adaptacion a las Tecnologias en el Sector Industrial 02 Horas X | X | X
8 [Como Mejorar la Productividad en las Operaci deC i0 02 Horas X| x| X
9 |Los Sistemas ERP y su aplicacion en la Industria Textil 02 Horas X| X | X
10 |Practica - Uso de Maquina Recta 04 Horas X X
11 [Practica - Uso de Maquina Troqueladora 04 Horas X X
12|Practica - Uso de Maquina de Ojal 04 Horas X | X
13|Practica - Uso de Maquina Remachadora 04 Horas X | X
14 |Practica - Uso de Maquina Planchadora 04 Horas X | X
oo . SEGUIMIENTO - NIVEL DE CUMPLIMIE
NO EJECUTADO
MES P E % C TEMA P E %C
ENERO 4 2 500 Descripcion General de Los Procesos Productivos MODIPSA 1 1 1000
FEBRERO kK 0 0.0 1SO 9001 La Calidad en la Industria Textil 1 0 0.0
MARZO 4 0 0.0 Tecnologia de la Maquinaria Textil 1 0 00
ABRIL 4 0 0.0 Proceso General de Fabricacion de Prendas de Vestir 1 0 0.0
MAYO 0 0 #DIVI0! Disefio y Patronaje Industrial 1 0 0.0
JUNIO 0 0 #|DIV/O! Corte y Confeccitn de Prendas de Vestir 1 0 0.0
Jutio 0 0 #DIVIO! Adaptacion a las Tecnologias en el Sector Industrial 1 0 0.0
AGOSTO 0 0 #DIV/O! Como Mejorar la Productividad en las Operaciones de Confeccion 1 0 0.0
SETIEMBRE 0 0 #DIV/0! Los Sistemas ERP y su aplicacion en la Industria Textil 1 0 0.0
ELABORADS POE: APROBABO FOR. OCTUBRE 0 0 #DIVi0! Practica - Uso de Maquina Recta 1 1 100.0
WILLL PEREATORRES GERENCIA GEN%ODIPSA NOVIEMBRE 0 0 #DIVIO! Practica - Uso de Maquina Trogueladora 1 0 0.0
DICIEMBRE 0 0 #{DIV/O! Practica - Uso de Maquina de Ojal 1 0 0.0
TOTAL 16 2 B 125 Practica - Uso de Maquina Remachadora 1 0 0.0
Practica - Uso de Maquina Planchadora 1 0 0.0

TOTAL 14 2 B u2
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Anexo 12. Matriz de consistencia

FORMULACION
DEL PROBLEMA

HIPOTESIS

OBJETIVOS

VARIABLES

MARCO TEORICO

METODOS

¢, Qué impacto
tendra la
implementacién del
software de control,
en el mejoramiento
del control de la
produccién de
prendas de vestir
en la empresa
MODIPSA, Lima
2019 — 2022?

La implementacion de un
software de control,
permitird mejorar en un
15% el control (porcentaje
aproximado) de
produccién de prendas de
vestir en la empresa
MODIPSA, Lima 2019-
2022.

Objetivo General

Evaluar el impacto de la
implementacion de un software de
control, sobre la mejora en el
control de produccidon de prendas
de vestir en la empresa
MODIPSA, Lima 2019-2022.

Objetivos especificos

a) Diagnosticar el proceso de
produccién de prendas de vestir
de la empresa MODIPSA.

b) Determinar los tiempos por
fases y recorridos de orden de
produccién por médulo.

c) Implementar y configurar del
software de control de produccién
y ponerlo en marcha.

d) Determinar la eficacia del
control de produccion con la
aplicacion del software.

e) Plantear una propuesta de
mejora a corto plazo después de
la interpretacion y analisis de los
datos obtenidos del software.

Independiente:
Implementacion
del software.

- Datos Técnicos.

- Implementacion.

- Configuracion.

- Puesta en Marcha.

- Extraccion de datos.
- Andlisis de los datos

Dependiente:
Control de la
produccién.

- Concepto de
productividad.

- Planificacion y
Control de la
produccién.

- Tiempos estandar en
las fases de OP.

- Capacidad de
produccién por Fase.
- Capacidad de
Produccién por
Médulo.

- Capacidad de
Produccion por Area.
- Porcentaje de
Productividad.

- Ruta de produccion

Tipo: Aplicado
Enfoque: Cuantitativo.
Disefio: Experimento
Nivel: Preexperimental

Poblacion:

8 Areas productivas de
la empresa MODIPSA
Sede Zarate

Muestra:
Area de Acabados de la
empresa MODIPSA

Técnicas:

- Estudio de Tiempos

- Observacion

- Analisis Documentario

Instrumentos:

- Guia de estudio de
tiempos

- Guia de Observacion
- Guia de Analisis
Documentario
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