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GESTION DE LA CALIDAD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL, CHICLAYO 2023

Resumen

Esta investigacion aborda la implementacion efectiva de la gestion de calidad y la
mejora de la productividad en la empresa de confeccién textil Rony Giardini E.I.R.L. El
objetivo general de la investigacion fue determinar la gestion de la Calidad para acrecentar
la productividad de una empresa textil. La metodologia adoptada fue de tipo propositiva,
utilizando entrevistas exhaustivas con el gerente general de la empresa como principal
herramienta de recoleccion de datos. Este enfoque permiti6 obtener una comprension
detallada de las practicas de gestion de calidad existentes y sus efectos en la productividad.
Los resultados revelaron que existen problemas en el flujo de procesos provocando
tiempos improductivos, asimismo la implementacién de un sistema de gestion de calidad
basado en la norma ISO 9001 permitira estandarizar los procesos de produccién y
patronaje, reduciendo los defectos y mermas, por otro lado, la aplicacién sistematica del
Ciclo PHVA permitira optimizar los flujos, reducir desperdicios e identificar mejoras
enfocadas, con respecto al analisis detallado de costos y beneficios esperados durante el
periodo, el proyecto de implementacién del Sistema de Gestién de Calidad en base a ISO
9001 para la mejora de productividad obtuvo un crecimiento del 33.44% en su produccion,
obteniendo un ratio beneficio/costo de 1.39, con un periodo de retorno de la inversion

estimado en 2 meses.

Palabras claves: Gestién de calidad, implementacion, productividad, produccion
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Abstract

This research addresses the effective implementation of quality management and
the improvement of productivity in the textile manufacturing company Rony Giardini E.I.R.L.
The general objective of the research was to determine Quality management to increase
the productivity of a textile company. The methodology adopted was purposeful, using
exhaustive interviews with the company's general manager as the main data collection tool.
This approach allowed for a detailed understanding of existing quality management
practices and their effects on productivity. The results revealed that there are problems in
the flow of processes causing unproductive times, likewise the implementation of a quality
management system based on the ISO 9001 standard will allow standardizing the
production and pattern processes, reducing defects and losses, on the other hand, The
systematic application of the PHVA Cycle will allow optimizing flows, reducing waste and
identifying focused improvements, with respect to the detailed analysis of costs and benefits
expected during the period, the implementation project of the Quality Management System
based on ISO 9001 for improvement productivity obtained a growth of 33.44% in its
production, obtaining a benefit/cost ratio of 1.39, with an estimated return on investment

period of 2 months.

Keywords: Quality management, implementation, productivity, production
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I. INTRODUCCION.

1.1. Realidad problemética.

A nivel internacional, hoy en dia, la industria textil es uno de los requerimientos
basicos del ser humano, por lo tanto, ha conservado un lugar importante la fabricacion de
textiles desde la era histdrica hasta el mundo moderno de hoy y son considerados uno los
principales bienes de consumo, de manera que la calidad y la productividad juega papeles

importantes en el crecimiento econémico de una organizacion [1].

En el estudio [2] se afirma que la productividad, comprende elementos y actividades
gque se enlazan para conseguir alcanzar un solo resultado, por ello, si se realizan mejoras
al medir la productividad, las cuales reflejan el manejo de menos recursos y/o actividades

se pueden lograr conseguir mejores resultados.

De manera, que en los Ultimos tiempos se ha observado que la satisfaccion del
cliente ha presentado una disminucion, asi como también la falta de una gestion de calidad,
la cual es esencial en una organizaciéon, de manera que es necesario una gestion de calidad
idonea, que sea beneficiosa para para aumentar la satisfaccion de los clientes, por
consiguiente, sea favorable en la productividad de la organizacién, de esa manera asegure
una mayor confianza y comodidad a los usuarios, siendo beneficiados al tener una mejor

calidad de servicio [3].

En ese sentido, en articulo [4] menciona que la gestidn de calidad es un enfoque
crucial de una entidad, esta puede definirse ademéas como la serie de actividades, que son
implementadas o controladas por la fuerza humana y se enfoca completamente en el
resultado final, la principal observacion de este enfoque es que el procesamiento o la

fabricacién del producto debe ser un servicio y una salida de alta calidad.

13



En el escenario empresarial actual, cada industria contrapone a una rivalidad a
diaria, de manera que, poner empefo es importante para que sus productos ofertados
obtengan una mayor productividad, de modo que, se ha evidenciado que ha crecido la
competencia econémica a nivel internacional, asimismo, toma en consideracion puntos
esenciales como la calidad, supervision, velocidad y variabilidad de sus productos, en ese
sentido, en las diversas empresas es fundamental incrementar su productividad y su
competitividad en el mercado, puesto que, la productividad dimension de los procesos de

produccion, en ella se ven reflejados su eficiencia [5].

La industria textil esta fuertemente influenciada por los fenébmenos externos que la
rodean, ya sean a nivel mundial y nacional, desde la generacion contrabando hasta la
actual pandemia, que ha provocado una caida en los indicadores de productividad de la
industria, por lo que la competitividad de la industria esta determinada no solo por el
accionar de las empresas, sino también por los gobiernos, asimismo, la mayoria de las
empresas de la industria son pequefias y medianas empresas, tienen que crear y
representar una competencia real con las importaciones, casi toda la industria textil hace
frente a estas fuerzas competitivas trasladando las instalaciones de produccién al
extranjero, por ello, la competencia actual es limitada en el pais, la falencia de un plan de
accion para la competencia en todos los niveles, no solo precios bajos, sino también

calidad, infraestructura y mostrar mas apoyo a la industria [6].

En el contexto nacional, actualmente en el Peru las diversas empresas buscan un
mayor crecimiento, de manera que se enfocan a mejorar sus procesos de manufacturas,
esto se realiza con el fin de lograr una alta eficiencia y efectividad, empleando ella costos
menores a los programado, siendo beneficioso es marcar diferencia en la competencia en
base a la calidad sus procesos y servicios brindados a los usuarios involucrados, esto es

importante porque logran la competitividad y rentabilidad que se proponen [7].
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Atreves de los pasos de los afios mundo se ha evidenciado una mayor
globalizacién, y con ello el crecimiento del sector textil de manera, que esto ha encadenado
una mayor competencia entre las organizaciones del mismo rubro, en ese sentido las
empresas peruanas participan y compiten con otras empresas internacionales, las cuales
tienen una ventaja, puesto que tienen procesos mas ordenados, en ese sentido, los
usuarios, hacen un analisis de las empresa que satisfagan sus requerimientos, por ello, es
importante que los procesos de produccién se apoyen en los estandares de calidad, siendo
esencial que cuenten con una gestion de calidad adecuada tomando en consideracion la

norma ISO 9001:2015.

En ese sentido, en el estudio [8] mencionan que la norma ISO 9001 es sin lugar a
duda esencial para ejecutar una eficiente de gestion de mayor respaldo y éxito en
administrar y aumentar considerablemente la calidad continuamente de los procesos mas

significativos de una empresa.

Una idénea gestion de calidad es fundamental para el progreso de las entidades, el
cual, ayuda a identificar las fortalezas y debilidades que se evidencian en los procesos de
produccién, con el objetivo de brindar un productor de calidad, en ese sentido, este sistema
es beneficioso para perfeccionar los procesos, asi como también las gestiones de calidad
de la empresa, de manera que sean favorables en el ahorro en la mano de obra, materiales

o insumos empleados y tiempos programadas [9].

Sin embargo, a pesar de todos los beneficios enumerados, la productividad de la
industria manufacturera se ha descuidado con el tiempo, lo que ha dado lugar a una serie
de problemas que dan como resultado la pérdida de recursos, el desperdicio innecesario,
los defectos del producto y la calidad inferior que estan muy extendidas en muchas

naciones [10].
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Con respecto a los antecedentes, en Colombia, se presenta una investigacion
realizada sobre la gestién de calidad (GC) [3], enfocada en la empresa Sleep Care Ips
S.A.S, donde tuvo como objetivo de estudio implementar una GC en la empresa en
mencidn, para cumplir con los requerimiento de los cliente, por ello, se recopila informacién
de la situacién de la empresa, en los resultados se verifico el desarrollo de un sistema de
sistema de gestion para la empresa en menciéon tomando en consideracion los parametros
de la norma ISO 9001, mediante el analisis del diagnéstico se identifico que la entidad
contaba con una planeacion estratégica, este se localizaba en un 38% en relacion a la
norma, asimismo se verifico que los documentos existentes se encontraban sin una previa
actualizacion y no estaba en consideracion los riesgos que participan en los procesos,

ademas, los controles fijados no eran eficaces.

Otra investigacién sobre el sector textil [6], tuvo como objetivo determinar la
productividad del rubro textil localizados en el pais Colombia, por ello, la metodologia en la
que se realizé la investigacion fue descriptiva empleando un disefio no experimental, los
resultados demostraron que la productividad vigente del pais segun la verificacion realizada
es limitaba, asimismo, se verificaron las falencias de planes de accién que contraponen a
la competencia, puntualmente no solo con la consideracion de bajos precios, sino también
es esencial la calidad e infraestructura, de manera que es fundamental que mediante esta
verificacién la amenaza presente se puede convertir en una oportunidad, asimismo, para
desarrollar una productividad idonea, es esencial considerar politicas de proteccionismo a
las entidades, puesto que asegura un mejor desempefio, crecimiento y una competitividad

mayor.

En la investigacién realizada sobre la gestién de calidad (GC) empleando la norma
ISO 9001 para aumentar la productividad en la empresa A&M [8], tuvo como objetivo de
estudio inspeccionar el desarrollo de una GC apoyandose en la horma vigente, por ello, se

examind una GC, tomando como base las mejoras de los procesos, asimismo también
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reducir tiempos y costo de manos de obra, los resultados evidenciaron que la productividad
al analizarse se pudo verificar una mejora mayor, de manera que es asi que la

productividad incremento en un 34.70%

En una investigacion realizada en Lima [11], sobre la utilizacién de la Metodologia
Kaizen para una mayor productividad del almacén de una empresa pesquera, se planteé
como objetivo establecer la influencia de la metodologia en mencién, por ello, se trabajo
bajo un disefio cuasi experimental, el cual tiene un enfoque cuantitativo y explicativo, para
recolectar la informacion de la empresa y los datos, los cuales fueron analizados mediante
el SPSS, los resultados determinaron que la variable productividad aumenta de 38% a un
86%, asimismo, después de la implementacion de la metodologia en mencién, se puedo
conocer el comportamiento de una distribucién normal, concluyendo, que la gestién de

calidad en una empresa si evidencio una mejora en la productividad en un 48%.

Un trabajo sobre implementacion de un sistema de gestion de calidad (GC) y salud
ocupacional, para una mayor productividad en la entidad Ingenia-T SAC [12], tuvo como
objetivo de estudio describir el efecto de llevar a cabo un sistema de GC en la productividad
en la empresa en mencidn, los resultados que se verificaron menciona que la realizacién
de un sistema de GC, tiene un efecto directo y significativo, de manera que se observé una

mayor productividad en la empresa en mencion que evidencié en 51%.

Otro estudio realizado en Lima sobre la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad, teniendo en consideracion la Norma 1SO 9001 con el propdsito de mejorar la
productividad en el proceso de tintoreria [13], tuvo como objetivo de estudio identificar en
gué medida implementar un SGC perfeccionando la productividad y considerando las
principales variables: costos, calidad y eficiencia, para ello, las herramientas requeridas en
esta investigacion fue desarrollar una matriz de caracterizacién del proceso, gestion de
riesgos y un manual de normalizacion del proceso, mediante los resultados se pudo
conocer que implementar un SGC en consideracién a la norma, influye en la mejora de la
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productividad, puesto se minimo los costos en un 7.7%, se verifico que la calidad mejoro

en un 38% y presento una mayor eficiencia en un 36.3%.

Otra investigacion realizada en Piura sobre la aplicacion de un sistema de gestion
de la calidad (GC), tomando en consideracion los parametros de la norma ISO 9001, para
obtener una mejorar productividad de la empresa A Group Projects [14], tuvo como objetivo
de estudio desarrollar una planteamiento de aplicacién de un sistema de GC empleando
la norma 1SO 9001, para obtener una productividad mayor en la empresa en mencion
ubicada en un 50%, en los resultados de determino la situacion vidente de la GC de la
empresa en mencion, asimismo se disefid un sistema de GC tomando como referencia a

la norma ISO 9001, en ese sentido, en cuanto a la inversién de activos fue S/66.172,07.

En Arequipa, una investigacion realizada sobre el sistema de gestion de la calidad
(GC) I1SO 9001, para ayudar a obtener una productividad mayor en la empresa Organica
de Alimentos S.A.C [10], se analizé detalladamente los niveles de desarrollo de la
investigacion, asimismo, los impactos presentes en el area operativa y el sector en el que
trabaja, en los resultados se evidencio que mediante el sistema GC, la cual determino que
con los mismo recurso es viable producir en mayor escala, esto se da con la reduccion del
tiempo de 10°05” al 7°49” minutos, de manera que se evidencio un incremento equivales a
24.87%, asimismo, se observé que las ventas fueron mayores y se desarrollé un registro
del stock del producto en el proceso finalizado, por otro lado, la productividad obtuvo un
aumento equivalente a 33.69%, finalmente la eficiencia y la eficacia presento un aumento

equivalente de 16.41% y 24.87% respetivamente.

Por su parte, en Chimbote, se realiza una investigacion sobre la ejecucion de
instrumentos de gestion de calidad para obtener una productividad mayor con respecto a
la linea de cocido de la empresa Don Fernando S.A.C [15], donde plante6 como objetivo la
ejecucion de instrumentos de gestidn de calidad para obtener una productividad mayor en

la linea de cocido en la empresa en mencién, por ello, se trabajé en un enfoque cuantitativo,
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asimismo, se identificd detalladamente los problemas tomando como base el diagrama de
Pareto, mediante los resultados obtenidos se puedo determinar la productividad, por ello,
se evidencio un resultado positivo; respecto a la productividad de la mano de obra evidencio
una mejora equivalente de 6.69%, asimismo la eficiencia de materia prima presento una

mejora equivalente de 8.07%.

Asi mismo, en Cusco, se realizé una investigacién sobre el empleo de un modelo
de Data Mart para enriquecer la productividad de las empresas [16], enfocada en una
empresa inmobiliaria, donde tuvo como objetivo de estudio obtener una productividad
mayor y tomar decisiones precisas en base a rubro inmobiliario, en ese sentido, se obtuvo
como resultado que el desarrollo del modelo en mencion fue esencial para obtener
menores tiempo, de manera que influyen a mejorar la productividad, concluyendo que estos

parametros analizados son favorables en las empresas.

Otro estudio en Chimbote, se realizé una investigacion sobre la gestion de la calidad
(GC) para obtener una productividad mayor en la empresa Pesquera Op7 & Bell S.A.C [17],
donde tuvo como objetivo de estudio desarrollar una GC para obtener una productividad
mayor que debe evidenciarse en el area de produccion de conservas en la empresa en
mencion, por ello, se realizé bajo un disefio pre experimental y de enfoque cuantitativo, los
resultados determinaron que en relacion a la materia prima se verifico un aumento
equivalente de 3%, el cual presento un beneficio equivalente de 1.36% con respecto a los
econdémico, por otro lado, la mano de obra aumento en 0.57%, las maquinas evidenciaron

un aumento de 4.688%, finalmente la productividad mayor en un 1.45%.

En otro estudio realizado sobre la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
[18] en la ciudad de Lima, tuvo como objetivo de estudio identificar en qué medida
implementar un SGC perfeccionando la productividad y considerando las principales
variables: costos, calidad y eficiencia, para ello, las herramientas requeridas en esta
investigacion fue desarrollar una matriz de caracterizacion del proceso, gestion de riesgos
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y un manual de normalizacién del proceso, mediante los resultados se pudo conocer que
implementar un SGC en consideracion a la norma, influye en la mejora de la productividad,

puesto se minimo los costos en un 7.7%.

Por dltimo, en una investigacién realizada en Lambayeque, sobre la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad, teniendo en consideracion la Norma 1SO 9001 con el
propésito de mejorar la productividad en el proceso de tintoreria [19], tuvo como objetivo
de estudio identificar en qué medida implementar un SGC perfeccionando la productividad
y considerando las principales variables: costos, calidad y eficiencia, para ello, las
herramientas requeridas en esta investigacion fue desarrollar una matriz de
caracterizacion del proceso, gestion de riesgos y un manual de normalizacién del proceso,
mediante los resultados se pudo conocer que implementar un SGC en consideracion a la
norma, influye en la mejora de la productividad, puesto se minimo los costos en un 7.7%,

se verifico que la calidad mejoro en un 38% y presento una mayor eficiencia en un 36.3%.
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1.2. Formulacién del problema

¢La Gestion de la Calidad permitira mejorar la productividad en una empresa de

confeccion textil de Chiclayo?

1.3. Hipobtesis

La Gestidn de la Calidad si mejora la productividad de una empresa de confeccién

textil de Chiclayo.

1.4. Objetivos

Objetivo general

Realizar una propuesta de gestién de la Calidad para mejorar la productividad de

una empresa textil de Chiclayo

Objetivos especificos
Analizar la situacién actual de la productividad de la empresa de confeccion textil.

Desarrollar una propuesta de Gestion de la calidad para mejorar la productividad de

una empresa de confeccion textil.

Analizar la influencia del Ciclo PHVA dentro de los procesos para mejorar la

productividad de una empresa de confeccion textil.

Elaborar un analisis para determinar el beneficio costo de la propuesta.
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1.5. Teorias relacionadas al tema
Productividad

Comprende al manejo capaz de todos los recursos derivados de la informacion,
mano de obra, capital, energia en la produccidon, materiales, productos o servicios
terminados, en conclusion, se cree que al aumentar la productividad y reducir todo tipo de
errores puede aumentar las ganancias considerablemente [19].

Por otra parte, la definicion de [17] mencionan que la productividad hace referencia
a cuanto puede producir una operacion en referencia con los recursos empleados, en
cuanto a la capacidad, esta establece lo que se producird y la productividad establece la
eficiencia con la que un operador puede lograr ese resultado. En otras palabras, el
aumentar la productividad significa que aumentara la capacidad con los mismos recursos,

definada a continuacion.

Valor Agregado
Numero de Empleados

Productividad laboral =

La férmula descrita anteriormente, hace referencia que la productividad laboral esta
relacionado con el valor agregado y el nimero de utilizados, esta formula se superpone en
la produccion. Asimismo, los factores intransferible como la motivacion, las habilidades, el
compromiso y la participacién en la organizacion influyen y afectan la satisfaccion con el
capital intangible, por otro lado, que la dimension psicosocial esta formada por variables
grupales y organizacionales [20].

La interfaz hombre-maquina también es un factor fundamental que repercute en
los resultados finales con mejores posibilidades y capacidad de servicio. En pocas
palabras, los desarrollos criticos funcionan de la mano con la tecnologia y la organizacion
jerarquica junto con la interaccion humana para un enfoque integrado [4].

Modelo integral de la productividad
La productividad, es la division de los peridodos de eficiencia y efectividad y se

expresa de la siguiente manera [19].

22



o Efectividad
Productividad = ——F———
Eficiencia
Asimismo, en las definiciones de [19] sefiala que la productividad de Mano de Obra
(MO) se define como la divisién de las unidades productivas y las horas hombre (H-H) , y

esta, esta definida de la siguiente manera:

Unidades Producidas

M de Obra =
ano de Tbra (Horas — Hombre)

Eficiencia

Es la capacidad de ejecutar funciones y realizar tareas que son recompensadas
mediante el uso de los recursos utilizados para lograr buenos resultados, y esta se describe
a continuacién como la productividad eral y la productividad esperada [21].

Productividad Real
Productividad Esperada

Eficiencia =

Eficacia

La norma (ISO 9001:2015) hace referencia que la eficacia es la medida en que
todas las actividades se realicen de forma ordenada y eficaz para lograr las metas
establecidas, ademas, se espera que la estrategia se aplique con la mitad de los recursos
del programa y nuestros resultados planificados puedan ser logrado. La formula de la
eficacia se describe a continuacion:

U.Prod
U.Proy

Eficiencia =
indice de Productividad
Entre estos valores, tienen vinculacion entre la produccién alcanzada y los recursos
utilizados, se le denomina indice de productividad [12].
El indice de productividad se describe a continuacion, donde la produccién obtenida
hace referencia a la cantidad de productos totales, mientras que los recursos utilizados

hacen referencia a la MO, materia prima, energia, maquinaria entre otros:

Produccion Obtenida

Indice de Productividad =
ndaice de Froductiviaa Recursos Utilizados
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Productividad de la mano de obra

Se considera un factor esencial en diversos campos de trabajo, debido a que los
recursos mencionados inciden en el desarrollo de cualquier proyecto, por lo que también
vale la pena sefalar que con su arduo trabajo se pueden llevar a cabo diversos procesos
de manera suficiente para lograr el fin propuesto. es importante que la organizacion brinde
buenos incentivos porque el desempefio de cada empleado depende de su satisfaccién
[19].

Utilizar esta formula:

Unidades Producidas

M =
ano de Obra (Horas — Hombre)

Maquinaria

La maquinaria esté siempre relacionada con el trabajo a realizar y el entorno en el
que se realiza, por lo que siempre es necesario mantenerla adecuadamente en la forma,
asi como tambien en el tiempo. Su principal responsabilidad es también simplificar a las
personas la ejecucion de tareas que necesiten una atencion particular y un esfuerzo
excesivo, pues de esta forma ahorramos energia y tiempo de ejecucion [22]. La férmula de
la maquinara se describe a continuacion:

Horas efectivas maquinas
Horas totales maquinas

Maquinaria =

Insumos

Son todos los recursos materiales y equipos necesarios para asegurar la
produccidn o prestar mejores servicios. Esto es necesario para poder producir productos
en unidades fisicas para la conversion [19].
Valor de insumos empleados

La productividad siempre ha sido un aspecto esencial e integral del desarrollo
empresarial, principalmente en el campo de la manufactura, y como todos sabemos, la
productividad comienza con el mejor uso de los recursos. También es el resultado de los

esfuerzos de la empresa para conseguir lograr sus metas y objetivos [19].
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Gestion de la Calidad

Es un método importante en una organizacion, se identifica como una sucesién de
actividades realizadas o controladas por personas con un enfoque completo en el resultado
final. La principal observacién de este método es que el procesamiento o la produccion de
productos debe tener servicios y resultados de alta calidad [4].
Gestion

Segun la definicién de [13] menciona que la productividad es esencial para que una
empresa se desarrolle adecuadamente, se encuentra fundamentalmente dentro de la
produccién, en ese sentido, comprende que el adecuado empleo de los recursos conlleva
a la productividad de las empresas, por ello, se deben platear objetivo y metas planteadas.
Calidad

Cada empresa tiene que alcanzar sus propios objetivos para lograr la excelencia y
la calidad es un componente esencial ya que permite a la empresa mejorar su rendimiento.

A través de la calidad la empresa puede liderar el mercado al promover la
supervivencia, esta ventaja competitiva puede basarse en la reduccién de costos, la
entrega del producto a tiempo, la fabricacién del producto con excelentes caracteristicas
de seguridad, entre otros [18].
Norma ISO 9001

El mercado se encuentra en desarrollo constante y las normas ISO se han
acondicionado a las demandas presentadas, La norma ISO 9001 ofrece mdltiples
herramientas para lograr determinar los objetivos de la empresa y la politica de calidad, a
su vez realizar un seguimiento y calcular la eficacia de sus procesos, como también
especificar sus caracteristicas Unicas y promover y promover la mejora continua de la

empresa [7].
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ll. MATERIAL Y METODO
2.1. Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

La investigacion que se usara en este proyecto es de tipo aplicada. Este tipo de
investigacion se caracteriza por enfocarse en la busqueda de soluciones practicas y
concretas a problemas reales, gestionando la informacion, datos y herramientas
disponibles con el fin de generar resultados que tengan una utilidad inmediata y puedan
ser aplicados para transformar de algin modo la realidad problematica estudiada.

Al mismo tiempo, también se relaciona con una investigacién descriptiva, puesto
gue, una vez obtenido los datos conseguidos por los instrumentos de recoleccion de datos,
se procedi6 a realizar el analisis correspondiente, empleando tablas y graficas de barras
de acuerdo los resultados obtenidos. Por su parte, en la teoria de [23] sefiala que una
investigacion descriptiva ayuda a especificar las caracteristicas de un fenbmeno en el que
se desarrolla.

Disefio de la investigacion

Es no experimental, en ese sentido las concepciones de [24] nos indica que una
investigacion es no experimental porque se desarrolla sin realizar ninglin manejo de las
variables en estudio.

2.2. Variables, operacionalizacion
Variable dependiente

Productividad

Variable independiente

Gestion de la Calidad
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Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion de Variable Dependiente: Productividad

Variable en Definicidn Definicién Dimension Indicador Instrume Tipo de Escala de
estudio conceptual operacional nto variable medicion
Consiste en el .
. En referencia
manejo capaz todos |
de todos log CON todos I0s Unidades producidas
[ECUISOS recursos Mano de T homb
. empleados, Obra oras hombre L
derivados de la Analisis
. o en cuanto a la ;
informacién, capacidad, la documentario
L mano de obra, R , .
Productividad . productividad Numérica |
materiales, )
energia en la mide a Guia de
prodgccién eficiencia con Costo de Costo de materia prima Observacion
productos 0 la que un Ma_terla = Numero de fardos
SeNViCios operador Prima
terminados puede lograr i Numero de metros , Costo
[19] ese resultado. Numero de fardos Metro
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Tabla 2. Operacionalizacion de Variable Independiente: Gestion de la Calidad

Variable en Definicién Definicién . . . " Tipo de Escala
: ) Dimension Indicador Items Instrumento : de
estudio conceptual operacional variable L
medicion
Liderazgo:
politica y
Norma ISO  comité de la
9001:2015 calidad.
Organizar
Es un método Se identifica Ordenar
importante en como una
una ventaja Organizar
organizacién,  competitiva para
se identifica las empresas ya Ordenar
como una que a través de Encuesta
Gestion de  >ucesion de esta la empresa 5S Limpiar Analisis de , , - .
. actividades puede liderar el Cuestionario  Numérica Razon
Calidad X documentos
realizadas 0 mercado al Estandarizar
controladas por promover la Observacion
personas con fabricacién del
un enfoque producto  con Mantener
completo en el excelentes
resultado final caracteristicas Planificar
[4]. de seguridad.
Mejora Hacer
continua -
Verificar
Actuar
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2.3. Poblacion de estudio, muestra, muestreo y criterios de seleccion
Poblacion

La poblacién se conforma por un grupo de individuos, que tienen relacion con la
investigacion a llevar a cabo [24].

En esta investigacion la poblacion seleccionada para ejecutar nuestros instrumentos
de recoleccién de datos esta conformada por 11 trabajadores de la empresa en estudio.
Muestra

La muestra es un instrumento beneficioso porque que agrupa componentes
fundamentales para la obtencién de los datos, de manera que es de gran apoyo para el
investigador [23].

En esta investigacion la muestra utilizada es el no probabilistica por conveniencia, de
manera que, seleccionando adecuadamente los individuos de la poblacién, con el propdsito
fundamental de conseguir muestras representativas.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad
Técnicas de recoleccién de datos
Andlisis documentario

Con el analisis documentario se evalud la productividad de la empresa de confeccion
textil, puesto que, se evaluardn documentos como la compra y venta de materia prima e
insumos o documentos de produccion.

Encuesta

La encuesta se realizé a los trabajadores de la empresa de confeccién textil, con la
finalidad de conocer a través de sus operadores el estado actual de las diferentes zonas de
la empresa.

Entrevista

La entrevista semiestructurada se empleé al gerente y al jefe de ventas de la empresa,

por ello, se ordené una serie de preguntas que constituyan en referencia a nuestra

investigacion.
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Observacion Directa

Se utilizaron sobre los procesos de confecciones de prendas de vestir, en el
reconocimiento de los procesos decisivas de calidad, y por dltimo analizar documentos.
Instrumentos de recoleccion de datos
Guia de Anédlisis documentaria

Esta guia me permitio identificar las categorias definidas en este estudio y hacer
comparaciones o correlaciones para sacar conclusiones sobre el progreso de mi
investigacion.
Cuestionario

Este cuestionario estd compuesto por una variedad de preguntas y cada una de ellas
con diversas alternativas de solucion que seran planteadas en la empresa de confeccion textil.
Guia de entrevista

La guia de entrevista sirvid para plantear interrogantes y que estas a su vez sean
respondidas por los entrevistados que sera el gerente y el jefe de ventas, y de esta manera
poder registrarlas ordenadamente para emplear herramientas y técnicas que faciliten la
presente investigacion.
Guia de observacion

Se elabor6 una lista que este respectivamente enumerada, y esta se elabora teniendo
en cuenta los 5 principios de la herramienta 5s, la cual ayudo a recopilar informacion a través
del inventario de defectos encontrados en la empresa, la herramienta actuard como fuerza
impulsora para indicar y registrar lo encontrado en los lineamientos documentados.
Validez y confiabilidad de los instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos tomados en consideracion seran validados por tres ingenieros
industriales expertos en el tema, quienes analizaran y evaluaran nuestros instrumentos tanto

la encuestas y la entrevista.
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2.5. Procedimiento de anélisis de datos

Como paso inicial aplicara una entrevista y un cuestionario, con la recoleccion de los

datos obtenidos seran fundamentales para el desarrollo del estudio, asimismo estos datos

seran ingresados en una hoja Excel para analizarlos, elaborar tablas y gréaficas, con el

propésito de responder los objetivos propuestos, para posteriormente contrastar la hipotesis.

Diagrama de flujo de procesos

Gestion de la Calidad para Mejorar la Productividad en una
Empresa de Confeccidon Textil, Chiclavo 2023

Inicio

v

Materiales y
métodos de la

Anélisis
Documentario

!

v

Identificacion del tipo y disefio
de investigacion

Identificacion de
problematica

v

v

Instrumentos de recoleccion de
datos
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Anélisis de

v

Presentacion de
resultados

Discusiones

Conclusiones

Identificacién de
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v

Planteamiento de
Hipotesis y Objetivos

| Observacion |

| Encuesta |

| Entrevista |

Recomendaciones

Fin

Fig. 1. Diagrama de flujo del procedimiento de andlisis de datos

2.6. Criterios éticos

Asimismo, la presente investigacion se ejecuté tomando en referencia lo sefialado por

el Codigo de Etica de investigacion de la USS en el oficio N°053-2023/PD USS, donde se

menciona puntualmente que el

investigador debe actuar tener una conducta de

responsabilidad y honestidad. Asimismo, los instrumentos empleados para la recoleccion de

datos fueron sometidos a validez de contenido a través de juicio de expertos y el analisis de

confiabilidad mediante el alfa de Cronbach arroj6 valores satisfactorios, indicando una

adecuada consistencia interna de los items de los instrumentos. Por otro lado, Se ha tenido

un cuidado estricto en el respeto a la propiedad intelectual, citando apropiadamente cualquier

idea, texto o investigacion previa en la que se sustenta este trabajo.
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. RESULTADOS Y DISCUSION
3.1. Resultados

Diagnostico de la empresa
Informacion General
Confecciones RONY GIARDINI E.I.R.L. es una empresa textil peruana con sede en
Chiclayo, especializada en la confeccion de ternos para caballeros, cuenta con experiencia
en el rubro y con un prestigio ganado gracias a la calidad de sus disefios y materiales,
asimismo maneja eficientemente todo el proceso productivo: iniciando desde la recepcion de
telas e insumos, hasta los acabados finales y el despacho, logrado ser una de las principales
empresas de confeccion de ternos en el norte del pais.
- Empresa: RONY GIARDINI E.I.LR.L
- RUC: 20600907051
- Razoén Social: RONY GIARDINI E.ILR.L.
- Tipo de empresa: Comercio
- Condicion: Habido
- Actividad comercial:
e Confeccion textil de toda clase de prendas, excluyendo aquellas fabricadas
con pieles.
e Comercializacion mayorista de textiles y prendas de vestir.
Mision
Crear textiles innovadores y de alta calidad para satisfacer a nuestros clientes.
Innovar constantemente en disefios y materiales. Buscar la excelencia en cada uno de
nuestros productos.
Vision
Liderar el sector textil del pais como empresa referente en textiles por nuestro

espiritu innovador, la excelencia de nuestros productos y nuestra orientacion al cliente.
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Organizacion

Gerente
General
| | I | | | | 1
Aree? .de Area d.e Area de Area de .
contabilidad y produccion . Area Comercial
: almacen Logistica
Finanzas

— Contabilidad =~ COSTURA

— Finanzas —REMALLADO

— PLANCHADO

Fig. 2. Organigrama de la empresa Confecciones RONY GIARDINI E.I.R.L

Confecciones RONY GIARDINI E.I.LR.L identificada como una empresa textil con
exactamente 7 afios en el mercado de Chiclayo, dedicada a la fabricacién y comercializacién
de camisas, sacos y pantalones de vestir. Cuenta con areas de contabilidad, marketing,
almacén, produccion y distribucion. Localizada en Av. Arica 1150 Int. 102, Cercado de
Chiclayo. Se ha consolidado en el sector textil local gracias a su constante innovacion en
disefios y mejora en la calidad de sus acabados. Su objetivo es satisfacer a sus clientes con
productos novedosos, logrando fidelizarlos a través de estos afios de operacion.

El personal se distribuye en las siguientes areas:
Produccion

- 03 costureras en maguina recta.

- 02 remalladoras.

- 01 planchadora.

- 01 botonera

Almacén

- 01 almacenero.

Logistica
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- 01 auxiliar.
Contabilidad y finanzas
- 01 contador.
Comercial

- 01 vendedora.

Descripcion del proceso productivo o de servicio

Confecciones RONY GIARDINI E.I.R.L se especializa en ternos y trajes sastre para

hombres con disefios de moda, buscando la satisfaccién del cliente en calidad y puntualidad.

El procedimiento llevado a cabo se rige segun la programacioén y control de calidad brindada.

La gerencia gestiona las compras de recursos para la realizacién de los productos. La

empresa cuenta con procesos clave que le permiten entregar prendas de calidad a tiempo,

logrando la fidelizacion de sus clientes. Segun los datos extraidos de parte de la empresa, se

presenta a continuacion los procesos que se realiz6 en la empresa, en donde se apreciara

las estrategias claves optadas.

DIRECCION EMPRESARIAL
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Fig. 3. Mapa de procesos empres “RONY GIARDINI E.I.R.L"
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Los procesos de Confecciones RONY GIARDINI E.I.R.L abarcan desde que inicia el
pedido llevar a cabo la entrega al cliente, generando valor agregado en los productos. La
gerente verifica los procesos y ventas, recolectando informacién sobre los productos
requeridos. Posteriormente el cliente recibe un presupuesto de cada prenda. Una vez
aprobada, se continGa con el proceso productivo: adquisicibn de materia prima, corte,
confeccion, control de calidad y empaque para su distribuciéon. El seguimiento riguroso en

cada etapa permite entregar al cliente un producto de calidad y con altos estandares.

PEDIDO Y

COTIZACION MUESTRA NOTA DE PEDIDO
ESPECIFICACIONES

Fig. 4. Toma de pedidos de la empresa Confecciones RONY GIARDINI E.I.LR.L

El proceso de ventas comienza con el pedido y especificaciones de cada cliente, de
acuerdo con esto, se cotiza y se prepara una muestra del producto solicitado, junto con la
boleta de pedido y ficha técnica, una vez aprobado, se inicia el proceso productivo
considerando las fechas de entrega acordadas, se tiene especial cuidado en cumplir con los
requerimientos y plazos establecidos para satisfaccion del cliente. El seguimiento riguroso de

cada etapa asegura la entrega de un producto de calidad en el tiempo indicado.

NOTA DE PEDIDO
PROGRAMA DE
PRODUCCION
PROGRAMACION DE
e
PEDIDO ORDEN DE
J PRODUCCION
ASIGNACION DE ORDEN CONTROL DE
DE PRODUCCION PRODUCCION

l

N
PROGRAMA DE

PRODUCCION

Fig. 5. Programacion y control de la produccion de la empresa RONY GIARDINI
E.LR.L
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Finalizada la programacion, se ejecuta la confeccion de los pedidos en el area de
produccién, esta etapa involucra las actividades que se muestran en la Figura 6., por otro
lado, el area de produccién es la encomendada de modificar los insumos en productos
terminados, siguiendo los requerimientos establecidos en la programacién; su funcionamiento
eficiente es fundamental para conseguir alcanzar con los plazos y estandares de calidad

comprometidos con el cliente.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO - TERNOS
Actividades: Proceso de confeccion de Fecha: 25/09/2023
ternos
Empresa: RONY GIARDINI E.Il.R.L. Método: Actual

Tela

|

(1) Tendidoy corte

TABLA RESUMEN 2 ) Fijadoy clasificacion
ACTIVIDA SIMBOL CANT
D o : < 3) Remallado y recubierto
Operacion Q 6
Inspeccién Y 4) Costura
y A 1
operacion <5 Planchado
TOTAL 7

/

1| Inspecciony empaquetado

N

/

6 ) Entrega al cliente

:

Ternos

Fig. 6. Proceso de costura de pantalén

En la Figura 6. se muestra el proceso de costura constituye la primera etapa de
modificacion de la materia prima textil, previamente se realiza el tizado, que consiste en
dibujar los moldes de las prendas en papel, luego se extiende la tela y se cortan las piezas,
enumerandolas segun la talla y el orden de produccion, el corte permite obtener las partes
necesarias para cada prenda, en la costura, estas piezas cortadas se unen entre si, dando la
forma inicial al producto, al finalizar la costura, las prendas se envian al area de remallado

para continuar con las labores de confeccion, la costura marca el inicio de la conversion del
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textil en una prenda concreta.

En el proceso de remallado, los trabajadores transforman la tela en las prendas de
vestir propiamente dichas, realizando las confecciones finales, esta es una etapa critica, en
la que se da forma definitiva a cada prenda segun su disefio, el remallado completa el
ensamblaje de las piezas previamente unidas en la costura, agregando detalles y acabados.
Requiere de personal altamente calificado, dado que cualquier error puede echar a perder la
confeccién, el éxito en esta fase es decisivo para obtener prendas de alta calidad y bien
terminadas.

El planchado es la ultima etapa de transformacion de las prendas, aqui se agregan
los ultimos detalles y se hace un control de calidad antes de despachar el pedido al cliente,
se verifican los ensambles, se hacen recortes finales y se plancha cada pieza, luego se realiza
una inspeccién para determinar que la calidad sea 6ptima, el planchado finaliza el proceso
productivo, ademdas, se analizan los tiempos de cada etapa para identificar posibles
deficiencias que generen retrasos y afecten las entregas a largo plazo, el objetivo es
maximizar la eficiencia en toda la cadena de produccion para cumplir con los plazos
acordados.

Definicién de los procesos

La produccion consta de tres procesos principales: costura, remallado y planchado. El
proceso de costura tiene como precedente el corte de la tela segun los moldes optimizados
de cada prenda. Luego se realiza el remallado, donde los trabajadores inspeccionan
minuciosamente cada pieza en elaboracién para habilitarla para los acabados finales. El
remallado precede al planchado, que constituye la Ultima etapa del proceso productivo. La
definicion clara de cada fase y su orden es esencial para llevar un control estricto de la
produccién y obtener prendas de alta calidad. El flujo coordinado entre corte, costura,
remallado y planchado permite entregar los pedidos en el tiempo acordado.

Salidas (Outputs)

Tras el proceso de costura, puede haber prendas con defectos, los cuales son

detectados mediante inspeccién de calidad por los trabajadores, en esos casos, se busca
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recuperar el producto y pasarlo nuevamente por un reproceso para no perderlo y lograr el
acabado final deseado, la inspeccion rigurosa luego de cada etapa es clave para identificar
fallas a tiempo y tomar acciones correctivas cuando sea posible, como algunos reprocesos,
esto evita pérdidas innecesarias y asegura que solo lleguen al cliente prendas que cumplan

los estandares de calidad.

PRENDAS
PROCESO DE ENSAMBLADAS
COSTURA TG
DEFECTUOSAS

Fig. 7. Proceso de costuras

Las telas con defectos como orificios o tejidos recorridos se detectan y separan al
ingresar, evitando usarlas en la produccién, se verifican con lupa para identificar fallas, las
piezas con orificios se descartan y reemplazan por nuevas, lo que puede demorar la entrega
y alterar la produccién, otra opcidén es composturar las prendas dafiadas, pero requiere tiempo
adicional seglin cada caso, detectar y solucionar defectos a tiempo evita entregar productos
fuera de norma al cliente, se debe implementar controles de calidad rigurosos en el
recibimiento de materia prima para minimizar estas falencias y no afectar el flujo de

produccion ni los plazos comprometidos.

PRENDAS
DEFECTUOQOSAS

FALLAS POR FALLAS EN LA
TELA PRODUCCION

— TELA PICADA

|| TELA
CONTAMINADA

Fig. 8. Prendas con defectuosidad
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Proceso de costura
Se logra verificar lo requerido en el proceso de costura, a la vez el proceso en que la
materia prima es transformada, por consiguiente, el ensamblado de todas las piezas para el

producto final.

MATERIALES
MANO DE
OBRA METODO
PRODUCCION MEDICION

Fig. 9. Proceso de costura

En la Figura 9. se indican las etapas dentro del proceso de costura que ayudaran para
logran conseguir el producto final. para lograr el producto de calidad se requiere que los
trabajadores logren verificar bien los materiales a usar, asi como sus insumos necesarios
para toda la produccién, detallandose a continuacion:

Mano de obra

Los costureros tienen amplia experiencia en la confeccion de distintos tipos de ternos,
lo que permite mantener los estandares de calidad y competitividad de la empresa. Se
selecciona al personal por su habilidad y destreza manual.

Materiales

Para la realizacion de los ternos de caballero se utilizan telas finas por piezas, como
lana, cachemira, algoddn, lino o0 seda, ademas de forros y entretelas. Se seleccionan los hilos
segun el tipo de tela, asi como botones, cierres, hombreras y otros avios necesarios para la
confeccion, ademas se verifica el stock de todos estos materiales luego de confeccionar las
muestras y realiza pedidos a proveedores si hace falta, para evitar retrasos en la fabricacion.
Asimismo, se asegura la disponibilidad de distintos tipos de telas, para ofrecer variedad en

los disefios y responder a las tendencias actuales en moda masculina.
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Métodos

Se siguen secuencias de operaciones estandarizadas segun el tipo de prenda y
maquina a utilizar.
Medicion

Se consideran parametros como 6rdenes de produccién, curvas, tallas, volimenes y
fechas. Se miden consumos de insumos y avios. Se verifican muestras para asegurar la
calidad.
Maquinas

Posee una capacidad de vida util de 5 a 10 afios. Se inspeccionan diariamente para
asegurar su funcionamiento. Se vigila su estado para evitar fallas y asegurar la calidad.
Proveedores

Se coordinan entregas de materiales para transformarlos en prendas terminadas. Se
ofrecen ternos y trajes sastre.

Area de produccion

Tendido y corte: El encargado de corte extiende las telas, mide y corta las piezas

segun el molde del terno, teniendo en cuenta el tipo de tela y caida deseada.

- Fijado y clasificacion: En este subproceso, se separa las piezas cortadas por tallas
y las fija con alfileres, para facilitar el ensamblaje.

- Remallado y recubierto: En estos subprocesos, las encargadas remallan los bordes
de las piezas cortadas y colocan entretela en zonas estratégicas para dar firmeza a
la estructura del terno.

- Costura: Las piezas pasan al area de costura, donde las costureras ensamblan las
partes del terno dedicando alrededor de 60 minutos por prenda.

- Planchado: Luego se plancha el terno para eliminar arrugas y darle una caida
impecable, en aproximadamente 15 minutos.

- Inspeccion y empaquetado: Se inspecciona meticulosamente la confeccién, se

embolsa el terno y se etiqueta segun talla y modelo, en unos 10 minutos.
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- Entrega al cliente: Finalmente, los ternos terminados se entregan a los clientes que
realizaron los pedidos, para su posterior comercializacion
Descripcion de las actividades del proceso de elaboracion de trajes:
Se considerar como punto de partida la division en el area de produccion dos tipos de
productos con sus correspondientes operaciones segun la actividad que efectian. En ese
sentido, se establecen las operaciones que se muestran a continuacion.

Tabla 3. Operacioén de cortes

OPERACION DE CORTE OPERACION DE ACABADO
Elaboracion de molde Planchado
Tendido Etiquetado
Tizado Doblado
Corte Embolsado

Para las operaciones presentadas que se efectuaran en el area de produccion, se
muestran los procesos gue se llevara a cabo con cada producto, cada tipo de prenda tiene
procesos definidos segun sus operaciones. Estos se detallan en el diagrama de operaciones
del proceso (DOP) de los productos que se elabora en RONY GIARDINI E.I.R.L, entre ellos
tenemos pantalén, camisa y saco para nifios y adultos.

Para plasmar los procesos se realizara el DOP para tener una mejor comprension del
proceso que se sigue para confeccionar los trajes mencionados anteriormente, tanto para

nifios como para adultos.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO — PANTALON DE NINO

Actividades: Proceso de confeccion

pantalones para nifios.

de | Fecha: 25/00/2023

Empresa: RONY GIARDINI E.Il.R.L.

Método: Actual

Tela

Tabla Resumen
Activ | Simb. | Cant.
Oper. O 15
Insp. D 3
TOTAL 18

—(5 (e s oo oo N%HJ

Verificacion de disponibilidad y calidad de tel:

Toma precisa de medidas
Elaboracién de patron segun medidas
Revision y ajuste de patron
Extendido de tela y colocacion de patron
Corte limpio de piezas
Unidn de piezas delanteras y traseras
Costura de entrepierna y bragueta
Colocacion de cierre y ojales
Fijacion de pretina con elastico
Pespunte de pretina y costuras
Costura de bastas con dobladilo
Colocacion de botones
Overlock de bordes y refuerzos
Planchado a vapor
Revision y control de calidad
Doblado

Empaqguetado con funda y etiquetado

Pantal6n nifio

Fig. 10. Operacion de pantalones para nifios
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO — PANTALON DE ADULTO

Actividades:
pantalones para adultos.

Proceso de confecciéon de

Fecha: 25/09/2023

Empresa: RONY GIARDINI E.Il.R.L.

Método: Actual

Tela

Tabla Resumen
Activ_| Simb. | Cant.
Oper. Q 14
Insp. D 3
TOTAL 17

e HoEe oo -o{a-a e N@@HJ

Revisién de tela disponible en almacen
Toma de medidas del cliente
Confeccion de patron segun medidas

Revision y ajuste de patron

Extendido de tela y colocacién de patron
Corte limpio de piezas

Unién de piezas delanteras y traseras
Costura de entrepierna y bragueta
Colocacion de cierre, ojales y botones
Pegado de pretina con maquina de coser
Pespunte de pretina y costuras interiores
Costura de bastas con dobladilo
Overlock de bordes y refuerzos

Planchado a vapor

Inspeccion y control de calidad

Doblado utilizando moldes de cartén

Embolsado con funda y etiqueta de talla

Pantalén

adulto

Fig. 11. Operacion de pantalones para adultos
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO — CAMISA DE NINO

Actividades: Proceso de confeccion de

camisas para nifios.

Fecha: 25/09/2023

Empresa: RONY GIARDINI E.l.LR.L. Método: Actual

Tabla Resumen

Activ_| Simb. | Cant.
Oper. Q 14
Insp. D 1
TOTAL 15

Tela

a Toma de medidas

e Elaboracion de patrén

e Tendido de tela

e Corte de piezas

Unién de delantero y espalde
G Costura de hombro

e Montaje de cuello

e Cierre de costados y manga

e Colocacion de pufio
@ Ojalado

@ Colocacion de botones
(12) Dobladillo de bajo
Planchado

Revisién y control de calidad

@ Empaguetado

Camisa nifio

Fig. 12. Operacion de camisas para nifios
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO - CAMISA DE ADULTO

Actlyldades: Proceso de confeccion de Fecha: 25/09/2023
camisas para adultos.

Empresa: RONY GIARDINI E.Il.R.L. Método: Actual

Tela

0 Toma de medidas

e Elaboracion de patrén

e Extendido de tela

e Corte de piezas

Union de delantero y espalda

Costura de hombro

Tabla Resumen Montaje de cuello

Activ_| Simb. | Cant.
Oper. Q 14
Insp. D 1

TOTAL 15

Cierre de costados

Pegado de mango

Pufio y Ojalado

Colocacion de botones

Dobladillo de bajo

Planchado

Revision y control de calidad

Doblado y Empaquetado

Camisa adulto

Fig. 13. Operacion de camisas para adultos



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO - SACO DE NINO

Actividades: Proceso de confeccion de sacos

para nifios.

Fecha: 25/09/2023

Empresa: RONY GIARDINI E.Il.R.L. Método: Actual

Tabla Resumen

Activ

Simb.

Cant.

Oper.

O

14

Insp.

[ ]

1

TOTAL

15

Tela

Q Toma de medidas
e Elaboracion de patrén

Tendido de tela

e Corte de piezas

e Union de delantero
G Unién de espalda
e Costura de hombros
e Cierre de costados

e Montaje de cuello

Pegado de forros
Ojalas y botones

Costura de basta

1 | Revisiény control de calid

@ Doblado y Empaquetado

Saco de nifio

Fig. 14. Operacién saco para nifios
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO - SACO DE ADULTO

Actividades: Proceso de confeccion de

sacos para adultos.

Fecha: 25/09/2023

Empresa: RONY GIARDINI E.Il.R.L.

Método: Actual

Tabla Resumen
Activ | Simb. | Cant.

Oper. Q 13

Insp. D 1

TOTAL 14

Tela
0 Toma de medidas
e Confeccion de patron
e Extendido y corte de piezas
o Ensamble de delanteros
e Unién de espalda
e Costura de hombros
e Costura de costados
e Montaje de cuello solapas
e Unién de forros

@ Ojalado y boronado

@ Basta y dobladillo

@ Planchado

1 | Inspecciony control de calidad

Doblado y Embolsado

Saco de adulto

Fig. 15. Operacion sacos para adultos




Descripcion de los tiempos para llevar a cabo las actividades del proceso de cada

producto de la empresa RONY GIARDINI E.I.LR.L.

Los tiempos de operacién propuestos, se realiz6 mediante el DAP (Diagrama Analitico

del Proceso), y se detalla a continuacion:

Pantalones para nifios y adultos:

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

O OPERACION
FECHA:
PROCESQO: Elaboracion de pantalén para nifio. ] INSPECCION
25/09/2023
I:> TRANSPORTE
SIMBOLOS OBSERVACION
N° | DESCRIPCION TIEMPO
O |0 |= -
1 | Verificacion de disponibilidad y . Se trae tela del
. 2 min .
calidad de tela almaceén.
2 | Toma precisa de medidas < Segun talla de
4 min cliente en el area
comercial.
3 | Transporte a area de produccion > 0.5 min
4 | Elaboracion de patrén segun A 4 min
medidas ~
5 | Revision y ajuste de patrén 2 min
6 | Transporte a area de corte 1 min
7 | Extendido de tela y colocacion de g .
. 1 min
patron
8 | Corte limpio de piezas L 4 min
9 | Transporte a area de costura — 1 min
10 | Unidbn de piezas delanteras vy A 3 min
traseras
11 | Costura de entrepierna y bragueta 2 min
12 | Colocacion de cierre y ojales 2 min
13 | Fijacién de pretina con elastico 2 min
14 | Pespunte de pretina y costuras 1 min
15 | Costura de bastas con dobladillo 2 min
16 | Colocacién de botones — 1 min
17 | Transporte a area de acabado — 1 min
18 | Overlock de bordes y refuerzos ] 1 min
19 | Planchado a vapor L 1.5 min
20 | Revision y control de calidad 1 min
21 | Transporte a area de logistica [~ 1 min
22 | Doblado | 1 min
23 Er_npaquetado con funda vy | 1 min
etiquetado
TOTAL 15 3 5 40 min

Fig. 16. Diagrama Analitico del Proceso de pantalones para nifios
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DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

O OPERACION
PROCESO: Elaboracibn de pantalobn para | FECHA: -
adulto. 25/09/2023 (] | INSPECCION
C)> | TRANSPORTE
SIMBOLOS
N° | DESCRIPCION Q |:| I:> TIEMPO OBSERVACIONES
1 | Revision de tela disponible en > mi
almacén min
Segun talla de
2 | Toma de medidas del cliente 4 min cliente en el é&rea
T~ comercial.
3 | Transporte a area de produccion 1 min
4 | Confeccibn de patron segun .
medidas < 4 min
5 | Revision y ajuste de patrén 2 min
6 | Transporte a area de corte 3 min
7 Exte}ndldo de tela y colocaciéon de ‘/ 3 min
patron
8 | Corte de piezas L . Con la maquina
4 min
cortadora
9 | Transporte a area de costura = 2 min
10 | Ensamblaje de piezas delanteras y o 3 min
traseras
11 | Costura de entrepierna y bragueta 3 min
12 | Colocacion de cierre, ojales vy .
3 min
botones
13 | Pegado de pretina > min Con méaquina de
coser
14 | Pespunte de pretina y costuras .
. X 1 min
interiores
15 | Costura de bastas con dobladillo — 2 min
17 | Transporte a area de acabado — 1 min
18 | Overlock de bordes y aplicacion de ’/ 1 min
refuerzos
19 | Planchado ‘\ . Con prensa de
1 min
vapor.
20 | Inspeccién y control de calidad 2 min
21 | Transporte a area de logistica > 1 min
22 | Doblado : Con moldes de
I/ 1 min .
cartén
23 | Embolsado con funda y etiquetado | .
1 min
de talla
TOTAL 14 3 5 52min

Fig. 17. Diagrama Analitico del Proceso de pantalones para adultos
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Camisas para nifios y adultos:

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

O OPERACION
. ., . - FECHA: <
PROCESO: Elaboracién de camisa para nifio. | ,cicooioa | [ INSPECCION
> | TRANSPORTE
N° SIMBOLOS OBSERVACION
DESCRIPCION Q |:| |:> TIEMPO ES
1 | Toma de medidas Segun talla de
~ 2 min cliente en el area
comercial.
2 | Transporte a &rea de produccion > 4 min
3 | Elaboracion de patrén < 0.5 min
4 | Transporte a area de corte ~ 4 min
5 | Tendido de tela l/ 2 min
6 | Corte de piezas \\ 1 min
7 | Transporte a area de costura — 1 min
8 | Uni6n de delantero y espalda 1 3 min
9 | Costura de hombros 1 min
10 | Montaje de cuello 2 min
11 | Cierre de costados y mangas 1 min
12 | Colocacion de pufio 1 min
13 | Ojalado 1 min
14 | Colocaciéon de botones | 1 min
15 | Transporte a area de acabado I 2 min
16 | Dobladillo de bajo 1 min
17 | Planchado | 1 min
18 | Revision y control de calidad 1 min
19 | Transporte a area de logistica > 1.5 min
20 | Empaquetado — 1 min
TOTAL 14 1 5 35 min

Fig. 18. Diagrama Analitico del Proceso de camisas para nifios
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DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

O OPERACION
. L : FECHA: 4

PROCESO: Elaboracién de camisa para adulto. | o0 oo | [ INSPECCION

> | TRANSPORTE

SIMBOLOS OBSERVACION
N° | DESCRIPCION Olo= TIEMPO | ¢
Segun talla de
1 | Toma de medidas ~ 2 min cliente en el area
comercial.

2 | Transporte a &rea de produccion > 4 min
3 | Elaboracion de patrén < 0.5 min
4 | Transporte a area de corte ~ 4 min
5 | Extendido de tela ‘/ 2 min
6 | Corte de piezas \\ 2 min
7 | Transporte a area de costura = 1 min
8 | Union de delantero y espalda 1 4 min
9 | Costura de hombros 2 min
10 | Montaje de cuello 3 min
11 | Cierre de costados 2 min
12 | Pegado de manga 2 min
13 | Pufio y ojalado 2 min
14 | Colocacion de botones | 1 min
15 | Transporte a area de acabado = 2 min
16 | Dobladillo de bajo 1 min
17 | Planchado | 1 min
18 | Inspeccion y control de calidad 1 min
19 | Transporte a area de logistica > 1.5 min
20 | Doblado y empaquetado — 1 min
TOTAL 14 1 5 42 min

Fig. 19. Diagrama Analitico del Proceso de camisas para adultos
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Sacos para nifios y adultos:

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

O OPERACION
EESCESO. Elaboracién de saco de traje para ESE/E):S/?OZS ] INSPECCION
> | TRANSPORTE
SIMBOLOS OBSERVACION
N° | DESCRIPCION Q |:| |:> TIEMPO ES
1 | Toma de medidas Segun talla de
~ 10 min | cliente en el area
comercial.
2 | Transporte a area de produccion > 2 min
3 | Elaboracion de patrén < 15 min
4 | Transporte a area de corte ~ 2 min
5 | Extendido de tela ‘/ 5 min
6 | Corte de piezas \\ 20 min
7 | Transporte a area de costura = 2 min
8 | Unidn de delanteros 1 10 min
9 | Unidn de espalda 10 min
10 | Costura de hombros 10 min
11 | Cierre de costados 15 min
12 | Montaje de cuello 10 min
13 | Pegado de forros 15 min
14 | Ojales y botones 10 min
15 | Costura de basta - 10 min
16 | Transporte a area de acabado = 2 min
17 | Planchado 10 min
18 | Revision y control de calidad 5 min
19 | Transporte a area de logistica > 2 min
20 | Empaquetado — 5 min
TOTAL 14 1 5 2h 40min

Fig. 20. Diagrama Analitico del Proceso de sacos para nifilos
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DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

O OPERACION
gclj?uclig-ESO. Elaboracion de saco de traje para 55E/85|/2023 ] INSPECCION
C> | TRANSPORTE
SIMBOLOS OBSERVACION
N° | DESCRIPCION O |:| |:> TIEMPO ES
1 | Toma de medidas Segun talla de
~__ 15 min | cliente en el area
comercial.
2 | Transporte a area de produccion > 2 min
3 | Confeccién de patron < 15 min
4 | Transporte a area de corte ~ 2 min
5 | Extendido y corte de piezas < 5 min
7 | Transporte a area de costura = 2 min
8 | Ensamblaje de delanteros — 15 min
9 | Unién de espalda 15 min
10 | Costura de hombros 15 min
11 | Cerrado de costados 20 min
12 | Montaje de cuello y solapas 15 min
13 | Union de forros 20 min
14 | Ojalado y botonado 15 min
15 | Basta y dobladillo L 15 min | Costura
16 | Transporte a area de acabado —~ 2 min
17 | Planchado 15 min
18 | Inspeccién y control 10 min
19 | Transporte a area de logistica > 2 min
20 | Doblado y embolsado — 10 min
TOTAL 14 1 5 3h 30min

Fig. 21. Diagrama Analitico del Proceso de sacos para adultos
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Proceso de produccion

El proceso de produccion de la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. se fracciona en 5

actividades: Disefio, Corte, Costura, Acabado y Empaquetado.

Disefio: Empieza con la realizacion de moldes acorde a las diferentes tallas y disefios
demandados por el cliente. El disefiador utiliza una ficha técnica y realiza los trazos segun
la talla, incluyendo accesorios, materiales e insumos para la elaboracion.

Corte: Después de trazar el molde del disefio planteado, se cortan todas las piezas para
llevarlas al proceso de costura y armar la prenda completa.

Costura: Para la confeccidn de sacos, en la primera etapa se tomaran las medidas del
cliente o se haran a las tallas estandar, con los muestrarios de telas segun lo requerido,
a partir de este punto se realizan los cortes de las piezas para poder unirlas en uno solo,
lo que conformara el saco, de igual manera el proceso de pantalén se requiere los moldes
por tallas, para luego ser cortadas y unidas, lo cual para asegurar el las uniones se utiliza
la maquina remalladora en ambos casos, ya para luego seguir con el proceso de
acabados. Para el armado de una camisa se debe considerar el armado de cuello: aqui
se cortan y emparejan las piezas del cuello, asi mismo, la unién de hombros: se realiza
con maguina de coser en linea recta, se unen los hombros por el revés y el remalle de
hombros: en este paso se remallan los hombros para conseguir una mayor seguridad.
Para la elaboracién de una camisa, primero se arma todo el cuello cortando y

emparejando.

Fig. 22. Maquina costurera
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e Acabado: Se cosen los botones y se hacen los ojales, luego se unen los bolsillos

y se plancha la prenda con plancha industrial a vapor para un acabado uniforme.

Fig. 23. Maquina remalladora

e Empaquetado: Para finalizar, las prendas finalizadas se empacan y se les coloca
etiquetas de identificacion. Después se embalan para su entrega y distribucion.

Finalmente se colocan en el almacén para ser despachadas a los lugares previstos.

Fig. 24. Maquinas industriales de la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L
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Sistema de Produccion
La empresa RONY GIARDINI E.l.LR.L cuenta con un proceso de linea para la
confeccion. Por ejemplo, para determinadas cantidades de productos, una maguina
confecciona de dos o mas modelos de prendas de vestir segun la demanda de los clientes.
Este proceso de produccion se conforma por una determinada area en el cual se
elaboran y disefian patrones de corte, luego se identifica otra area donde se cosen piezas de
la prenda, para después unir todas las partes faltantes y completar la confeccién final. Por

ultimo, esta el empaquetado donde la prenda se lleva a almacén listo para ser despachada.

TRAZADO CORTE CONFECCION ACABADO EMPAQUETADO

Fig. 25. Proceso de elaboracion de productos

Analisis de la problematica

Resultados de la aplicacion de instrumentos

a. Resultado de las observaciones

Tabla 4. Resultado de la observacion directa

Aspectos observados si | no Observaciones
Todas las maquinas de coser estan funcionales X
Se comprueba que todo este conforme antes de
iniciar el proceso X
Se realizan paradas en las maquinas de coser Este proceso es necesario

X para que no se enrede el hilo.

Se cuenta con repuestos si en el caso sea nhecesario Tiene repuestos como agujas,
algun cambio X hilos, telas, cremalleras.
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Se programa el mantenimiento preventivo de las Se realiza el mantenimiento

maquinas mensualmente. X para que no se tengan gastos
fuertes en el futuro

El personal cumple con sus horarios de trabajos ya

establecidos X

Los trabajadores registran la hora de ingreso y

salida X

El ambiente de trabajo se mantiene en orden y Se genera desorden al

limpieza x | momento de utilizar las
maquinas de coser.

El personal se mantiene en constante comunicacion

si se tiene alguna duda respecto al proceso. X

b. Resultado de la encuesta

Se elabor6 una determinada encuesta a 11 trabajadores dentro de la empresa RONY
GIARDINI E.ILR.L, donde se detalla segun las respuestas obtenidas, los procesos, la
fabricacion y las normas de calidad aplicadas diariamente, con la finalidad de aportar a la
investigacion.

Pregunta 1: ¢ Cdmo calificaria la organizacién y fluidez de los procesos de produccion?

2 Cémo calificaria la organizacion y fluidez de los procesos de produccion?

ERegular
[CJBuenc

O Muy bueno

Fig. 26. Grafico pregunta N°1
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Pregunta 2: ¢ Cuenta la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. con un inspector o jefe de

control de calidad?

& Cuenta la empresa RONY GIARDINI E.LR.L. con un inspector o jefe de control de calidad?

Eno

Fig. 27. Grafico pregunta N°2

Pregunta 3: ¢ Conoce los requisitos de la normativa de gestion de calidad?

¢Conoce los requisitos de la normativa ISO 9001:20157

o
O7al vez

Fig. 28. Grafico pregunta N°3
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Pregunta 4: ;Los materiales que le entregan se ajustan a las especificaciones técnicas que

requiere el proceso para elaborar productos que cumplan los estandares de calidad?

¢Los materiales que le entregan se ajustan a las especificaciones técnicas que requiere el proceso para
elaborar productos que cumplan los estandares de calidad?

36,36% [ siempre
[ Casi siempre
A veces

Fig. 29. Grafico pregunta N°4

Pregunta 5: ¢ Ha recibido capacitacion sobre los requisitos de calidad?

iHarecibido capacitacion sobre los requisitos de calidad?

B o

Fig. 30. Grafico pregunta N°5
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Pregunta 6: ¢Se llevan registros del desemperio de los procesos (productividad, fallas,

pérdidas, etc.)? ¢Se utilizan para mejorar?

¢ Se llevan registros del desempenio de los procesos (productividad, fallas, pérdidas, etc.)? ¢ Se utilizan
para mejorar?

o

WG estoy infarmado

Fig. 31. Grafico pregunta N°6

Pregunta 7: ¢ Siente que sus jefes directos reconocen y motivan adecuadamente el buen

desempefio?

¢ Siente que sus jefes directos reconocen y motivan adecuadamente el buen
desempefio?

[si
Wo
B Talvez

Fig. 32. Grafico pregunta N°7



Pregunta 8: Como trabajador, ¢ siente que su opinion es importante y existe apertura para

aportar ideas de mejora continua?

Como trabajador, ¢ siente que su opinion es importante y existe apertura para aportar ideas de
mejora continua?

Osi
72,73% Wro

Fig. 33. Grafico pregunta N°8

Pregunta 9: Al detectar un defecto en el proceso o en el producto final, ¢se genera un

reporte formal e implementan acciones correctivas?

Al detectar un defecto en el proceso o en el producto final, ;se genera un reporte formal e implementan
acciones correctivas?

HEsi
Mo
ENo estoy informado

Fig. 34. Grafico pregunta N°9
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Pregunta 10: ¢ Considera que el ambiente de trabajo entre los operarios facilita alcanzar las

metas de produccion y calidad?

i Considera que el ambiente de trabajo entre los operarios facilita alcanzar las metas de produccion y calidad?

O Tal vez

Fig. 35. Grafico pregunta N°10

c. Resultado en la entrevista con el Gerente G.
En la entrevista al Gerente General, Sr. Flores Alamo, se obtuvieron los siguientes
resultados:
- ¢Quétiempo de actividad tiene la empresa en el mercado?
La empresa posee 7 afios en el rubro textil, el cual se empez6 con 3 empleados y

pocas maquinas de coser, pero ha logrado expandir la marca y mejorar disefios.

- ¢Cbémo haevolucionado las ventas en el tiempo transcurrido?
Mensualmente producen pantalones y camisas para nifios y adultos de todas las

edades, manteniendo una cartera estable de clientes.

- ¢Laempresa estaregida bajo normativas como lo es la ISO 9001:2015?
Cuentan con indicaciones de calidad en disefio, confeccién y acabados, pero no con

la norma ISO 9001:2015.

- ¢Qué problema frecuente ocurre en la produccion?

Los principales problemas identificados son la falta de repuestos, retrasos en materia
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prima y baja calidad de esta.

- ¢Principales clientes que cuenta la empresa?

Sus clientes son tiendas de vestir, distribuidoras, comercios y clientes directos.

- ¢Qué cambios necesitaria implementar en la empresa?
Para mejorar se podria aperturar un local nuevo, incrementar maquinas y
contrataciones para aumentar produccion y ventas.
Ademas, se podria mejorar la comunicacion con el proveedor, para obtener mejor

materia prima y ofrecer un excelente producto.

Herramientas para diagnostico

a. Esquemade Ishikawa

El diagrama de Ishikawa permite visualizar los principales problemas que afectan a la
empresa segun la perspectiva de los trabajadores. Esta informacion es valiosa para identificar
las &reas de oportunidad en las que la gerencia debe enfocarse para mejorar sus procesos y
resultados. Se puede observar el diagrama de Ishikawa de la empresa RONY GIARDINI

E.l.LR.L. en la Figura 36.
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Mano de obra Maquinaria

. L Falta de mantenimiento
Insuficiente capacitacion técnica \ de las maquinarias

del personal operativo

Bajo rendimiento de algunas

Limitada implementacion sobre et
maaquinarias por los

sistemas de gestion de la » "~
calidad en las normas 1SO 9001:2015 afios de uso
Carencia de un manual de calidad
Incumplimiento de los plazos documentado y formalizado
de entrega de materia prima 7/ de gestion de calidad
Calidad deficiente o inadecuada g Presencia recurrente de errores
de las materias primas e insumos 7 en ciertas etapas

del proceso

Materia prima Métodos

Fig. 36. Diagrama de Ishikawa de la empresa RONY GIARDINI E.l.R.L

Baja productividad
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b. Andlisis general del diagrama de Ishikawa

La empresa tiene algunas areas de oportunidad para mejorar su gestion de calidad:

- Falta de capacitacion en calidad para el personal técnico.

- Retrasos en la entrega de materia prima por condiciones climaticas y transporte.

- Escasez de repuestos para maquinas de coser, claves en la produccion.

- Deficiente sistema formal de gestion de calidad.

- No existe un manual de procedimientos para disefio y confeccion.

- No hay formatos para registrar y dar seguimiento a incidentes y defectos en el

proceso.

Implementar estas mejoras permitira tener procesos mas eficientes en seleccion de
productos, manejo de inventarios, produccién y control de calidad.

El diagrama de Ishikawa ayuda a encontrar fallas en las areas de confeccion. Es
fundamental para identificar, verificar y corregir falencias y problemas en la produccion por
causas de la empresa, equipos y maquinas, se plantea aplicarlo cada 3 meses para
conseguir mayor orden de equipos y maquinas, en ese tiempo de 6 meses se espera que
cada maguina tenga mejor produccién, verificando fallas por responsabilidad de los
trabajadores en cualquier proceso textil, con esta herramienta se pueden identificar posibles
fallas y tratar de mitigarlas y permite identificar oportunidades de mejora en los procesos,

capacitacion, maquinaria, materia prima y otros aspectos relevantes.
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Tabla 5. Resultados de la encuesta aplicada a los Trabajadores

Posibles Respuestas 11 encuestados TOTAL
causas//problemas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Si No
Insuficiente capacitacion
o _ Sl sI sI sl sl sl SsI sI SI Sl 11 0
técnica del personal operativo
Limitada implementacion
sobre sistemas de gestién de
_ Sl sI sl sI SI sI SI SI NO sSI sl 10 1
la calidad en las normas ISO
9001:2015
Calidad deficiente o
inadecuada de las materias SI SI  NO NO SI NO NO SI SI NO SI 6 5
primas e insumos
Incumplimiento de los plazos
de entrega de la materia SI SI SI SI SI NO SI SI NO NO sI 8 3
prima
Bajo rendimiento de algunas
magquinarias por losaflosde SI SI  SI  SI  SI SI NO SI NO SI SI 9 2
uso
Falta de mantenimiento de
o SI SI SI NO SI SI NO SI NO sI sI 8 3
las maquinarias
Carencia de un manual de
calidad documentado y
) _ sl sl sI sI sl sI sl sSI sI SI sl 11 O
formalizado de gestion de
calidad
Presencia recurrente de
errores en ciertas etapas SI NO NO NO sI sI sl sl st st s 8 3

criticas del proceso
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En la Tabla 5., se logra detalla los resultados de la encuentra realizada a los 11
trabajadores de la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L, donde se muestra las deficiencias en
cada uno de los casos presentados en la encuesta. El 100% de encuestados afirma que
existe insuficiente capacitacion técnica del personal operativo sobre procedimientos de
produccion y control de calidad. Un 90% aproximado coincide en que hay una limitada
implementacion de los requisitos y sistemas de gestion de calidad referidos en la norma
ISO 9001:2015, el 55% considera que la calidad de algunas materias primas e insumos
utilizados no es Optima para los estandares de la empresa, a su vez un 70% sefiala que no
se cumple los plazos de entrega de materia prima por parte de proveedores, segun el 80%,
el rendimiento de varias maquinas es deficiente debido a la antigliedad de los equipos,
también un 70% también indica que falta realizar el mantenimiento adecuado del
magquinarias, por otro lado la totalidad de participantes confirmd que no existe un manual
de calidad documentado con la formalizacién de todos los procesos, por ultimo un 70%
afirma que se presentan de forma recurrente errores en etapas criticas del proceso de

produccion.
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N° Posibles N° de Respuestas  Frecuencia Frec. Frec. Acum.

Causas/Problemas (de los trabajadores relativa Acum. Relativa
encuestados) Absoluta
Iltem Fi hi Fi Hi
1 Insuficiente 11 15.49 % 11 15.49 %

capacitacion técnica
del personal operativo

2 Carencia de un manual 11 15.49 % 22 30.99 %
de calidad
documentado y
formalizado de gestion
de calidad

3 Limitada 10 14.08 % 32 45.07 %
implementacién sobre
sistemas de gestion de
la calidad en las
normas ISO 9001:2015

4 Bajo rendimiento de 9 12.68 % 41 57.75 %
algunas magquinarias
por los afios de uso

5 Incumplimiento de los 8 11.27 % 49 69.01 %
plazos de entrega de la
materia prima

6 Falta de 8 11.27 % 57 80.28 %
mantenimiento de las
magquinarias
7 Presencia recurrente 8 11.27 % 65 91.55 %

de errores en ciertas
etapas criticas del
proceso

8 Calidad deficiente o 6 8.45 % 71 100 %
inadecuada de las
materias primas e
insumos

TOTAL 71 100.00 %

Tabla 6. Factores que afectan la Productividad
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En la Tabla 6., presenta los distintos eventos que impactan negativamente en la

productividad de la empresa, cuya frecuencia de ocurrencia mensual se estimé en base a

las respuestas brindadas por los 11 colaboradores encuestados de RONY GIARDINI

E.l.R.L. Cabe sefialar que la empresa maneja una jornada laboral de 8 horas diarias durante

25.5 dias al mes, totalizando 204 horas mensuales por trabajador. Los resultados del

sondeo evidencian que existen entre 1 y 2 eventos de esta naturaleza por dia, los cuales

es necesario abordar a la brevedad posible. Para ello, se plantea implementar un sistema

formal de gestién de la calidad, que permita maximizar el control de los procesos, prevenir

futuros problemas, y por ende aumentar los niveles actuales de productividad de la

empresa.
100.00 %
90.00 %
80.00 %
70.00 %
60.00 %
50.00 %
40.00 %
30.00 % 0.99 %
o)
20.00% 15.49 %
0.00 % B | - - - -
Carencia Limitada
- de un implement Bajo . Calidad
Insuficient L. L . Presencia -
manual de acion rendimient ' Incumplimi deficiente
e . Faltade  recurrente
o calidad sobre ode ento de los L o
capacitacio . mantenimi = de errores .
.. documenta  sistemas algunas plazos de . inadecuad
n técnica ) L ento de las = en ciertas
doy de gestiéon | maquinaria entrega de o adelas
del . | maquinaria etapas )
formalizad dela sporlos | lamateria . materias
personal . o . criticas del .
. ode calidad en afios de prima primas e
operativo - proceso .
gestion de | las normas uso insumos
calidad ISO...
I FRECUENCIAS 11 11 10 9 8 8 8 6
—@— PORCENTAJES 1549 % 30.99 % 45.07 % 57.75% 69.01 % 80.28 % 91.55 % 100.00 %
I FRECUENCIAS  —@—PORCENTAIJES

Fig. 37. Gréfico de Pareto
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Dado que los 3 aspectos fueron sefialados por mas participantes como problemas
frecuentes, se convierten en focos prioritarios de mejora. La solucién oportuna de las
causas raiz que los originan sera clave para un mayor nivel de productividad actual de la
empresa textil. En tal sentido, la pronta aplicacion de acciones correctivas sobre
capacitacion y sistemas de calidad resulta indispensable.

Situacién actual de la productividad

Basado al objetivo especifico n°1, se analiz6 la situacion actual de la productividad
en la empresa textil RONY GIARDINI E.I.R.L.
Andlisis de produccidn
Capacidad de Produccion

Para el andlisis de la capacidad de la producciéon, se realiz6 con los datos
proporcionados por la empresa.

Tabla 7. Capacidad de produccién actual de la empresa

Tiempo Promedio

Productos pI‘Od(ljJiCiC')n Unidades  Trabajadores Pmﬁ;f;?n
(min)
Pantalon nifio 42 minutos 1 2 378
Pantalon adulto 56 minutos 1 2 332
Camisa nifio 38 minutos 1 1 346
Camisa adulto 47 minutos 1 2 394
Saco nifio 180 minutos 1 2 55
Saco adulto 200 minutos 1 2 48
Total 563 minutos 6 11 1,553

Fuente: Empresa Rony Giardini E.I.R.L.
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La empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. se centra en la produccién de los productos
mas populares y de mayor demanda segun se indica en la Tabla 7, que muestra su lista de
productos mas pedidos por los clientes. De esta manera, la empresa optimiza sus
operaciones al enfocarse en los productos de rotacion continua, al tempo que mantiene la
capacidad de entregar de forma oportuna otros productos de acuerdo a las necesidades
cambiantes del mercado.

Costo de materia prima

Para determinar los requerimientos de materia prima, se realiz6 una estimacion de
tela necesaria para la fabricacion de las principales prendas de vestir producidas por RONY
GIARDINI E.I.R.L., se realiz6 un analisis detallado en Excel para calcular la cantidad de tela

gue se requiere por unidad de cada prenda con la siguiente formula:

Numero de metros Costo

Costo de materia prima = Numero de fardos * *
p f Numero de fardos Metro

Materia prima

Pantalon nifio

- Para producir los 378 pantalones estimadas, se requiere:

1.40 metros de tela por cada pantalén = 529.2 metros

Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 70 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 7.56 fardos = 70
apr f i fardos’k metro

Costo de materia prima = §/5,292
Insumos = S/2x 378 = S/756

- Tela para bolsillos:
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Un rollo equivale a 70 metros lineales, siendo el precio por metro de S/5.
La cantidad de tela requerida para elaborar los bolsillos por 0.25 cm = 94.5 metros

metros soles

Costo de materia prima = 1.35 rollos x 70 *
rollos metro

Costo de materia prima = S/472.5

Toltal de costo de materia prima = §/5,292 + S/756 +S/472.5 = §/6,520.5

Pantalén adulto
- Para producir los 332 pantalones estimadas, se requiere:

1.50 metros de tela por cada pantalén = 498 metros

Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 70 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 7.11 fardos = 70
apr f i fardos’k metro

Costo de materia prima = S/4,977
Insumos = S/2x 332 = §/664
- Tela para bolsillos:
Un rollo equivale a 70 metros lineales, siendo el precio por metro de S/5.

La cantidad de tela requerida para elaborar los bolsillos por 0.30 cm = 99.6 metros

metros soles

Costo de materia prima = 1.42 rollos * 70 *
rollos metro

Costo de materia prima = §/498

Toltal de costo de materia prima = S/4,977 + S/664 + S/498 = §/6,139

Camisa nifio
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- Para producir las 346 camisas estimadas, se requiere:

1.25 metros de tela por cada camisa = 432.5 metros

Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,
siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 8.65 fardos * 50 Fardos *10——

Costo de materia prima = S/4,325
- Tela para pufios y cuellos:
Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/10.
La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.15 cm = 51.9 metros

metros soles

Costo de materia prima = 1.04 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = S/519
Toltal de costo de materia prima = S/4,325 + §/519 = 5/4,844
Camisa adulto
- Para producir las 394 camisas estimadas, se requiere:
1.30 metros de tela por cada camisa = 512.2 metros
Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 10.2 fardos * 50 Fardos *10——

Costo de materia prima = §/5,122

- Tela para pufos y cuellos:
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Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/10.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.20 cm = 78.8 metros

metros soles

Costo de materia prima = 1.6 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = S/788
Toltal costo de materia prima = S/5,122 + §/788 = §/5,910
Saco nifio
- Para producir los 55 sacos estimadas, se requiere:

2.20 metros de tela por cada saco= 124 metros

Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/30.

metros soles

Costo de materia prima = 2.42 fardos * 50 Fardos *30——

Costo de materia prima = S/3,630
Insumos = S/6x 55 = 5/330
- Tela para mangas, cuellos y bolsillos:
Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/30.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.60 cm = 33 metros

metros soles

Costo de materia prima = 0.66 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = §/990

Toltal de costo de materia prima = S/3,630 + S/330 + $/990 = S/4,950

Saco adulto
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- Para producir los 48 sacos estimadas, se requiere:

2.50 metros de tela por cada saco= 120 metros

Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/30.

metros soles

Costo de materia prima = 2.4 fardos * 50 Fardos * .

Costo de materia prima = S/3,600
Insumos = S/6x 48 = §/288
- Tela para mangas, cuellos y bolsillos:

Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/30.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.70 cm = 33.60 metros

metros soles

Costo de materia prima = 0.672 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = §/1,008
Toltal materia prima = S/3,600 + $/288 + S/1,008 = S/4,896

Tabla 8. Costos totales de materia prima

Productos Costos d_e
Materia prima

Pantalén nifio S/6,520.5
Pantalén adulto S/ 6,139
Camisa nifio S/ 4,844
Camisa adulto S/5,910
Saco nifio S/ 4,950
Saco adulto S/ 4,896

TOTAL S/33,259.5

Costo de mano de obra (11 trabajadores)
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Los costos asociados a la mano de obra directa en la producciéon de RONY
GIARDINI se calculan sobre la base de las horas de trabajo mensuales.

costos mnumero de horas

Mano de obra = * - * numero de operarios
horas operario
costos namero de horas i .
Mano de obra = 5.5 * 204 - * 11 namero de operarios
horas operario

Costo Total — Mano de obra = S/12,342

Se efectud el calculo correspondiente al costo de la mano de obra mensual, dando
como resultado un total de S/12,342.

Para determinar la productividad, que en este caso es la variable dependiente, se
utilizé la clasificacién de Pareto. De esta manera, fue posible identificar los productos mas
importantes desde una perspectiva econdmica, considerando todas las ventas realizadas
entre enero y septiembre de 2023. Los resultados de este andlisis basado en la importancia
econdmica de cada producto se presentaran a continuacion.

Tabla 9. Precios de prendas de vestir

Productos Precios
Pantalén nifio S/60
Pantalén adulto S/70
Camisa nifio S/45
Camisa adulto S/55
Saco nifio S/130
Saco adulto S/150
Corbatas S/20
Polos bésicos S/35
Medias S/10

La Tabla 9., muestra los precios de los distintos productos. Estos datos fueron
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proporcionados por la empresa RONY GIARDINI, la cual permitié al investigador acceder a
la informacion necesaria para calcular y determinar los costos totales.

Tabla 10. Ingresos mensuales por ventas de los diferentes tipos de prendas

Productos Unidades Ingresos
Vendidas por ventas
Pantal6n nifio 378 S/ 22,680
Pantalén adulto 332 S/ 23,240
Camisa nifio 346 S/ 15,570
Camisa adulto 394 S/ 21,670
Saco nifio 55 S/ 7,150
Saco adulto 48 S/ 7,200
TOTAL 80% 1,553 S/ 97,510
Corbatas 130 S/ 2,600
Polos béasicos 114 S/ 3,990
Medias 156 S/ 1,560
TOTAL 20% 1,014 S/ 8,150

La Tabla 10., detalla los ingresos mensuales de las ventas de cada producto. Estos
datos fueron suministrados por la empresa RONY GIARDINI. Las ventas totales
ascendieron a S/221,815 soles, lo cual representa el 80% del total. EI 20% restante
corresponde a prendas con menor demanda que la empresa comercializa de forma casual
Unicamente cuando recibe pedidos puntuales para satisfacer dicho tipo de demanda.

Tabla 11. Ventas del afo 2023

Unidades o
Productos Vendidas Y%
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Pantalén nifio 378 19.4 %

Pantalon adulto 332 17.0 %
Camisa nifio 346 17.7 %
Camisa adulto 394 20.2 %
Saco nifio 55 2.8 %
Saco adulto 48 25%
Corbatas 130 6.7 %
Polos basicos 114 5.8 %
Medias 156 8.0 %
Total 1,953

La Tabla 11., muestra los productos con mayor demanda durante el afio 2023. Se
aprecia que las ventas de estos productos alcanzaron un valor de S/ 221,815 soles, lo cual

representa el 80% segun el grafico de Pareto.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
1026
0%

Unifdadesvendidas

Productos

Fig. 38. Diagrama de Pareto de las ventas de enero a septiembre del 2023
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Tal como se muestra en la Figura 38., el 80% corresponde a los productos mas
vendidos durante el 2023, aquellos que han tenido mayor acogida en el mercado laboral. Por
otro lado, el 20% restante representa prendas con una demanda casual y escasa. La empresa
solo produce este segundo tipo de prendas cuando recibe pedidos puntuales que le permitan
cubrir esa demanda especifica.

Costos indirectos de produccion

Para la elaboracién de ternos en la empresa RONY GIARDINI, se utilizan maquinas
especializadas que son importantes para el proceso de produccién. A continuacién, se
muestra una tabla detallando la cantidad, el costo inicial menos el valor de desecho, la vida
util y la depreciaciéon mensual de cada una de estas maquinas clave:

Tabla 12. Desgaste de maquinaria de la empresa

Maguinaria Cantidad Total del Vida Util Total de
utilizada (Costo Inicial - Depreciacion
Valor de soles/mes
Desecho)
Maquina 2 S/. 900 10 afios S/. 7.50
Recubridora
Maquina 2 S/. 1,400 5 afios S/. 20.00
Remalladora
Maquina 1 S/. 1,200 5 afios S/. 20.00
Ojaladora
Maquina 1 S/. 850 5 afios S/.14.17
Cortadora de
Tela
Maquina 1 S/. 4,500 10 afios S/. 37.50
Bordadora
Maquina 3 S/. 150 2 afios S/. 6.25
Planchadora
Maquina 1 S/. 1,500 5 afios S/. 25.00
Cerradora de
Ojales
Total S/.130.42

Fuente: Datos proporcionados por la empresa RONY GIARDINI E.l.LR.L
Recibos:
- Recibo mensual de agua = 70 soles
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- Recibo mensual de luz = 550 soles

- Recibo mensual de internet y telefonia = 250 soles
Aceites y lubricantes paralas maquinas:

- Boleta mensual de Aceite y lubricantes = 200 soles
La empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. proporcioné directamente estos datos, los cuales se ha
utilizado para realizar los calculos y andlisis en esta investigacion.
Productividad mensual Promedio

Con el fin de calcular la productividad de los distintos tipos de prendas de forma

precisa, se realizaron calculos individuales para cada uno. En esta oportunidad, se
determinard la productividad mensual en base a los datos proporcionados por el gerente
general de la empresa RONY GIARDINI. Para esto, se considerard una jornada laboral de 8
horas diarias, lo que representa un promedio de 204 horas mensuales. Esta sera la referencia
sobre la cual se calculara la productividad.

Pantalon nifo

unidades

Producciéon mensual promedio = 378
mes

378 unidades/mes
204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 1.85 patalones nifios/h — h

Pantal6n adulto

i ) unidades
Produccion mensual promedio = 332 ———
mes
Productividad I dio = 332 unidades/mes
roductividad mensual promedio = — 7 —— h/mes

Productividad Horas — Hombre = 1.62 patalones adultos/h — h
Camisa nifio

unidades

Produccion mensual promedio = 346
mes
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346 unidades/mes
204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 1.70 camisas nifios/h — h

Camisa adulto

unidades
Produccion mensual promedio = 394 ——
mes
Productividad ; dio — 394 unidades/mes
roductividad mensual promedio = — h—h/mes

Productividad Horas — Hombre = 1.93 camisas adultos/h — h

Saco nifio
By . unidades
Produccion mensual promedio = 55 ———
mes
Productividad ] dio = 55 unidades/mes
roductividad mensual promedio = — o —— h/mes
Productividad Horas — Hombre = 0.27 sacos nifios/h — h
Saco adulto
» ) unidades
Produccién mensual promedio = 48 Ry

48 unidades/mes
204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 0.24 sacos adultos/h — h

Propuesta de investigacién

En base a la situacion actual de la productividad en la empresa RONY GIARDINI
E.I.R.L, se ha hecho el desarrollo del Objetivo especifico n°2, que se basa en el desarrollo
de una propuesta de gestion de la calidad para mejorar la productividad de una empresa de
confeccion textil.
Fundamentacion

La empresa RONY GIARDINI E.I.R.L es una empresa natural dedicada esencialmente

a la fabricacion de sacos, camisas y pantalones, que se comercializan en tiendas del centro
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de Chiclayo con buen disefio y acabado. Nuestra investigacion se realiza ante la ausencia de
una adecuada gestion de calidad, incrementar las ventas y mejorar la calidad de sus
productos textiles.
Objetivos de la propuesta
o Emplear eficazmente las herramientas necesarias para resolver problemas internos
en la empresa.
e Mejorar y su vez incrementar la productividad y por ende generar una mejor
rentabilidad.
e Aplicar cambios en calidad usando las normas ISO 9001: 2015
e Se elaborara un plan de calidad con acciones, responsables y fechas para alcanzar
los objetivos.
Desarrollo de la propuesta
Tras identificar los problemas y herramientas a utilizar, se plantean recomendaciones
sobre gestion de calidad basadas en la norma ISO 9001:2015:
Se justifica mejorar las areas de produccion y calidad, pilares importantes para
aumentar productividad, también se propone crear un comité de calidad y politicas para un
eficiente estandar de los productos finalizados, con la supervision de un supervisor y jefe de

calidad, en ese sentido, la empresa podra incrementar ventas y acercarse mas a sus clientes.

A. GESTION DE CALIDAD

Liderazgo

El objetivo es establecer la vision, misién, politica y metas de calidad de la empresa
para lograr una mejora continua.
Politica de calidad

La politica de calidad esta alineada con el propoésito de la empresay expresa las metas
a cumplir para fijar objetivos especificos. Incluye producir prendas segln requerimientos de

clientes para satisfacer sus especificaciones y plazos; mejorar el control en los procesos
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productivos para evitar falencias, usando bien los recursos y ofreciendo productos de calidad;
monitorear constantemente la calidad como indicador clave de medicién y confeccion bajo un
enfoque de mejora continua; realizar auditorias internas para resolver problemas de calidad
y disminuir no conformidades.

Comité de Calidad

Se plantea conformar un Comité de Calidad para promover y controlar actividades que
impactan en productividad, calidad, eficiencia y control, o que permitird organizar pedidos,
aumentar ventas y posicionar la marca.

Conformacion del Comité

Es importante definir productos, recursos necesarios y variedad en el mercado. Se
requiere un responsable de verificar calidad de productos y materias primas, espacio para
reuniones con personal y gerencia, y participacién en temas de calidad y normas. La empresa
designaréa un jefe, supervisor y auxiliar de calidad.

Se realizardn capacitaciones y auditorias durante 6 meses para preparar al comite,
apoyar a la empresa y facilitar la labor gerencial en la mejora continua.

Funciones de un comité de calidad

Se deberan planificar actividades que garanticen la calidad de todas las prendas.
Cada responsable tendra que desarrollar y mantener un plan de gestién de calidad. También
se deberan gestionar capacitaciones sobre la norma ISO 9001:2015, lo cual sera de gran
ayuda para los miembros del comité de calidad y para todos los trabajadores.

De esta manera, asegurando la calidad a través de la planificacion y las auditorias
internas, se podra cumplir el objetivo de determinar acciones correctivas y medir el progreso
continuo. Algunas recomendaciones utiles son trabajar de forma organizada y ordenada,
mantener una comunicacion constante y permanente, y cumplir todas las normas y politicas
establecidas por el comité de calidad y la empresa. Las indicaciones y funciones se muestran

a continuacion.
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Funciones

- Supervisar calidad de materia prima, productos y procesos segun ISO 9001:2015.

- Llevar registro fisico de documentacion y actividades de calidad.

- Analizar resultados de produccion y estandares de calidad.

- Verificar cumplimiento, limpieza y orden de &reas de trabajo.
Recomendaciones:

- Asistir a capacitaciones continuas.

- Realizar charlas previas al trabajo.

- Mantener orden en registros y documentacion.

- Coordinar con jefe y supervisor.
Por consiguiente, se identifica las funciones que ejecutan el jefe de calidad y el supervisor de
calidad, asi también sus recomendaciones.
Funciones del Jefe de Calidad:

- Dirigir y controlar normas ISO 9001:2015 en procesos de confeccion.

- Capacitar al personal en gestiéon de calidad.

- Cumplir y actualizar normativas y registros de calidad.

- Asegurar recursos para produccion.

- Informar sobre calidad e implementar mejora continua.
Recomendaciones:

- Capacitacion continua en gestion de calidad.

- Responsabilidad en acciones y procesos.
Funciones del Supervisor de Calidad:

- Orientar al personal sobre normativas de calidad.

- Supervisar produccion en todas las areas.

- Verificar funcionamiento de maquinas y equipos.

- Comunicar control de calidad al personal.
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- Elaborar informes e inspecciones.
Recomendaciones:

- Comunicacion y liderazgo con el personal.

- Actualizacion en normas de calidad.

- Orden en inspecciones y controles.
Funciones del Auxiliar de Calidad:

- Apoyar supervisiones y controles de calidad.

- Llevar registros de actividades.

- Realizar limpieza de areas de trabajo.
Recomendaciones:

- Asistir a capacitaciones.

- Supervisar orden, disciplina y limpieza.

B. PRODUCCION

Normas de Calidad

Se propone implementar Normas Técnicas Peruanas para prevenir productos no

conformes y mejorar el control de calidad en la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L.

Normativa propuesta:

Tabla 13. Normas Técnicas Peruanas

Cddigo NTP Titulo Objetivo
NTP ISO 9001:2015 Sistema de Gestion de la Establece requisitos para gestion de
Calidad calidad
NTP 231.405:2009 Control de Calidad en Define puntos de control en
Confecciones confeccion

NTP 231.400:2015 Etiquetado de Prendas

Define requisitos de etiquetado

NTP 231.077:1975 Inspeccién y Recepcion de

Telas

Define métodos de inspeccion

NTP 231.088:1978 Tipos de puntadas

Establece y clasifica los diferentes
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tipos de puntadas utilizadas en la

industria textil.

Registro de calidad
- Se mantendran registros actualizados de informacién para elaboracién y modificacion
de materia prima hasta obtener las prendas finales.
Propuesta de Implementacidén y Control de Calidad:
Se ha identificado falta de controles de calidad, defectos y retrasos en entregas. Para
mejorar se propone:
- Diagrama de flujo de actividades detallado y ordenado
- Controles en cada etapa con participacion de personal, supervisor y auxiliar de
calidad
- Control de calidad de materia prima e insumos desde recepcién hasta
almacenamiento.
Control de calidad de materia prima e insumos
El proceso de control de calidad deberéa ser aplicado desde la entrega de la materia
prima, para poder llevar una secuencia de inicio hasta la entrega del producto, asi como su

correcto almacenamiento.
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Fig. 39. Diagrama de flujo del proceso
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Tabla 14. Control de Calidad de materia prima

REGISTRO
N° ACTIVIDAD RESPONSABLE
DOCUMENTARIO
o _ Encargado de
1 Obtener de materia prima e insumos .
Almacén
Realizacién de una ficha técnica de los _ Ficha técnica que
2 o Jefe de calidad a
insumos y materia prima especifica la M.P
3  Verificar las normas de la empresa Jefe de Produccion e insumos
4 Ejecutado en orden de compra a los
proveedores
. Verificacion de los precios de las M.P de Encargado de
los distintos proveedores compras
Se envia la facturacion de compra al
6 proveedor para que se cumpla todas las
normas y fichas técnicas
. Se recibe las M.P y los insumos
solicitados
S— Orden de compra
¢JAcata con sus normas técnicas? Sl: )
_ o Supervisor de
8 continuar con la actividad NO: devolver _
calidad
al proveedor la M.P
9 Se retorna al proveedor la M.P
N _ Encargado de
10 Se clasifica los insumos y la M.P i
almacén
11 Se acumulalos insumosy la M. P
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Tabla 15.

Especificaciones técnicas de la materia prima

N° Caracteristicas Método Control y Frecuencia
Documentacién de inspeccion
1 Estado de la Manual y visual Registrar e Se inspecciona

materia prima

inspeccionar los cada vez que

2 Tonalidad del color

delaM.P

Visual controles de la  llega un pedido

materia prima y

3 Defectos de la tela

Manual y visual los insumos

4 Metraje de la tela

Se mide mediante

metros para cortar la tela

5 Grosor y textura de Manual
la tela
6 Estado de la tela Visual
7 Color Visual
8 Imperfecciones del Visual y manual
producto
9 Especificaciones y Visual
dimensiones
10 Material Manual y visual

Con respecto al control de calidad del corte, se define como un proceso critico en la

confeccién de pantalones, ya que origina piezas defectuosas si el operario es inestable en la

operacién de corte generando pérdidas econdémicas significativas.

Paso 1: Recoleccién de datos
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Dividir el total de produccion (378 pantalones) en subgrupos iguales (por ejemplo, 10

subgrupos de 37 piezas cada uno).

Se medira la caracteristica relevante del corte que es la longitud de la pieza en cada

subgrupo (50 cm).

Contar cuantas piezas en cada subgrupo son defectuosas (no cumplen con las

especificaciones).

Paso 2: Calcular estadisticos
Para los gréaficos de X-barray R:
X-barra (Promedio del subgrupo):

XX

n

X =
R (Rango del subgrupo):

R = Xmax — Xmin

Para el gréafico p:

Proporcion de defectuosos por subgrupo:

Numero de defectuosos en el subgrupo
p =

Tamafio del subgrupo

Paso 3: Establecer limites de control
Gréfico X-barra:

LSC=X+ AR, LIC=X-A,R

Donde A; es un factor tabulado segun el tamafio del subgrupo.

Grafico R:

LSC =D,R, LIC = D3R

Donde Ds_y D4 son factores tabulados.

Grafico p:
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— 1 — 1
LSC=p+3 /p—( — P) Lic=p-3 ’—p( — P)

Donde p es la proporcion promedio de defectuosos.
Paso 4: Construccién de los gréaficos

Gréfico de X-barra: Representa los promedios de cada subgrupo. Si los puntos caen
fuera de los limites de control 0 muestran patrones no aleatorios, hay indicios de que

el proceso no esta bajo control.

Gréafico R: Monitorea la variacion dentro de los subgrupos. Los puntos fuera de los

l[imites indican un aumento o disminucién inusual en la variabilidad.

Gréafico p: Representa la proporcion de piezas defectuosas. Puntos fuera de los

limites de control sugieren problemas de calidad.
Paso 5: Interpretacion de los gréaficos

Si los puntos estan dentro de los limites y no hay patrones anormales (como
secuencias largas ascendentes o descendentes), el proceso estd bajo control

estadistico.

Si hay puntos fuera de los limites o patrones sistematicos, se deben investigar las

causas de variabilidad.
Paso 6: Nivel de piezas defectuosas

El nivel de piezas defectuosas se calcula como:

Total de defectuosos

% d ¢ - 100
% defectuosos Total de piezas inspeccionadasx

Se procede al registro de datos de la medicion de la longitud de la pieza para pantalon
de adulto en 10 subgrupos con 37 piezas cada uno, tal como se muestra en la siguiente

tabla.
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Tabla 16. Dato muestral de las 10 observaciones

Promedio Proporcién Responsable
Subgrupo Rango (R) Defectuosos Defectuosos
(X) (o) del control
1 49.599255 7.623897 1 0.0270
2 49.990248 8.368778 3 0.0811
3 49.868348 8.901622 7 0.1892
4 49923618 7.595878 6 0.1622
5 50.288213 8.470033 3 0.0811 Control de
6 50.301331 11.439993 4 0.1081 Calidad
7 49.777803 10.770423 3 0.0811
8 50.161917 8.170242 2 0.0541
9 50.307313 6.613152 3 0.0811
10 50.225717 7.202534 3 0.0811
Resumen 50.04 8.52 3.50 0.0946

Interpretacion de la matriz

1. Promedio (X): Indica el promedio de las mediciones en cada subgrupo. El valor
promedio general es 50.044 cm, cercano al valor esperado.

2. Rango (R): Mide la variabilidad dentro de cada subgrupo. El rango promedio es
8.516 cm.

3. Defectuosos: Nimero de piezas defectuosas en cada subgrupo.

4. Proporcion Defectuosos (p): Porcentaje de piezas defectuosas en cada subgrupo.

El valor promedio es 9.46%.

A continuacion, se analiza en el grafico de control de Shewhart.
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Grafico de X-barra
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Fig. 40. Gréafico de medias

Grafico de X-barra

Propdsito: Monitorear si el promedio de las mediciones (longitudes de corte) esta

dentro de los limites de control.

Resultados:

o Silos puntos estan dentro de los limites (LIC y LSC), el proceso es estable en

términos de promedio.

o En este caso, verifica si algun subgrupo cae fuera de los limites 0 muestra

patrones anormales.
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Grafico R
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Fig. 41. Gréfico de variabilidad

Gréfico R (Rango)
Propdsito: Controlar la variabilidad dentro de los subgrupos.
Resultados:
o Silos puntos estan dentro de los limites, la variacién es consistente.

o Si hay puntos fuera, indica un cambio inesperado en la variabilidad, lo que

podria ser un problema de inconsistencia en el corte.
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025 Grafico p (Proporcion de Defectuosos)
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Fig. 42. Gréfico sobre % de piezas defectuosas

Grafico p (Proporcion de defectuosos)
Propdsito: Evaluar la proporcion de piezas defectuosas en cada subgrupo.
Resultados:

o Silos puntos estan dentro de los limites, el nivel de defectos es predecible.

o Un punto fuera sugiere que el proceso puede haber experimentado una causa

especial de variabilidad.

Segun los gréficos de control de Shewhart, se obtuvo un nivel de piezas defectuosas

del 9.26%, lo cual se deduce que el proceso es estable.

. MEJORA CONTINUA

La empresa RONY GIARDINI E.I.LR.L., dedicada a la confeccion textil, busca mejorar

la calidad de sus resultados en auditorias y analisis de datos, asi como implementar medidas

correctivas en su gestion de calidad. En esta ocasién, se empleara el ciclo PHVA, como parte

del desarrollo del Objetivo especifico n°3, conocido como mejora continua, para detallar las

mejoras planificadas en la empresa y abordar las falencias que han surgido en los procesos

de produccidn.
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Planificar (P)

En esta etapa inicial del ciclo PHVA para RONY GIARDINI E.I.R.L., dedicada a la
confeccidn de ternos para nifios y adultos, se comienza por identificar areas de mejora dentro
de la empresa textil. Uno de los enfoques clave es la capacitacion del personal en relacion
con las normas de calidad. Para lograr esto, se desarrolla un Plan de Capacitacion integral
que abarca tanto al comité de calidad como al personal de produccion y almacén.

Plan de Capacitacion

Para garantizar una comprension profunda de los procesos de produccion y disefio,
se establece un programa de capacitacion quincenal durante tres meses. El gerente de la
empresa asume la responsabilidad de administrar este programa, asegurando que se
aborden temas cruciales para el cumplimiento de las politicas de calidad, dictado por expertos
designados por 2 horas quincenales durante 3 meses.

Objetivo

- Cumplir politicas de calidad.

- Preparar al personal en gestion de calidad.
Temas a desarrollar

- Concepto de normas ISO y su proceso de normalizacion.

- Explicacion de términos en relacion a la Gestion de Calidad.

- Beneficios vinculadas con clientes y empleados en la gestion organizacional.

- Principios establecidos por la Norma ISO 9001:2015.

- Requisitos necesarios de la Gestion de Calidad: que incluyen politicas,

documentacion y registros de calidad.

- Mejora continua.

- Interrogantes que requieren respuestas detalladas y reflexivas.
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Capacitacion Especifica
Equipo de Calidad

- Buenas practicas de manufactura (BPM)

- Gestion de operaciones a través de directrices e indicadores.

- Ejecucién de supervision efectiva y colectiva.

Personal de Confeccion:

- Establecimiento de estandares temporales de calidad para las partes de costura.

- Aplicacion de métodos y técnicas durante el proceso de produccion.

- Integracién de un proceso de control de calidad a lo largo de la produccion textil. Y

el trabajo que demanda por cada prenda

- Desmontaje de piezas principales de las maquinas que requieren mantenimiento

para evitar caidas en la produccién de costura y remalle.

Esta capacitacién se organiza a lo largo de dos meses, con sesiones de dos horas
cada quince dias. Se asegura de que cada aspecto relevante del proceso de confeccién se
aborde de manera detallada, desde la manipulacién de equipos hasta la aplicacion de
estandares de calidad y el mantenimiento preventivo para garantizar la eficiencia continua de

la produccion.
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Tabla 17. Programa de capacitacion sobre normativas de la ISO 9001: 2015

Programa Formativo enfocado en la Gestion de Calidad - 1ISO 9001: 2015

N° Actividades Tiempo de duracién

1 Inauguracién liderada por el gerente. 8:00 — 8:10 am (5 min)

Inicio de la formaciéon centrada en las pautas ,
2 _ 8:10 — 8:25 am (10 min)
establecidas por las normas ISO.

Definicion del concepto de normas ISO
3 9001:2015 y comprension de su proceso de 8:25 am — 8:50 am (15min)

normalizacion.

Explicacion detallada de los términos esenciales _
4 _ y _ 8:50 am — 9:20 am (15 min)
relacionados con la Gestion de Calidad.

Analisis de los beneficios asociados con la _
5 y o _ 9:20 am — 10:00 am (10 min)
implementacion de practicas de calidad.

6 Descanso 10:00 am — 10:15 am (10 min)

Exploracion de los principios fundamentales )
7 _ 10:15 am — 10:35 am (20 min)
establecidos por la Norma ISO 9001:2015.

Detalle de los requisitos indispensables,
8 abordando politicas, documentacion y registros 10:35 am — 10:55 am (15 min)

de calidad.

Presentacion y fomento de la mejora continua de )
9 L 10:55 am — 11:30 am (10 min)
la organizacion.

Formulacion de interrogantes que estimulen
10 respuestas detalladas y reflexivas, promoviendo 11:30 am — 11:50 am (5 min)

la comprensién profunda de los temas tratados.

11 Conclusién de la Sesién de Capacitacion. 11:50 am — 12:00 am (5 min)

TOTAL DE TIEMPO 2 horas

Este programa de capacitacion que se presenta en la Tabla 15, tiene como objetivo
proporcionar a los participantes un conocimiento integral sobre las normas I1SO, los principios

de la ISO 9001:2015, y las practicas esenciales de la Gestién de Calidad, promoviendo asi
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una cultura organizacional orientada hacia la excelencia y la mejora continua, asimismo,
mejorar la efectividad y productividad a través de la profesionalizacion y entrenamiento del
personal operativo de costura y confeccion textil.

A continuacion, se presenta el cronograma de capacitacion sobre normativas de la
ISO 9001: 2015:

Tabla 18. Cronograma de capacitacion sobre normativas de la ISO 9001: 2015

Mes 1: Mes 2: Mes 3:
CRONOGRAMA Semana Semana Semana

1123|4123 [4|1/2|3|4

Inicio de la formacién centrada en
las pautas establecidas por las
normas ISO.

Definicion del concepto de normas
ISO 9001:2015 y comprensién de su
proceso de normalizacion.

Explicacion detallada de los
términos esenciales relacionados
con la Gestién de Calidad.

Analisis de los beneficios asociados
con la implementacion de préacticas
de calidad.

Exploracion de los principios
fundamentales establecidos por la
Norma ISO 9001:2015.

Detalle de los requisitos
indispensables, abordando politicas,
documentacion y registros de
calidad.

Presentacion y fomento de la
filosofia de mejora continua en todos
los niveles de la organizacion.
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Tabla 19. Programa de capacitacion del Ciclo Deming, Mantenimiento y SST

Programa Formativo enfocado en la Gestién de Calidad - Ciclo Deming,

Mantenimiento y SST

N° Actividades Tiempo de duracién

1 Inauguracion liderada por el gerente. 8:00 — 8:10 am (5 min)

Comienzo de la formacion en el ciclo Deming y _
2 . _ 8:10 — 8:25 am (10 min)
la mejora continua.

3 Explicacion del ciclo de calidad PHVA. 8:25 am — 8:50 am (20 min)

Fundamentos de la metodologia Planificar- _
4 » 8:50 am — 9:20 am (15 min)
Hacer-Verificar-Actuar (PHVA).

5 Ventajas de implementar este ciclo. 9:20 am — 10:00 am (15 min)
6 Descanso 10:00 am — 10:15 am (10 min)
Puesta en practica de estas herramientas en la )
7 . 10:15 am — 10:35 am (20 min)
compafiia.

Entrenamiento en mantenimiento y salud y )
8 _ _ 10:35 am — 10:55 am (15 min)
seguridad ocupacional.

Resultados de la aplicaciéon de las metodologias

9 _ 10:55 am — 11:30 am (5 min)
aprendidas.
11 Conclusién de la Sesion de Capacitacion. 11:50 am — 12:00 am (5 min)
TOTAL DE TIEMPO 2 horas

La Tabla 17, detalla el segundo programa de capacitacion que se extendera
estimando en tres meses. En esta segunda etapa se profundiza en la norma 1ISO 9001:2015,
donde el instructor explica los estandares de calidad y su funcionalidad, asi como la
prevencion de productos defectuosos para evitar costes innecesarios y mejorar la
rentabilidad. Asimismo, aborda los temas de seguridad y salud laboral, capacitando a los
empleados para prevenir accidentes de trabajo, incluyendo la implementacion de un botiquin.

Con estos conocimientos, los trabajadores mejoran su desempefio en produccion, calidad y
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seguridad.
A continuacién, se presenta el cronograma de capacitacion sobre Ciclo Deming,
Mantenimiento y SST:

Tabla 20. Capacitacion sobre Ciclo Deming, Mantenimiento y SST

Mes 1: Mes 2: Mes 3:
CRONOGRAMA Semana Semana Semana

1123|4123 [4|1/2|3|4

Comienzo de la formacion en el
ciclo Deming y la mejora
continua.

Explicacion del ciclo de calidad
PHVA.

Fundamentos de la metodologia
Planificar-Hacer-Verificar-Actuar
(PHVA).

Ventajas de implementar este
ciclo.

Puesta en practica de estas
herramientas en la compafiia.

Entrenamiento en mantenimiento
y salud y seguridad ocupacional.

Resultados de la aplicacion de las
metodologias aprendidas.

Analisis de la situacion actual de las 5’S

Para implementar las 5’'S, primero se realiz6 un diagndstico de la empresa para
evaluar su estado presente. Luego de analizar, se comenzaron a hacer algunas mejoras en
base a la guia de observacion y se determiné mediante el diagrama de Ishikawa que la causa
de los problemas de productividad que sufre la compafiia es la falta de orden, disciplina y

limpieza adecuados.
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Tabla 21. Puntuacién de la 5'S

Valoracién Puntuacion
Muy bueno 6
Bueno 5
Regular 4
Malo 2
Muy malo 1

Segun la Tabla 19., se asign6 una calificacion y porcentaje a la aplicacion de las 5'S
en RONY GIARDINI E.I.LR.L., a través de las opiniones de los trabajadores. El investigador
sacO conclusiones y calculé un porcentaje para determinar si era aceptable o no para
beneficiar a la empresa.

Tabla 20. Interpretacién de los datos recopilados con la guia de observacién

5S Actividades Puntuacion
Separacion de
Seleccionar elementos necesarios Yy 4

prescindibles.

Ordenar todo en una

Organizar ubicacién designada. 2
Eliminar el polvo,
Limpiar residuos y desorganizacion 2
de las areas.
Estandarizar Fijar estandares vy >
protocolos.
Disciplina ~ Respetar y acatar lo 5
estipulado sin excepciones.
TOTAL 12

Dentro de la evaluacién se obtuvo una puntuacion de 12% en la guia de
observacion, concluyendo que es recomendable proponer esta mejora para aumentar el

rendimiento, beneficio y rentabilidad de la compaiiia.
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Hacer (H)
Implementacién de Clasificar

Al iniciar esta etapa de distinguir los materiales y articulos necesarios de los
innecesarios, se utilizaran formatos y registros para identificar elementos prescindibles (como
las denominadas tarjetas rojas). Estos formatos serviran para diferenciar lo Util de lo obsoleto.

- Se elabora un inventario de herramientas, equipos y materiales que no se requieren,
para luego descartarlos.
- Estos habitos permiten separar lo requerido de lo superfluo en el trabajo cotidiano.
- Se segregan y clasifican los elementos de acuerdo a su finalidad para optimizar las
labores.
Implementacion de Organizar

Luego de distinguir y eliminar lo innecesario, ubicando todos los componentes utiles,
se procede en esta segunda etapa a designar un lugar especifico para cada elemento,
facilitando su localizacion y traslado entre areas cuando sea necesario. De este modo, se
mejora la disposicion de los espacios de trabajo y su distribucién, impactando positivamente
en areas como calidad, produccion y logistica.

Asimismo, se implementa una codificacion cromatica y demarcacién visual para
sefalizar las diferentes zonas, la cual debera estar descrita en los procedimientos. Los
trabajadores realizan la respectiva sefialética, utilizando un color distintivo segun las
particularidades del area.

Este método de sefalizacion de pasillos y areas con franjas de colores diferenciados,
permite identificar visualmente los diversos procesos. La aplicacion de esta segunda S
colaborara a que se convierta en un habito para todos, fomentando ademas el trabajo en
equipo.

Implementacion de Limpiar

Se estableceran procedimientos de limpieza adecuados para las areas de trabajo.
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Estos se efectuaran al comienzo de cada jornada, siendo responsabilidad de cada trabajador
limpiar su zona, estanterias y maquinas de manera ordenada.

Diariamente se realizaran tareas de limpieza para eliminar rapidamente residuos y
desperdicios de confeccidon generados durante la produccion, logrando mayor orden y un
ambiente seguro.

Implementacion de Estandarizar

Luego de implementar las tres primeras S, se consolidara la estandarizacion para
garantizar resultados. Gracias a esta S se previenen problemas mediante estandares como:
1. Trabajo en equipo sobre los beneficios de las 5’S para facilitar la ubicacion de

herramientas y solucién de inconvenientes de limpieza.
2. Coordinacion del supervisor, jefe y gerente para dirigir las labores, cada uno con un rol
definido.

Asi se asegura un ambiente limpio y seguro en cada area.

En produccién y almacén, la limpieza serd como se presenta a continuacion:

¢ Clasificar materiales innecesarios para su eliminacion.

e Generar entornos limpios y seguros.

¢ Revisar y volver a limpiar pasillos y areas para detectar falencias.

e Sino se requiere limpieza diaria, hacerla semanal.

e Asegurar produccién continua con magquinas, equipos y areas limpias.

Se capacitara a los operarios sobre las 5’S para mejorar los conocimientos vy

productividad al aplicarla.
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Tabla 21. Programa de capacion de la metodologia 5'5

Método 5’S

N° Actividades Tiempo de duracién
1 introduiceion de fas 8:00 — 8:10 am (10 min)

2 1S - Clasificar 8:10 — 8:30 am (20 min)

3 2S - Ordenar 8:30 am — 8:50 (20 min)

4 3S - Limpiar 8:50 am — 9:10 am (20 min)
5 4S - Estandarizacion 9:10 am — 9:25 am (15 min)
6 5S - Disciplina 9:25 am — 10:40 am (15 min)
7 Preguntas y respuestas 10:40 am — 10:50 am (10 min)
8 Conclusiones y cierre 10:50 am — 11:00 am (10 min)

TOTAL 2 horas

Al implementar la metodologia 5'S mediante una formacién dirigida a los empleados,
el investigador propone una iniciativa para la empresa. El gerente puede reconocer que,
mejorando tanto el orden como la eficiencia en la produccion, se lograr4 un aumento en la
productividad y, por ende, una mejora general.

Implementacion de Disciplina

Su objetivo es mejorar los procedimientos mediante observaciones detalladas. Esto
busca asegurar que los trabajadores de la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. cumplan con
todos los requisitos necesarios para mantener un entorno de trabajo ordenado, limpio y
seguro.

Para cumplir con estos compromisos, se planea:

Mantener el almacén de distribucién ordenado y limpio, permitiendo la asignacién de

clasificaciones a los productos en cualquier ubicacion.

Proporcionar materiales en diversas areas donde se identifiquen necesidades de

mejora, para que puedan ser inspeccionados por supervisores o jefes.

Establecer un cronograma de limpieza que involucre a todos los empleados en tareas
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especificas, contribuyendo asi a mantener un ambiente de trabajo éptimo.
A continuacion, se presenta el cronograma de capacitacion sobre la metodologia 5'S:

Tabla 22. Cronograma de capacitacion sobre la metodologia 5’'S

Mes 1: Mes 2: Mes 3:
CRONOGRAMA Semana Semana Semana

1123|4123 /4|12|3)|4

Organizacion de las tareas a
realizar.

Instruccion al equipo acerca de la
aplicacion de las 5'S.

Identificaciébn y categorizacién de
elementos esenciales y
prescindibles.

Limpieza y cuidado de las maquinas
de confeccion.

Ordenar y disponer de manera
sisteméatica todos los materiales y
suministros en el area de trabajo.

Establecer normas y promover la
disciplina en el entorno laboral.

El cronograma presenta el plan de actividades de formacién acerca de la metodologia
5'S, el cual se ofrece al equipo de trabajo de la empresa RONY GIARDINI E.l.LR.L. Este
cronograma tiene como objetivo poner en practica los conocimientos adquiridos durante la
capacitacion.
Verificar (V)

Se logra un control efectivo de la gestién de calidad y el cumplimiento de la normativa
ISO 9001:2015 a través de auditorias destinadas a satisfacer todos los requisitos, normativas
y estandares de calidad establecidos.
Fase de ejecucion

El equipo encargado de las auditorias se basara en las practicas adquiridas durante
la implementacién de auditorias internas. Después de completar la revision, se llevara a cabo
una reunion con el personal, supervisor, jefe y gerente para analizar los resultados e

identificar areas que aun no han sido evaluadas. Durante este proceso, se seguiran los
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siguientes pasos:
Preparacién para larevision

Se recopilara y revisara la documentacion que sera objeto de auditoria, permitiendo
al auditor familiarizarse con los requisitos y la informacion relevante.
Creacion de fichas de verificacion

Se desarrollaran fichas con preguntas especificas que ayudaran al auditor a evaluar
el cumplimiento y las mejoras en la gestién de calidad.
Resultado de la metodologia de la 5’S

Se generd los resultados correspondientes para determinar la diferencia en la
aplicacion de esta metodologia, en una escala de puntuacion del 1 al 5 para evaluar cada
fase de implementacion y aplicacion.

Tabla 23. Resultados de la metodologia 5'S

Valoracién Puntuacién
Muy bueno 6
Bueno 4
Regular 3
Malo 2
Muy malo 1

En la Tabla 23, se presentan los resultados de la implementacién de las 5'S, con su
correspondiente clasificacion y porcentaje. Estos datos fueron proporcionados por los

empleados de la empresa industrial.
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Tabla 24. Resultados de estimacion de la metodologia 5’S

5’S Actividades Puntuacion
Antes Después
Separacién de
Seleccionar elementps 4 6
necesarios y

prescindibles.
Ordenar todo en una

Organizar  ubicacion 2 3
designada.
Eliminar el polvo,

Limpiar reS|duos' 3 y > 5
desorganizacion de
las areas.

Estandarizar Fijar estandares 'y 2 4
protocolos.
Respetar y acatar lo

Disciplina  estipulado sin 2 4
excepciones.
TOTAL 12 22

Actuar (A)

Con base en los resultados obtenidos, se busca abordar las no conformidades y tomar
medidas correctivas y preventivas.
Acciones correctivas

Se enfocaran en diversas areas, como la fabricaciéon de confecciones textiles de ternos
para caballeros (pantalén, camisa y saco), asi como en la gestién de quejas o reclamaciones
de los clientes.
Las acciones correctivas abordaran:

No conformidades:

Andlisis de auditorias internas para proponer un plan de mejora en la empresa en
aspectos de calidad, normativas y procesos de mejora continua, asimismo, la revisién

de informes de control de productos no conformes.

Evaluacién de los resultados de calidad en los procesos de confeccion textil.
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Andlisis de datos relacionados con la gestién de calidad.
Evaluacién de la implementacién de las 5'S y sus resultados.

Examen de quejas presentadas por los clientes.

Estas actividades se llevaran a cabo para identificar, abordar y mejorar cualquier
aspecto que haya sido sefialado como no conforme o que requiera atencion especifica en la
gestion de calidad y en la satisfaccion del cliente.

Identificacion de razones para situaciones no conformes:

Se plantea una reunién que involucra a todo el equipo de trabajo, al comité de calidad,
alos jefes y al gerente de la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. En este encuentro se discuten
inquietudes relacionadas con las no conformidades.

Serealiza una evaluacion de las necesidades y las acciones necesarias para garantizar
gue estas situaciones no se repitan:

Se toman como referencia las necesidades de los clientes para desarrollar un plan de

accion que elimine cualquier irregularidad.

C. PLAN DE CAPACITACION EN PRODUCCION

1. Objetivo General:

Mejorar las habilidades técnicas y organizativas del personal de produccion para
optimizar los procesos de confeccion de pantalones, reduciendo errores, mejorando la
eficiencia y garantizando productos de alta calidad.

2. Objetivos Especificos:

e Capacitar al personal en el manejo eficiente de maquinaria de confecciéon (maquinas
de costura, overlook, y planchas industriales).

e Reducir los errores de confeccion en un 20% en tres meses.

¢ Implementar estandares de calidad en las operaciones de costura y acabados.

e Promover una cultura de mejora continua y trabajo en equipo dentro del area de
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produccion.

3. Metas:
e Alcanzar un 95% de cumplimiento en los estandares de calidad de los pantalones.
o Capacitar al 100% del personal operativo y supervisores en un plazo de 4 meses.
e Aumentar la productividad de confeccién en un 15% al finalizar el programa.

e Garantizar que al menos el 90% del personal capacitado apruebe las evaluaciones

practicas.
Tabla 25. Plan de capacitacion en produccion
Actividad Mes 1 Mes 2 Mes 3 Responsable Co?tos
S1 S2 S3 S1 S2 S3 S1 S2 S3 Aproximados
Induccién a la Instructor en
seguridad laboral y X X X X X X X X X seguridady S/ 500.00
ergonomia ergonomia
Capacitacion en Instructores
manejo de maquinas X X X X X internos S/ 300.00
de coser (supervisores)
Técnicas avanzadas de Maestro de
costura y acabado de X X X X producciony S/ 600.00
pantalones costureros

Control de calidad en Jefe de control

el proce'slo de X X X de calidad S/ 400.00
confeccién

Optimizaciéon del uso Supervisor de

de materiales (telasy X X X producciony S/ 300.00
patrones) corte

Supervisores de
X X X drea,lideresde 'S/ 200.00
equipo
Lider de
produccidn y

Evaluaciény
retroalimentacion

Capacitacion en

gestion de tiempos de X X X sUpervisor de S/ 250.00
produccidn y eficiencia . P

tiempos

Di .
Cierre de capacitacion: :;chézré:e
evaluacion global y X fecursos ¥ S/ 100.00
ajustes operativos

humanos

Total S/ 2,650.00
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Situacion de la variable dependiente con la propuesta

Tabla 26. Capacidad de produccion propuesta

Produccion Unidades Produccion
Productos tiempo (productos) Trabajadores mensual
promedio (min) P (unid/mes)
Pantalén para 40 minutos L ) 430
nifos
Pantalén para 52 minutos 1 2 456
adultos
Camisa para 35 minutos 1 ) 480
nifos
Camisa para 42 minutos 1 5 512
adultos
Saco para 160 minutos 1 ) 80
nifios
Saco para 195 minutos 1 2 65
adultos
Total 524 minutos 6 10 2,023

Se propone aumentar la produccion de prendas de vestir a un total de 2,023 prendas

por cada mes, gracias a las capacitaciones brindadas por la empresa y al mantenimiento

preventivo de las maquinas antes de iniciar el proceso de produccion.

Cabe sefialar que esta mejora en la produccion beneficiara la rentabilidad de la

empresa, generando mayores ingresos. Al aumentar la producciéon a mas de 2,000 prendas

mensuales, se podran aprovechar mejor las instalaciones y maquinaria actuales.

Las capacitaciones del personal en técnicas de costura, control de calidad y

optimizacion de procesos también impactaran positivamente en la capacidad productiva.

Adicionalmente, el mantenimiento preventivo de las maquinas de coser por parte de técnicos

capacitados reducirda paros imprevistos y tiempos de inactividad.
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En conclusién, esta propuesta de mejora proyecta un incremento significativo en la
produccién de prendas de vestir, potenciando la rentabilidad del negocio a través de una mayor
eficiencia en el uso de activos de la empresa.

Se trabaj6 25 dias y medio al mes, con un jornal de 8 horas diarias, lo cual nos da un
total de horas mensuales por trabajador de 204 horas.

Costo de materia prima con la propuesta

Pantalén nifio

- Para producir los 430 pantalones estimadas, se requiere:

1.40 metros de tela por cada pantaldon = 602 metros

Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 70 metros lineales,
siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 8.6 fardos * 70
P f ’ fardos Y netro

Costo de materia prima = S/6,020
Insumos = S/2x 430 = S/860
- Tela para bolsillos:
Un rollo equivale a 70 metros lineales, siendo el precio por metro de S/5.
La cantidad de tela requerida para elaborar los bolsillos por 0.25 cm = 107.5 metros

metros soles

Costo de materia prima = 1.54 rollos * 70 *
rollos metro

Costo de materia prima = S/537.50
Total de costo de materia prima = S/6,020 + $/860 + $/537.50 = S/7,417.5
Pantalén adulto
- Para producir los 456 pantalones estimadas, se requiere:

1.50 metros de tela por cada pantalén = 684 metros
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Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 70 metros lineales,
siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 7.11 fardos * 70 Fardos * I,

Costo de materia prima = §/6,840
Insumos = S/2x 456 = S/912
- Tela para bolsillos:
Un rollo equivale a 70 metros lineales, siendo el precio por metro de S/5.
La cantidad de tela requerida para elaborar los bolsillos por 0.30 cm = 136.8 metros

metros soles

Costo de materia prima = 1.95 rollos x 70 *
rollos metro

Costo de materia prima = S/684
Toltal de costo de materia prima = S/6,840 + $/912 +5/684 = 5/8,436
Camisa niio
- Para producir las 480 camisas estimadas, se requiere:
1.25 metros de tela por cada camisa = 600 metros
Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 12 fardos * 50 Fardos *10——

Costo de materia prima = S/6,000
- Tela para pufios y cuellos:
Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/10.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.15 cm = 72 metros
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metros soles

Costo de materia prima = 1.44 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = §/720
Total de costo de materia prima = 5/6,000 + S/720 = 5§/6,720
Camisa adulto
- Para producir las 512 camisas estimadas, se requiere:
1.30 metros de tela por cada camisa = 665.6 metros
Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/10.

metros soles

Costo de materia prima = 13.3 fardos * 50 Fardos * I,

Costo de materia prima = S§/6,656
- Tela para pufios y cuellos:
Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/10.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.20 cm = 102.4 metros

metros soles

Costo de materia prima = 2.05 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = §/1,024
Total de costo de materia prima = §/6,656 + §/1,024 = S/7,680
Saco nifio
- Para producir los 80 sacos estimadas, se requiere:
2.20 metros de tela por cada saco= 176 metros
Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/30.
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metros soles

Costo de materia prima = 3.52 fardos * 50 Fardos * —

Costo de materia prima = S/5,280
Insumos = S/6x 80 = 5/480
- Tela para mangas, cuellos y bolsillos:
Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/30.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.60 cm = 48 metros

metros soles

Costo de materia prima = 0.96 rollos * 50 *
rollos metro

Costo de materia prima = S/1,440
Total de costo de materia prima = S/5,280 + 5/480 + S/1,440 = §/7,200
Saco adulto
- Para producir los 65 sacos estimadas, se requiere:
2.50 metros de tela por cada saco= 162 metros
Cada fardo de tela adquirido por RONY GIARDINI contiene un rollo de 50 metros lineales,

siendo el precio por metro de S/30.

metros soles
k
fardos metro

Costo de materia prima = 3.25 fardos * 50

Costo de materia prima = §/4,875
Insumos = S/6x 65 = 5/390
- Tela para mangas, cuellos y bolsillos:
Un rollo equivale a 50 metros lineales, siendo el precio por metro de S/30.

La cantidad de tela requerida para elaborar los cuellos y pufios: 0.70 cm = 45.50 metros

metros soles

Costo de materia prima = 0.91 rollos * 50 *
rollos metro
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Costo de materia prima = §/1,365

Total de costos de materia prima = S/4,875 + S/390 + S/1,365 = S/6,630

Tabla 27. Resumen de los costos totales de materia prima

Productos Cos_tos d.e
Materia prima

Pantalon nifio S/7,417.5
Pantalén adulto S/ 8,436
Camisa nifio S/ 6,720
Camisa adulto S/ 7,680
Saco nifio S/ 7,200
Saco adulto S/ 6,630

TOTAL S/33,259.5

Mano de obra con la propuesta

Los costos de mano de obra se basan en las horas de trabajo mensuales. Se propone
trabajar 8 horas diarias durante 25 dias y medio al mes. Con esta propuesta se podria lograr
un incremento en la productividad. Trabajando 8 horas al dia durante 25 dias y medio, se
completarian 204 horas de trabajo mensuales por empleado.
Pantalén nifio

. ] unidades
Producciéon mensual promedio = 430 ——
mes

430 unidades/mes
204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 2.11 patalones niflos/h — h
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Pantalén adulto

unidades
Producciéon mensual promedio = 456 ——
mes
Productividad ; dio = 456 unidades/mes
roductividad mensual promedio = — h—h/mes

Productividad Horas — Hombre = 2.24 patalones adultos/h — h

Camisa nifio

i . unidades
Producciéon mensual promedio = 480 ————
mes
Productividad I dio = 480 unidades/mes
roductividad mensual promedio = — 7—— hmes

Productividad Horas — Hombre = 2.35 camisas niflos/h — h
Camisa adulto

unidades

Produccién mensual promedio = 512
mes

512 unidades/mes
204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 2.51 camisas adultos/h — h
Saco nifio

B . unidades

Produccion mensual promedio = 80 ———
mes

80 unidades/mes

204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 0.39 sacos nifios/h — h
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Saco adulto

» ] unidades

Producciéon mensual promedio = 65 ——
mes

65 unidades/mes

204 h — h/mes

Productividad mensual promedio =

Productividad Horas — Hombre = 0.32 sacos adultos/h — h

Incremento de la produccién

Pantalén nifio

430 un;ggges _ 378 un;rcllgges
% de incremento de producciéon = nidades * 100%
378 ————
mes

52 unidades/mes

% de incremento de produccién = Tnidades ™ 100%
378 —mes
% de incremento de produccion = 13.76 %
Pantalon adulto
456 un;ggges _ 337 un;rcllzusies
% de incremento de producciéon = nidades * 100%
332—
mes

124 unidades/mes

unidades
mes

% de incremento de produccion = * 100%

332

% de incremento de produccion = 37.35 %
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Camisa nifio

unidades _ 346 unidades
mes — mes . 100%
346 unidades

mes

480

% de incremento de producciéon =

134 unidades/mes

% de incremento de produccion = nidades " 100%
346 —mes
% de incremento de produccion = 38.73 %
Camisa adulto
512 un;ggdes _ 394 unﬁgdes
% de incremento de producciéon = S nidades S %100%
378 ———
mes

118 unidades/mes

unidades
mes

* 100%

% de incremento de produccion =
394

% de incremento de produccion = 29.95 %
Saco nifio

30 unidades _s5 unidades

% de incremento de produccion = mes Inidades MES _ 4 100%
55—

mes

25 unidades/mes

55 unidades
mes

* 100%

% de incremento de producciéon =

% de incremento de produccion = 45.45 %

Saco adulto

65 unidades _ 48 unidades

% de incremento de produccion = mes nidades MeS__ 4 100%
48 ———

mes
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% de incremento de producciéon =

17 unidades/mes

* 100%

48
mes

unidades

% de incremento de producciéon = 35.42 %

En la tabla siguiente se muestra el consolidado del célculo de las variaciones

porcentuales obtenidas en el pre y post de los indicadores de la variable dependiente.

Tabla 30. Consolidado de indicadores de productividad y produccion (pre y pos)

Productividad (unidades/H-H)

Produccién (unidades/mes)

Producto

antes  después % Var. antes después % Var.
Pantal6n nifio 1.85 2.11 14.05% 378 430 13.76%
Pantalon adulto 1.62 2.24 38.27% 332 456 37.35%
Camisa nifio 1.7 2.35 38.24% 346 480 38.73%
Camisa Adulto 1.93 2.51 30.05% 394 512 29.95%
saco nifio 0.27 0.39 44.44% 55 80 45.45%
saco adulto 0.24 0.32 33.33% 48 65 35.42%

En esta tabla se ha registrado un aumento promedio del 33.07% en la productividad

hora hombre y un promedio del 33.44% en los niveles de produccién durante un periodo de

tiempo mensual.

Andlisis de beneficio costo de la propuesta

En el desarrollo del Objetivo especifico n°4, se realizé el andlisis del beneficio costo

de la produccién, a su vez la implementaciéon de las mejoras en gestiéon de calidad y

productividad.
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Tabla 31. Produccién mensual resumen

Productos Produccion mensual

Sin Con Diferencia Precios Beneficio
propuesta propuesta

Pantalén 378 430 52 S/ 50 S/ 2,600
nifio
Pantalén 332 456 124 S/ 60 S/ 7,440
adulto
Camisa 346 480 134 S/ 40 S/ 5,360
nifio
Camisa 394 512 118 S/ 50 S/ 5,900
adulto
Saco nifio 55 80 25 S/ 130 S/ 3,250
Saco 48 65 17 S/ 150 S/ 2,550
adulto
Total S/ 27,100

En la Tabla 29, se logra observar que esta propuesta de gestion de calidad ha
generado resultados tangibles para incrementar la productividad de la empresa, obteniendo
un beneficio neto actual de S/30,120 soles y proyecciones muy favorables para la
sostenibilidad de la mejora en el mediano plazo. Se recomienda continuar con las acciones
propuestas por su alto impacto.

Costo de implementacion de gestion de calidad
Fundamentos de la Norma ISO 9001:2015
o Objetivo y alcance
¢ Principios de gestion de la calidad
¢ Enfoque a procesos y pensamiento basado en riesgos
¢ Implementacion de la Norma ISO 9001:2015
Interpretacion de los requisitos

121



¢ Integrando el SGC a los procesos organizacionales
¢ Documentacion del sistema de gestion
¢ Beneficios de la Mejora Continua
Optimizacién de procedimientos y reduccion de no conformidades
e Herramientas para la mejora: PHVA, Lean Manufacturing, Seis Sigma
¢ Impacto en la rentabilidad y satisfaccion del cliente
e Entrenando al Equipo en Gestion de Calidad
Formacién de auditores internos
¢ Habilidades en reporting y andlisis de datos
e Liderazgo y motivacion de equipos de alto desempefio
¢ La Calidad en la Cultura Organizacional
Politicas de calidad integradas a la estrategia
e Gestion del cambio y empoderamiento de los trabajadores
¢ Reconocimiento de logros y metas alcanzadas
El costo total por la duracién de 3 meses, con capacitaciones mensuales de un costo
por mes de 2500 soles, teniendo un total de 7500 soles en la implementacion de gestién de
calidad.
Costo de implementacion de ciclo Deming
Mddulo 1: Fundamentos del Ciclo PHVA
¢ Origen y conceptos claves
e Explicacién de cada etapa (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar)
e Beneficios de su aplicacion sistematica

Médulo 2: Planificacion del Proceso de Mejora
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e Seleccidén del proceso a intervenir
e Mapeo del estado actual
o Definicion de métricas e indicadores clave
Médulo 3: Ejecucidon y Monitoreo
e Desarrollo e implementacion de mejoras
e Seguimiento de indicadores y estandarizacion
o Verificacidén de resultados y desviaciones
Médulo 4: Andlisis de Resultados y Mejora Continua
¢ Evaluacién de cumplimiento de objetivos
¢ Identificacién de oportunidades adicionales
¢ Institucionalizacion y réplica en otros procesos
La duracién estimada seria de 2 semanas por mdédulo, con una semana adicional al
final para reforzar conceptos, resolver dudas y confirmar la correcta aplicacion de los
conocimientos. Se utilizarian técnicas variadas de capacitacion para asegurar la transferencia

efectiva. El costo que aborda la implementacion del ciclo Deming es de 6000 soles en los 3

meses de duracion.
Costo de implementacion de las 5°S
Mes 1:
Sesidn 1: Introduccioén a la metodologia 5'S
¢ Origen, conceptos clave, beneficios
e Vision general de cada una de las 5'S
Sesion 2: Implementacion de Seiri (Organizacion)

¢ |dentificacion de materiales y herramientas necesarias y las innecesarias
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e Definicion de criterios de clasificacion
e Desechar lo que no se necesita
e Ejemplos practicos
Mes 2:
Sesion 3: Implementacion de Seiton (Orden)
o Criterios para ordenar materiales y herramientas
e Organizacion visual / demarcacion de areas funcionales
o Ejemplos practicos de ordenamiento
Sesion 4: Implementacion de Seiso (Limpieza)
o Pautas y métodos de limpieza
e Definicion de responsables y cronogramas
e Checklists / registros de limpieza
e Ejemplos préacticos de aplicacion
Mes 3:
Sesion 5: Seiketsu y Shitsuke (Estandarizacién y Disciplina)
¢ Normalizacion de procesos y procedimientos
e Registros e informes de control (auditorias)
e Refuerzo de aprendizaje mediante evaluacion
e Extension al entorno de trabajo
Sesion 6: Evaluacion de conocimientos y satisfaccion
e Evaluacién del impacto en areas de trabajo
e Recogida de feedback de empleados

e Acciones de refuerzo si fueran necesarias
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La implementacién de las 5°S en la empresa tiene un costo de 2000 mensual, teniendo

un total de 6000 soles.

Resumen de costos de propuesta

Tabla 28. Resumen costo de propuesta

Descripcion Costo (S/)
Costo de implementacién de gestion de S/.7500
calidad
Costo de implementacién de ciclo S/.6000
Deming
Costo de implementacién de las 5°S S/.6000
TOTAL S/.19,500

Del analisis costo-beneficio realizado a la linea de prendas de confeccion textil de la
empresa, se determind un beneficio economico de S/27,100 en un periodo determinado.
Asimismo, la inversion necesaria para implementar un programa de capacitaciones técnicas
al personal de produccién ascendié a S/19,500.

$/27,100
$/19,500

Beneficio costo =
Beneficio costo = S§/1.39
Con una ratio beneficio-costo de 1.39 para este proyecto, se prevé un impacto positivo
en la productividad y rentabilidad de Confecciones RONY GIARDINI E.I.R.L. En otras palabras,

cada sol invertido en las capacitaciones del personal, generara 0.39 céntimos de sol

adicionales en beneficios, demostrando asi un retorno atractivo.
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3.2. Discusioén

En cuanto a la implementacion de sistemas de gestién de calidad, la mayoria de los
autores [3], [8], [13], [14], [10], [15], [17], [18] y [19] evidenciaron mejoras en la productividad
de las empresas estudiadas al aplicar estas metodologias. Por ejemplo, en el estudio de [8]
obtuvieron un incremento del 34.7% en productividad, mientras que para [10] el aumento fue
del 33.69%. Asimismo, la aplicacién de normas como ISO 9001 también mostré impactos
positivos segun trabajos como [3], [13], [14] y [19]. En contraste, otros autores [6] se enfocaron
en analizar la baja productividad del sector textil en Colombia, atribuyéndolo a limitaciones en

planes de accion y competitividad.

Respecto al uso de metodologias especificas para la mejora, [11] aplicé Kaizen
obteniendo un incremento de 48% en productividad. Por su parte, en el trabajo de [12]
implementé un sistema de gestion de calidad y salud ocupacional logrando un aumento del
51%. Al igual que el trabajo de [16] desarrollaron un modelo Data Mart que redujo tiempos y

mejord productividad en una inmobiliaria.

En cuanto a los beneficios obtenidos, la mayoria de los estudios coinciden en las
mejoras en productividad, eficiencia y reduccion de costos/tiempos. Sin embargo, pocos
cuantificaron impactos econémicos, a excepcion del estudio de [17] que estimaron un beneficio

de 1.36% sobre ventas al aplicar gestion de calidad en una empresa pesquera.

Se puede concluir que la implementacién de sistemas de gestidn de calidad, ya sea
basados en normas como ISO o metodologias especificas como Kaizen, tienen un efecto
positivo en la productividad y eficiencia de las empresas estudiadas. Si bien algunos sectores

como el textil afrontan problemas de competitividad, en general se comprueban los beneficios
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de la gestidn de calidad. Se recomienda cuantificar en mayor medida los impactos econémicos

para comprender mejor el retorno de estas iniciativas.

Por parte de la investigacion realizada hubo un crecimiento del 33.44% en la
produccion general de los productos, teniendo a consecuencia como los autores mencionados,
gue la implementacion de una gestién de calidad y el mejoramiento de los procesos hechos,

hace que tenga un impacto positivo en el cual estan aplicados dichas propuestas.
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[l. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones.

Luego de analizar los indicadores actuales de productividad por linea de produccién,
se identificd que existen problemas en el flujo de procesos provocando tiempos improductivos
excesos, asimismo la falta de estandarizacion genera altos niveles de mermas y retrabajos
gue finalmente impactan en la rentabilidad de la empresa. Es necesario tomar acciones para

mejorar la productividad.

Luego de revisar el estado actual de los procesos y el impacto en la productividad, se
concluye que la implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad basado en la norma
ISO 9001 permitir4 estandarizar los procesos de produccion y patronaje, reducir los defectos
y mermas, asi como minimizar tiempos improductivos; lo cual en conjunto incrementara los

niveles de productividad de la empresa.

La aplicacion sistematica del Ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) para la
mejora continua, permitira optimizar los flujos, reducir desperdicios e identificar mejoras
enfocadas, provocando una mejora sostenida en los niveles de productividad de las lineas de

produccion.

Luego de un analisis detallado de costos y beneficios esperados durante el periodo, se
concluye que el proyecto de implementacion del Sistema de Gestidn de Calidad en base a ISO
9001 para la mejora de productividad obtuvo un crecimiento del 33.44% en su produccion,
obteniendo un ratio beneficio/costo de 1.39, con un periodo de retorno de la inversion estimado

en 2 meses.
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4.2. Recomendaciones

Se recomienda implementar indicadores especificos de productividad asociados a
cada linea de producto, que permitan identificar de manera focalizada los cuellos de botella,
desperdicios y oportunidades de mejora en los procesos. Asimismo, se debe analizar

comparativamente los indicadores de productividad antes y después de las mejoras.

Se recomienda desarrollar un plan de implementacion del SGC priorizando las areas
de patronaje y corte y confeccion por su alto impacto potencial, estableciendo objetivos
precisos de reduccidon de mermas, retrabajos y tiempos improductivos, que permitan medir la

mejora en productividad.

Se recomienda un programa de capacitacion a los operarios y supervisores sobre el
uso de herramientas como 5S, SMED, estandarizacién de procesos y medicion de indicadores,

para facilitar la aplicacién del Ciclo PHVA y el compromiso del personal con la mejora continua.

Dado que se trata de estimaciones a futuro, se recomienda realizar analisis de
sensibilidad de los supuestos de costos, beneficios e inversiones, para evaluar los posibles

escenarios y el impacto de variaciones sobre la rentabilidad del proyecto.
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ANEXOS

Anexo 1: Cuestionario a los operarios de la empresa “RONY GIARDINI E.l.LR.L.”

Universidad
u Sefior de Sipan
| W

ENCUESTA PARA LA INVESTIGACION DE:

GESTION DE LA CALIDAD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL, CHICLAYO 2023

CUESTIONARIO A LOS OPERARIOS DE LA EMPRESA “RONY GIARDINI E.L.R.L.”
El objetivo de este cuestionario es conocer desde la perspectiva y experiencia de los
operarios, los procesos internos vy flujos de trabajo que se siguen actualmente en la
empresa RONY GIARDINI E.Il.R.L. en areas como produccion, control de calidad.

Fecha : / /

Trabajador ;

Area

Cargo

PREGUNTAS:
1. ¢Como calificaria la organizacion y fluidez de los procesos de produccion?
a) Deficiente
b) Regular
c) Bueno
d) Muy bueno

e) Excelente

2. ;Cuenta la empresa RONY GIARDINI E.l.R.L. con un inspector o jefe de control
de calidad?
a) Si

b) No
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3. ¢Qué conocimientos tiene el personal de la empresa RONY GIARDINI E.Il.R.L.
sobre los requisitos de la normativa ISO 9001:2015?
a) Si
b) No

c) Talvez

4. ;Los materiales que le entregan se ajustan a las especificaciones técnicas que
requiere el proceso para elaborar productos que cumplan los estandares de
calidad?

a) Siempre
b) Casi siempre
c) A veces
d) Raravez

e) Nunca

5. ¢Ha recibido capacitacion sobre los requisitos de calidad?
a) Si

b) No

6. ¢Se llevan registros del desempeio de los procesos (productividad, fallas,
pérdidas, etc)? ¢ Se utilizan para mejorar?
a) Si
b) No

c) No estoy informado

7. ¢Siente que sus jefes directos reconocen y motivan adecuadamente el buen

desempeiio?

a) Si
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b) No

c) Tal vez

8. Como trabajador, ¢siente que su opinion es importante y existe apertura para

aportar ideas de mejora continua?

9. Al detectar un defecto en el proceso o en el producto final, ;se genera un
reporte formal? ; se implementan acciones correctivas?
a) Si
b) No

c) No estoy informado

10. ;Considera que el ambiente de trabajo entre los operarios facilita alcanzar las
metas de produccion y calidad?
a) Si
b) No

c) Talvez
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Anexo 2: Entrevista al gerente de la empresa “RONY GIARDINI E.I.R.L.”

Universidad
u Sefior de Sipan
e

ENTREVISTA PARA LA INVESTIGACION DE:

GESTION DE LA CALIDAD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL, CHICLAYO 2023

GUIA DE ENTREVISTA PARA EL GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA “RONY
GIARDINI E..LR.L.”
El objetivo de esta entrevista es conocer desde la perspectiva gerencial, los procesos,
funcionamiento, organizacién y controles de calidad que se manejan actualmente en la
empresa RONY GIARDINI E.I.R.L., asi como los planes y estrategias futuras de mejora
continua.

Fecha s / /

Entrevistado :

Cargo

PREGUNTAS:

1. ¢Qué tiempo de actividad tiene la empresa en el mercado?

2. ¢Cbémo ha evolucionado las ventas en el tiempo transcurrido?

3. ¢Laempresa esta regida bajo normativas como lo es la ISO 9001:2015?
4. ;Qué problema frecuente ocurre en la produccién?

5. i Principales clientes que cuenta la empresa?

6. ¢Qué cambios necesitaria implementar en la empresa?
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Anexo 3: Autorizacion para el recojo de informacién de la empresa

“ANO DE LA UNIDAD, LAPAZ Y EL DESARROLLO"
Chiclayo, 06 de setiembre del 2023

Sefor(a)
Cumpa Samamé Erika Yajaira

Presente
Asunto: Aceptacién de solicitud para elaboracion de trabajo de investigacion

Por medio de la presente, la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L. le informa que hemos
recibido su peticion formal para la realizacion del trabajo de investigacion titulado
“Gestion de la calidad para mejorar la productividad en una empresa de confeccion textil,
Chiclayo 2023" en nuestras instalaciones.

Luego de evaluar detenidamente los objetivos, alcances y naturaleza académica de su
estudio, hemos decidido autorizarle llevar a cabo las actividades planteadas:
entrevistas, encuestas y observacion, ya que consideramos puede generar informacién
de utilidad para mejorar nuestra productividad.

Por nuestra parte, nos comprometemos a brindar las facilidades del caso al personal
investigador, coordinando lo necesario para facilitar el acceso a areas, colaboradores y
datos no confidenciales que permitan recabar los insumos para dicho estudio durante
las proximas 12 semanas, segln se requiera.

Los resultados, conclusiones y propuestas que se deriven de este trabajo de indagacion
seran evaluados por nuestro equipo interno para analizar la implementacion de mejoras
continuas.

En espera que sea una experiencia enriquecedora para ambas partes, quedamos de
usted.

Atentamente,

RONY GIARDINI ELR.L.
RUC: 20600§07051

Flores Agx mo Luis Gustavo
NI: 758590
TITULAR GERENTE

Luis Gustavo Flores Alamo
Gerente General

Empresa RONY GIARDINI E.I.R.L.
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Anexo 4: Validaciéon de expertos

Universidad
u q Sehor de Sipin
| L} N

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN
Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

del

Kpellidosy

P

Grado Académico:
Cargo e Institucién:
Nombre del instrumento a validar: Cuestionario de encuesta

o Cumpa S:

é Exika Yajaira

Titulo del Proyecto de Tesis: Gestién de la calidad para mejorar la productividad en una empresa de confeccién
textil, Chiclayo 2023

Calificacién
Muay
Indicadores Criterios Deficlente | Regular Bueno )
De0OaB De6al0 Dellals Del6a20
‘Los items estin formulados \
Claridad conlenguaje apropiado y
comprensible
. Existe una organizacién
Organizacién | 1égica enla redaccién de ><
los ftems-
Los items son suficientes
r— para medir los indicadores
Suficencia | 5. ><
Elinstrumento es capaz de
Viliae medir lo que se requiere ><
Viabilidad | Es viable su aplicacién )<
Valoracién
Puntajede (0220): /O
Calificacién de deficiente amuy b 8@0
Observaciones: —
Facha: oé/p)c/g}
ow: [ 2564¢
Firma:

NG AV .
INGEN'EP0 MECAN.CO ELECTRICO

REG. CIP, N° 74715
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Untversidad
u q Sefor de Sipin
| L} N

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidosy bres delexp
Grado Académico:
Carygo e Institucién:
Nombre del i to a validar: Cuestionario de
K ) del - Cumpa Samamé Erika Yajaira
Titalo del Proyecto de Tesis: Gestién de la calidad para mej la productividad en una emp! de confeccié
textil, Chiclayo 2023
Calificacién
Muy
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno "
De0ab | De6al0 Dellals De 16220
Los ftems estin formulados
Claridad conlenguaje apropiado y
comprensible
Existe ura
Organizacién | légica enlaredacciénde
los ftems
Los items son suficientes
= para medir los indicadores
Suficiencia de las
variables
H instrumento es capazde
Vilidee medir lo que se requiere X
Viabilidad | Esviable su aplicacién ><
Valoracién
Puntaje de (0a20): /S

Calificacién de deficiente a muy bueno: ﬁ

Observaciones:

Focha: 06/72/ 202
DNL 1655366/

@éﬁ'w o fuamo.

142



Universidad
| VAN
UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y rombres delexperto:
Grado Académico:
Carygo e Institucién:
Nombredel 1t lidar: Cuestionario de
Kutor(es) del instramento: - Cumpa Samamé Exika Yajaira
Titulo del Proyecto de Tesis: Gestién de la calidad para mej la productividad en una emp de confeccié
textil, Chiclayo 2023
Calificacién
Indicadores Chiterics Deficiente | Regular Bueno :".'o

De0a8 | De6al0 Dellals Del6a20

Los ftems estan formulados
Claridad conlenguaje apropiado y
comprensible

Existe una organizacién
Organizacié légica en la redacciénde
los ftems-

Los items son suficientes
para medir los indicadores
de las

variables

Suficiencia

El instrumento es capaz de

b medir lo que se requiere

X XXX

Viabilidad | Esviable su aplicacién

Valoracién
Puntaje de (0 a 20): //
Calificacién de deficiente a muy bueno: Buewe

Observaciones: -

Fecha: (0 i Dr'df"'l’" \L/ 200

:1 43 |

CMALD ERNGRE0R
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Universidad
Sefior de Sipan
e
ANEXO 05: DECLARACION JURADA DE ORIGINALIDAD

Quien suscribe la DECLARACION JURADA, soy Estudiante del programa de
Estudios de Ingenieria Industrial de la Universidad Sefior de Sipan S.A.C,

declaro bajo juramento que soy autor del trabajo titulado:

GESTION DE LA DE CALIDAD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
UNA EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL, CHICLAYO 2023

El texto de mi trabajo de investigacion responde y respeta lo indicado en el
Cdédigo de Etica del Comité Institucional de Etica en Investigacion de la
Universidad Sefor de Sipan, conforme a los principios y lineamientos detallados
en dicho documento, en relacion con las citas y referencias bibliograficas,
respetando el derecho de propiedad intelectual, por lo cual informo que la

investigacion cumple con ser inédito, original y autentico.

En virtud de lo antes mencionado, firman:

. o DNI: /
Erika Yajaira Cumpa sty
. 7178857 — ;
Samamé 9

Pimentel, 08 de diciembre de 2023.
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Universidad
Sefior de Sipan
e
ANEXO 06: ACTA DE REVISION DE SIMILITUD DE LA INVESTIGACION

Yo Vasquez Coronado Manuel Humberto docente del curso de
Investigacion 1l del Programa de Estudios de Ingenieria Industrial y revisor

de la investigacion de la estudiante, Erika Yajaira Cumpa Samameé, titulada:

GESTION DE LA DE CALIDAD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
UNA EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL, CHICLAYO 2023

Se deja constancia que la investigacion antes indicada tiene un indice de
similitud del porcentaje%, verificable en el reporte final del andlisis de
originalidad mediante el software de similitud TURNITIN. Por lo que se
concluye que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen plagio
y cumple con lo establecido en la Directiva sobre indice de similitud de los
productos académicos y de investigacion en la Universidad Sefior de Sipan
S.A.C., aprobada mediante Resolucion de Directorio N° 145-2022/PD-USS.

En virtud de lo antes mencionado, firma:

Vasquez Coronado Manuel | DNI:
Humberto 16481705 /

Pimentel, 08 de diciembre de 2023.
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Universidad
Sefor de Sipan

e
ANEXO 07: ACTA DE APROBACION DEL ASESOR

Yo, Jhoany Alejandro Valencia Arias. quien suscribe como asesor designado
mediante Resolucion de Facultad N° 0759-2023/FIAU-USS, del proyecto de
investigacion titulado Gestidn de la Calidad para mejorar la productividad en
una empresa de confeccion textil, Chiclayo 2023. desarrollado por la
estudiante: Erika, Yajaira, Cumpa, Samamé, del programa de estudios de
Ingenieria Industrial, acredito haber revisado, realizado observaciones vy
recomendaciones pertinentes, encontrandose expedito para su revision por
parte del docente del curso.

En virtud de lo antes mencionado, firman:

(Valencia Arias Jhoany | DNI:

;
7 {/-/f‘/'./w e /«/uo

Alejandro) AY765868
)
_ o DNI: (st
Cumpa Samamé Erika Yajaira —— i
71788579

Pimentel, 08 de Diciembre de 2023
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Anexo 8: Panel fotogréfico

llustracion 2: Maquina remalladora
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llustracion 3: Maquinas industriales de la empresa RONY GIARDINI E.I.R.L
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Anexo 9: ANALISIS DOCUMENTARIO

Tabla 33. Formato de analisis documentario

ANALISIS DOCUMENTARIO

Empresa Textil:

Responsable:

RONY GIARDINI E.I.R.L

Fecha: Periodo evaluado:
Tipo de documento Existe Estado Observaciones

Licencia de Funcionamiento o Si 0 No
RUC o Si o No

Documentos . -
. . . Constitucidén de la Empresa o SioNo

Administrativos
Registro Municipal o Si o No
Manual de Funciones o Si o No
Almacenamiento de materiales o Si o0 No
Ordenes de Produccién o Si o0 No
Documentos de | Registro de Inventarios o Si o No
Produccién | Fichas Técnicas o Sia No
Control de Calidad o Si o No
Registro de Materiales o Si o No
Libro de Ventas o Si o0 No
Libro de Compras o Si o No
Documentos Registro de P SioN

Contables egistro de Pagos o Si o0 No
Estados Financieros o Si o No
Control de Costos o Si 0 No
Contratos de Personal o Si o No
Planillas o Si 0 No

Documentos 3 B .
Asistencia o SiaoNo

Laborales

Capacitaciones o Si o No
Capacitaciones o Si o No
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Anexo 10: GUIA DE OBSERVACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Tabla 34. Guia de obserbacién de la productividad

GUIA DE OBSERVACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Empresa Textil:

Area Observada:

RONY GIARDINI E.I.R.L

0 Mafiana
Fecha: Responsable: Turno: o Tarde
o Noche
Dimension Indicadores Cumplimiento Observaciones

Eficiencia en
Produccion

Tiempo promedio de confeccidn por terno

o Alto o Medio 0 Bajo

Uso eficiente de materiales

o Si o No o Parcial

Desperdicios generados

0 Minimo o0 Moderado o Alto

Tiempo de preparacion de materiales

o Optimo o Regular o Deficiente

Control de mermas

o Efectivo o Regular o Deficiente

Numero de ternos producidos por dia

0>1005-100<5

Utilizacién de maquinaria

o Optima o0 Regular o Baja

Capacidad | Tiempo muerto en produccién 0 <10% o 10-20% o >20%
Productiva | Capacidad instalada utilizada 0 >90% O 70-90% o <70%
Velocidad de produccién 0 Alta o Media o Baja
Flexibilidad de produccién o Alta o Media o Baja
Eficiencia del personal 0 Alta o Media o Baja
Rotacién de personal 0O Baja o0 Media o0 Alta
Capacitacién del personal 0 Completa o Parcial o Nula
Mano de - - -
Obra Ausentismo laboral 0 Bajo o Medio o Alto

Clima laboral

O Positivo o0 Neutral o Negativo

Trabajo en equipo

0 Efectivo o Regular o Deficiente

Motivacion del personal

o Alta 0 Media o Baja

Planificacion
de
Produccion

Cumplimiento de plazos

o Siempre 0 A veces 0 Nunca

Organizacién del trabajo

0O Buena o Regular o Mala

Control de inventarios

O Eficiente o Regular o Deficiente

Programacion de pedidos

0 Optimizada o Regular o
Deficiente

Gestidon de materiales

0 Eficiente o Regular o Deficiente

Tecnologiay
Equipamiento

Estado de la maquinaria

o Optimo o Regular o Deficiente

Mantenimiento preventivo

0 Programado o Ocasional o Nulo

Actualizacidn tecnoldgica

o Reciente o Moderada o Obsoleta

Software de gestion

o Actualizado o Basico o0 No existe
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Anexo 11: GUIA DE OBSERVACION DE LA GESTION DE LA CALIDAD

Tabla 35. Guia de obserbacién de la gestion de calidad

GUIA DE OBSERVACION DE LA GESTION DE CALIDAD

Empresa Textil:

Area Evaluada:

RONY GIARDINI E.I.R.L

Fecha: Evaluador: Periodo de Evaluacién:
:“’ s;:j::;; Criterios de Calidad Estado (!Ec‘),rlr?::::isc{ s
Calidad de telas O Excelente o Buena o Regular o Deficiente
Calidad de hilos O Excelente o0 Buena o Regular o Deficiente
Calidad de Calidad de forrros O Excelente o Buena o Regular o Deficiente
Materiales Calidad de entretelas O Excelente o Buena o Regular o Deficiente
Calidad de botones y accesorios 0O Excelente o Buena o Regular o Deficiente
Almacenamiento de materiales o Optimo o Adecuado o Deficiente
Precision en el corte o Optimo o Adecuado o Deficiente
Calidad de costuras O Excelente o Buena o Regular o Deficiente
Acabados 0 Perfectos 0 Buenos 0 Regulares o Deficientes
Proceso de

Confeccion

Simetria de piezas

O Perfecta 0 Aceptable o Deficiente

Alineacion de patrones

O Exacta o Aceptable o Deficiente

Resistencia de costuras

O Alta o Media O Baja

Planchado y terminacidn

O Excelente o Bueno O Regular o Deficiente

Control de
Calidad

Inspeccidn durante proceso

o Sistematica o0 Ocasional o No existe

Control final del producto

O Riguroso 0 Basico o Insuficiente

Gestion de no conformidades

O Efectiva o Regular o Deficiente

Trazabilidad del producto

0 Completa o Parcial o Nula

Calibracion de equipos

0O Regular o Ocasional o Nunca

Documentacion de controles

0 Completa o Parcial o Inexistente

Satisfaccion del
Cliente

Devoluciones

0<1% 0 1-5% o >5%

Quejas recibidas

o Pocas 0 Moderadas o Muchas

Fidelizacion de clientes

O Alta o Media o Baja

Tiempo de respuesta a reclamos

O Alta 0 Media o Baja

Seguimiento post-venta

o Sistematico o Ocasional o Nulo

Ambiente de
Trabajo

Limpieza del area

O Excelente o Regular o Deficiente

Organizacién del espacio

o Optima o Regular o Deficiente

Iluminacion

0 Adecuada o Regular o Inadecuada

Ventilacién

o Optima o Regular o Deficiente
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Anexo 12: FORMATOS Y REGISTROS PARA LA PROPUESTA DE LA
IMPLEMENTACION 5'S

Tabla 35. Seiri (clasificar) — Formato de tarjeta roja

TARJETA ROJA - SEIRI

N° de Tarjeta:

Fecha:

Area:

o Corte o Confeccion o Acabados o Almacén

Nombre del Item:

Cantidad:

Categoria:

o Materia Prima
o Herramientas

o Maquinas

o Producto en Proceso
o Producto Terminado

o Materiales de Empaque

Razén de Tarjeta:

o Defectuoso

o No Necesario

o Obsoleto

o Uso Desconocido

o Excedente o Otro:
_ o o Eliminar o Reubicar
Disposicion Final: _
o Reciclar o Reparar

Responsable:

Fecha Limite:

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36. Seiton (Orden) - Registro de Ubicaciones

REGISTRO DE UBICACIONES - SEITON

Area: Fecha:
s Ubicacion | Cantidad | Cantidad | Frecuencia
Caodigo | Item _ o . Responsable
Asignada | Maxima | Minima de uso

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37. Seiso (Limpieza) - Check List Diario

CHECK LIST DE LIMPIEZA - SEISO

Area: Semana:
Elemento a Observaciones
_ L M M J \Y S
revisar

Maquinas de

coser

Mesas de

Corte

Pisos

Herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 38. Seiketsu (Estandarizacion) - Control Visual

CONTROL VISUAL - SEIKETSU

Area: Mes:
] , Método de _
Estandar Indicador Frecuencia | Responsable | Estado
Control
Orden de Cddigo de | Inspeccion o
) _ Diario
Materiales Colores Visual
Limpieza de ' o
o Check List | Auditoria Semanal
Maquinas
Organizacion _ y o
_ Etiqguetado | Inspeccion Diario
de Hilos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39. Shitsuke (Disciplina) - Evaluacion 5°S

EVALUACION 5S - SHITSUKE

Fecha de Evaluacion:

Area Evaluada:

Criterio

Puntuacién (1-5)

Observaciones

Plan de

accion

SEIRI

Separacion de innecesarios

Manejo de tarjetas rojas

SEITON

Ubicacioén definida

Identificacion visual

SEISO

Limpieza de area

Mantenimiento

SEIKETSU

Procedimientos claros

Estandares visuales

SHITSUKE

Seguimiento de normas

Mejora continua
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