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RESUMEN

Esta investigacion tuvo por Objetivo General: Determinar de qué manera la
aplicacion de la Metodologia DMAIC influye en la productividad de una empresa
textil, siendo la hipotesis a analizar: “La aplicacién de la Metodologia DMAIC

influye significativamente en la productividad de una empresa textil.”

Para este estudio se utilizé la metodologia DMAIC como método de mejora
continua, asi mismo, el método de investigacion fue el método cientifico, de tipo
aplicada, de nivel explicativo y disefio experimental de tipo cuasi experimental.
La muestra fue no probabilistica, a criterio del investigador, conformada por la
produccion de prendas estampadas en un periodo de 6 meses comprendidos

entre octubre 2020 hasta marzo 2021.

Este estudio comprendié la medicion de la productividad en los meses

seleccionados en base a fichas de observacion, registro, DOP y DAP.

De esta investigacion se concluye que la aplicacion de la Metodologia DMAIC
logra un incremento significativo en la productividad de la empresa Etiquetas
Progreso S.A. de un 58.68% a un 85.46% obteniendo una mejora de 26.78%.

Palabras clave: Metodologia DMAIC, productividad, empresa Etiquetas Progreso
S.A.
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ABSTRACT

This research had as General Objective: To determine how the application of the
DMAIC Methodology influences the productivity of a textile company, being the
hypothesis to be analyzed: "The application of the DMAIC Methodology

significantly influences the productivity of a textile company."

For this study, the DMAIC methodology was used as a method of continuous
improvement, likewise, the research method was the scientific method, applied,
explanatory level and experimental design of a quasi-experimental type. The
sample was non-probabilistic, at the discretion of the researcher, made up of the
production of printed garments in a period of 6 months from October 2020 to
March 2021.

This study included the measurement of productivity in the selected months
based on observation, registration, DOP and DAP files.

From this research it is concluded that the application of the DMAIC Methodology
achieves a significant increase in the productivity of the company Etiquetas
Progreso S.A. from 58.68% to 85.46% obtaining an improvement of 26.78%.

Keywords: DMAIC methodology, productivity, company Etiquetas Progreso S.A.
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INTRODUCCION

A lo largo del tiempo, las empresas se han visto en la necesidad de implementar
nuevas metodologias que les permitan obtener mayores oportunidades y
ventajas frente a sus competidores. Muchas de estas empresas han descubierto
que el factor principal para obtener buenos ingresos con bajos recursos es
mejorando su productividad, lo que conlleva a la mejora de sus procesos, ya que
les permite tener grandes beneficios.

Existen alrededor del mundo, muchas metodologias que aplicadas de manera
correcta permiten alcanzar este objetivo, una de ellas es la metodologia DMAIC
considerada como una herramienta de mejora continua que evalla los puntos
criticos de una empresa, analiza sus causas y efectos e implanta soluciones para

poder corregirlas.

En la empresa ETIQUETAS PROGRESO S.A. se han observado que muchos
de sus procesos no se estan desarrollando de manera correcta lo que ocasiona
gue su productividad sea baja, es por ello que el objetivo de esta investigacion

es aplicar la Metodologia DMAIC en la productividad de una empresa textil.
La presente investigacion esta estructurada de la siguiente manera:

CAPITULO I: Se describe el planteamiento del problema, se formula y
sistematiza el problema, asi como la delimitacién, justificaciéon, limitaciones y

objetivos de este estudio.

CAPITULO II: Se presenta el marco teérico de la investigacion que incluye los
antecedentes tanto nacionales como internacionales, de la misma manera el
marco conceptual y las definiciones de términos que contienen todas las teorias
y conceptos de autores relacionadas a la metodologia estudiada, también se
presenta la hipotesis general y especificas, asi como las variables, su definicion

conceptual y operacional, y la operacionalizacion de variables.

CAPITULO IlI: Se especifica la metodologia empleada, método, tipo, nivel y
disefio, asi como la poblacion, muestra, técnicas e instrumentos de recoleccion

de datos, el procesamiento de la informacion, y la técnica y analisis de datos.

XVi



CAPITULO 1V: Se da a conocer los resultados de todo el estudio (antes y
después de la aplicacion de la metodologia), asi como la contrastacion de la

hipdtesis a nivel descriptivo e inferencial.
CAPITULO V: Comprende a la discusion de los resultados.

Por ultimo, se presentan las conclusiones, recomendaciones, referencias

bibliograficas y anexos

XVii



CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema

En un mundo globalizado, donde la mayor arma estratégica es ser competitivo,
Socconini nos dice que la mayoria de empresas se han enfocado en mejorar su
imagen, aumentar sus ventas y disminuir sus costos, sin embargo, no todas

llegan a obtener resultados favorables. (2019, 27).

Para Miller, en paises europeos como Espafia, Francia e lItalia, las
organizaciones han observado que la productividad se puede dar de dos
maneras, una son las nuevas empresas que por lo general no crecen y su
productividad es baja y las otras, son las grandes empresas que en cierta forma

son crecientes, pero no siempre son productivas. (2019, parr. 5).

En Latinoamérica, un estudio realizado por Allub y Juncosa nos muestra que la
baja productividad no necesariamente es sectorial, quiere decir, que muchas
veces se pueden encontrar en los procesos productivos de cada empresa.
Muchos de estas empresas destinan factores deficientes a sus procesos lo que

genera gue su productividad sea deficiente. (2019, parr. 5).

En el Perd Céspedes, Lavado y Rondan, afirman que la productividad como plan

de crecimiento es esencial para mejorar el desarrollo de las industrias. (2020, 3).

En el rubro textil, la productividad también es un factor importante ya permite
obtener una mayor produccién con menos recursos. Por otro lado, muchas
empresas textiles estan orientadas a ofrecer productos de calidad que estén
acorde a las necesidades del cliente, sin embargo, muchos de sus procesos no
estan desarrollandose de manera correcta. Para ello es necesario que las
empresas implementen un plan de mejora en cada uno de los procesos que
determinen la realizacion del producto mediante herramientas que permitan
lograr este obijetivo; sin embargo, la falta de conocimiento de metodologias no

ha permitido a las empresas poder obtenerlas. Por lo tanto, para que su



aceptacion y satisfaccion de requerimientos del cliente, asi como los de la
empresa sean asertiva, es necesario que las areas involucradas adopten estas

mejoras.

Para la empresa ETIQUETAS PROGRESO S.A., brindar productos de calidad
es un punto clave para la prestacion de sus servicios de estampado de etiquetas
y prendas de vestir, ya que sus clientes son exigentes con sus requerimientos.
El area de serigrafia cumple un rol importante dentro de este objetivo ya que si
sus procesos no se desarrollan de manera adecuada el producto obtenido no
cumpliria con las especificaciones que se desea y su nivel de productividad
descenderia. Por otro lado, las maquinarias y equipos que se poseen en esta
area también contribuyen significativamente en la calidad de sus productos, ya

que facilitan su proceso y el cumplimiento de sus pedidos.

Actualmente en la empresa, se ha observado que existen procesos que no se
estdn desarrollando de manera correcta, afectando directamente su
productividad y a la entrega de los pedidos. Con la ayuda del personal que labora

en la empresa se logro identificar los problemas que se vienen desarrollando

(Ver tabla N°1).

Tabla N°1: Analisis de Diagnostico de la empresa.

PROCESOS DEFINIDOS

MUY
BUENO

BUENO

ACEPTABLE

DEFICIENTE

OBSERVACIONES

Disefio de la pelicula (laminas).

Impresion de pelicula en mallas (revelado).

Matizado de pinturas.

X
X
X

La recepcion de bastidores.

Recepcién de pinturas.

x| X

Preparacién de la maquina.

Estampado de la prenda.

Verificacion de prenda.

Horneado de la prenda.

Revision de prenda estampada.

XXX | X

NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

MUY
BUENO

BUENO

ACEPTABLE

DEFICIENTE

OBSERVACIONES

Manual de Operaciones y Funciones (MOF).

Manual de Procedimientos (MAPRO).

Control de sustancias y residuos.

Control y almacenamiento de disolventes y
tintas.

X
X
X
X

Formacién sobre temas medioambientales.

Seguridad en el taller.

X




Elementos de proteccion (EPP).

Equipamiento de herramientas de trabajo.

Capacitaciones sobre normas de proteccion

contra incendios, equipos eléctricos, sustancias

nocivas, entre otros.

X

Capacitaciones técnicas sobre estampado textil.

X

CAPACIDADES DEL PERSONAL

MUY
BUENO

BUENO

ACEPTABLE

DEFICIENTE

OBSERVACIONES

Normas éticas del personal.

Trabajo en equipo.

Compromiso con la empresa.

Buena comunicacion.

Manejo de Maquinas y herramientas.

Interpretacion de fichas técnicas y ordenes de

trabajo.

Verificacion del
produccién.

proceso de calidad en

la

Interpretacion de Normas Técnicas.

Manejo de elementos de proteccion personal.

SERVICIO AL CLIENTE

MUY
BUENO

BUENO

ACEPTABLE

DEFICIENTE

OBSERVACIONES

Recepcién de pedidos.

Entrega puntual de pedidos.

Comunicacion oportuna.

Ambiente para atender al cliente.

DISTRIBUCION DE PLANTA

MUY
BUENO

BUENO

ACEPTABLE

DEFICIENTE

OBSERVACIONES

Distribucién del area de trabajo.

Ubicacion de las maquinas y herramientas.

Sefializacion de flujo y seguridad en las areas.

Espacios transitables.

XXX [X

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla N°1 se realizé una serie de preguntas al personal

para obtener un diagndstico general de la empresa, del cual se obtuvo como

resultado la frecuencia en la que se desarrollan ciertas actividades.

A continuacion, se muestra una matriz de valoracién de las preguntas realizadas,

donde se puede observar cuales son problemas mas relevantes. (Ver Tabla

N°2).




Tabla N°2: Matriz de Valoracion de los problemas encontrados.

. FRECUENCIA ’
DESCRIPCION = VALORACION | IMPACTO
Bueno | Aceptable | Deficiente
1 | Disefio de la pelicula. 27 3 0 1 BAJA
2 Impresion de pelicula en mallas (revelado). 18 12 0 1 BAJA
3 | Matizado de pinturas. 18 12 0 1 BAJA
4 | Recepcion de bastidores. 6 21 3 2 MEDIO
5 | Recepcién de pinturas. 18 12 0 2 MEDIO
6 | Preparacion de la maquina. 3 9 18 3 !
7 | Estampado de la prenda. 6 24 0 2 MEDIO
8 | Verificacion de prenda. 18 12 0 2 MEDIO
9 Horneado de la prenda. 27 3 0 1 BAJA
10 | Revision de prenda estampada. 15 15 0 2 MEDIO
11 | Manual de Operaciones y Funciones (MOF). 3 21 6 1 BAJA
12 | Manual de Procedimientos (MAPRO). 3 21 6 1 BAJA
13 | Control de sustancias y residuos. 0 18 12 2 MEDIO
14 | Control y almacenamiento de disolventes vy tintas. 6 24 0 1 BAJA
15 | Formacién sobre temas medioambientales. 0 0 30 3 -
16 | Seguridad en el taller. 0 27 3 2 MEDIO
17 | Elementos de proteccion (EPP). 0 21 9 2 MEDIO
18 | Equipamiento de herramientas de trabajo. 0 21 9 3
19 Cap_acitacigne_s sobre normas de proteccién contra incendios, 0 0 30 3
equipos eléctricos, sustancias nocivas, entre otros.
20 | Capacitaciones técnicas sobre estampado textil. 0 0 30 3
21 | Normas éticas del personal. 30 0 0 1 BAJA
22 | Trabajo en equipo. 24 6 0 1 BAJA
23 | Compromiso con la empresa. 12 18 0 3
24 | Buena comunicacion. 15 15 0 1 BAJA
25 | Manejo de Maquinas y herramientas. 18 12 0 2 MEDIO
26 | Interpretacion de fichas técnicas y 6rdenes de trabajo. 18 12 0 2 MEDIO
27 | Verificacion del proceso de calidad en la produccion. 21 9 0 1 BAJA
28 | Interpretacion de Normas Técnicas. 15 15 0 2 MEDIO
29 | Manejo de elementos de proteccién personal. 9 15 6 3 -
30 | Recepcion de pedidos. 27 3 0 1 BAJA
31 | Entrega puntual de pedidos. 18 12 0 2 MEDIO
32 | Comunicacion oportuna. 6 15 9 2 MEDIO
33 | Ambiente para atender al cliente. 9 21 0 1 BAJA
34 | Distribucion del area de trabajo. 9 21 0 1 BAJA
35 | Ubicacion de las maquinas y herramientas. 3 27 0 1 BAJA
36 | Sefalizacion de flujo y seguridad en las areas. 3 21 6 1 BAJA
37 | Espacios transitables. 3 15 12 3 -
VALORACION IMPACTO
1 BAJA
2 MEDIO

: [ A ]

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en la matriz de valoracion, los principales problemas

encontrados son los siguientes: (Ver Tabla N°3).



Tabla N°3: Principales problemas encontrados.

N° PROBLEMAS

1 Deficiente preparacion de la maquina.

2 Falta de formacion sobre temas medioambientales.

3 Inadecuado equipamiento de herramientas de trabajo.

4 Falta de capacitaciones sobre normas de proteccién, contra
incendios, riesgos eléctricos, sustancias nocivas, entre otros.

5 Falta de capacitaciones técnicas sobre estampado textil.

6 Carencia de compromiso con la empresa.

7 Inadecuado manejo de elementos de proteccion personal.

8 Espacios transitables deficientes.

Fuente: Elaboracién propia.

En

esta tabla se pudo detectar 8 problemas que estan afectando a la empresa,

estos originados por subprocesos detallados a continuacion:

a)

b)

Deficiente preparacion de la maquina:

En esta fase del proceso que comprende desde la revision de bastidores
(mallas) hasta el habilitado de prendas para estampar, se pudo observar que
existen tiempos muertos y paradas innecesarias entre cada uno de ellos,
ocasionados por la falta de herramientas, bastidores mal grabados, pinturas
fuera de color, fallas en las maquinas, tableros fuera del rango de medida y
falta de personal. Todo ello no permite que el proceso sea fluido ya que
demanda tiempo y recursos, por lo tanto, genera baja produccion y el

descontento del cliente por la falta de entrega de su pedido.
Falta de formacion sobre temas medioambientales:

En la empresa se pudo observar que muchos de los trabajadores o tiene

poca o0 ninguna formacion sobre temas medioambientales y esto debido a



d)

f)

una falta de interés por parte de los directivos, también se percibié que los
procesos de matizado y el revelado son los que més utilizan sustancias
contaminantes y toxicas que dafan el medio ambiente y al trabajador. Por
otro lado, se pudo contemplar que existe una falta de equipamiento de EPP
hacia los trabajadores lo que también dificulta la manipulacion de estas

sustancias.
Inadecuado equipamiento de herramientas de trabajo:

En el proceso de estampado se observé que el personal no contaba con
herramientas de trabajo propias y que compartian segun la necesidad, esto
dificultaba el proceso en si, muchos de ellos al no encontrar herramientas,
paraban las maquinas lo que generaba tiempos no productivos y por ende el
no cumplimiento de la produccion programada, también se pudo notar que
el uso compartido de las herramientas generaba una falta de limpieza de las

mismas lo que repercutia en la fluidez del proceso.

Falta de capacitaciones sobre normas de proteccién, contra incendios,

riesgos eléctricos, sustancias nocivas, entre otros:

Segun los trabajadores se supo que solo se realizaban capacitaciones sobre
estos temas una vez al afio, sin embargo, no se los realizaban a todos, ya

que eso generaba paradas en la produccion y pérdida para la empresa.
Falta de capacitaciones técnicas sobre estampado textil:

En los afios que llevan trabajando los operarios se supo que no se realizan
capacitaciones técnicas sobre el estampado texti. Muchos de ellos
ingresaron a la empresa sin saber estampar y lo aprendieron con la
experiencia, es por ello, que el déficit de personal calificado genera que el
proceso sea lento, surjan errores de medida, se originen reproceso y se

rechacen varias 6rdenes por un trabajo deficiente.
Compromiso con la empresa:

Si bien es cierto los trabajadores son responsables y puntuales en sus

puestos de trabajos muchos de ellos no se sienten comprometidos con la



empresa, ellos expresaron que trabajan sin incentivos ni reconocimientos y

gue en ocasiones no son remunerados de manera adecuada.
g) Inadecuado manejo de elementos de proteccién personal:

Muchos de los procesos efectuados en la empresa necesitan de elementos
de proteccion personal que contribuyan al desarrollo de estos y les permitan
trabajar seguros y manteniéndose protegidos, sin embargo, se ha observado
gue algunos trabajadores no cuentan en su totalidad con estos elementos o
muchos de ellos no los utilizan de manera correcta; por lo tanto, se hizo
evidente una falta de conciencia por la conservacion de estos elementos y

un desentendimiento por parte de la empresa.
h) Espacios transitables deficientes.

Para trasladarse de un lugar a otro, es necesario que los espacios estén
bien distribuidos y sean cercanos para poder ahorrar tiempo y ser mas
eficientes, sin embargo, se ha vislumbrado que los espacios distribuidos no
les ayudan a desplazarse correctamente, muchos para poder llegar de una
maquina a otra cruzan por espacios no seguros, o0 si desean encontrar

alguna herramienta se arriesgan lo que podria originar un accidente.

A través de este analisis se logr6 detectar donde se estan desarrollando estos

problemas con mayor intensidad, siendo el area de Serigrafia el cuello de botella.

Por ello, se realiz6 un diagrama de Ishikawa (causa - efecto) para analizar con
mas detalle los problemas en esta area y encontrar las causas, haciendo uso de

la técnica de las 5M. (Ver Figura N° 1).



Figura N°1: Diagrama de Ishikawa (causa-efecto).
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MATERIALES MAQUINA

Tiempos no productivos. Mantenimiento deficiente.

Fuente: Elaboracién propia.



Como se puede evidenciar en la figura N°1 se analizaron los problemas
existentes en el area y se logré identificar las potenciales causas que generan
variacion provocando que sus procesos sean menos eficientes. Todas estas

causas se clasificaron en la siguiente tabla. (Ver tabla N°4).

Tabla N°4: Causas en el area de Serigrafia.

CAUSAS ACTIVIDADES
Deficiente preparacion de las maquinas.
Inadecuado equipamiento de trabajo.

Personal escaso.

Falta de compromiso con la empresa.

Espacios transitables deficientes.

Falta de capacitaciones técnicas y normativas.
Inadecuado manejo de elementos de proteccién personal.
Tableros fuera del rango de medida.

Fallas en las maquinas.

O O N[OOI W|IN|PF

Fuente: Elaboracion propia.

Para poder encontrar cuales son las causas mas criticas, se realizé una Matriz

de priorizacion, donde se podra evaluar segun cada una de ellas. (Ver tabla N°5).

Tabla N°5: Matriz de Priorizacion de las causas encontradas.

Fuente: Elaboracion propia.

0
& <8¢ E ; <§( § g w g ‘é
CAUSAS ACTIVIDADES 2&|2 |82 x| 3 51 © S8 §
921225 |2(8) & | 8|8
= T C =
1 Deficiente preparacion de las maquinas. 11121 (1|15 _Z
2 Inadecuado equipamiento de trabajo. 1|11 0 (0| 1| 3 |MEDIO| 16% | 2
3 Personal escaso. 1 /0| 0 |O0O]| 0| 1 |BAO | 5% 6
4 Falta de compromiso con la empresa. 1 /0| 0 |0|O ]| 1]|BAO| 5% 7
5 Espacios transitables deficientes. 0|0| 1 |0|0]|1]|BAIO| 5% 8
6 Falta de capacitaciones técnicas y normativas. 11710 1| 1| 3 [MEDIO| 16% 3
7 Inadecuado manejo de elementos de proteccion personal. 1]/0| 0 [1|0]| 2 |BAO|11% | 5
8 Tableros fuera del rango de medida. 0 |0| O |O|1 ]| 1]|BAO]| 5% 9
9 Fallas en las maquinas. O(1| 0 |0| 1|2 |BAO|11% | 4
TOTAL 6 |4 2 [3]4]19 100%
CRITICIDAD FRECUENCIA
e s
MEDIO 3al4
BAJA lal2




Como se aprecia en la matriz de priorizacion, se pudo evidenciar que la causa
mAas critica esta en la preparacion de las maquinas, donde se presentan los
tiempos muertos y las paradas innecesarias generados en el proceso de
estampado, seguido de ello la falta de capacitaciones técnicas y normativas al
personal lo que ocasiona la falta de personal calificado para el manejo de las
maquinas y el inadecuado equipamiento de herramientas de trabajo que dificulta
la eficiencia de los operarios originando que la productividad descienda dentro

de la empresa.

Por todo ello, se ha visto la necesidad de aplicar ciertas mejoras, siendo la
metodologia DMAIC nuestro método elegido, que permitird corregir los

problemas que vienen atravesando la empresa.

Cuya, en su investigacion nos muestra que con una buena aplicaciéon de la
metodologia DMAIC como herramientas de mejora continua, logré6 obtener un
incremento de productividad de 34.34%. (2017, 68).

1.2. Formulacién y Sistematizacion del Problema

1.2.1. Problema General:

¢De qué manera la aplicacion de la Metodologia DMAIC influye en la

productividad de una empresa textil?

1.2.2. Problemas Especificos:

» ¢De qué manera la aplicacion de la Metodologia DMAIC influye en la

eficiencia de una empresa textil?
» ¢De qué manera la aplicacion de la Metodologia DMAIC influye en la
eficacia de una empresa textil?
1.3. Justificacion

1.3.1. Social o practica:

La presente investigacion permitié dar solucion a los problemas que viene
atravesando la empresa, que afectan de manera directa en la

productividad y la eficiencia del servicio ofrecido; para ello aplicamos la
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1.3.2.

1.3.3.

metodologia DMAIC como método de mejora continua, que nos permitio,
a traves de sus herramientas, encontrar los puntos mas criticos y corregir
los errores que generaron dichos problemas, beneficiando a la empresa,

a los clientes y sus trabajadores.

Cientifica o tedrica:

Para el desarrollo de esta investigacion, se hizo uso de diversos textos
donde se evidencia que la aplicacion de la metodologia DMAIC logra una
mejora significativa en la productividad, tomando como referente principal
a Silva, Oliver y Silva, quienes aseguran que es una herramienta eficaz
para la solucion de problemas. (2017, 225). Del mismo modo, se espera
gue este estudio sea beneficioso para futuros trabajos que busquen la
mejora en sus procesos productivos y por ende su productividad.

Metodoldgica:

Para el presente estudio se utilizd al método cientifico como método de
investigacion, también se elaboraron y utilizaron instrumentos de medicion
gue recabaron informacion valiosa, lo que nos permitid conocer la
situacion de la empresa y aplicar la metodologia DMAIC como
herramienta de mejora, eliminando errores y dando solucion a los
problemas. Asi mismo, este estudio no solo serd util para fines de esta

investigacion sino también para otros trabajos relacionados.

1.4. Delimitaciones

1.4.1.

1.4.2.

Espacial:

La investigacion se realizé en la empresa Etiquetas Progreso S.A.,
ubicada en la Av. Guillermo Dansey Nro. 1535, en el distrito de Cercado

de Lima, departamento de Lima.

Temporal:

La presente investigacion tuvo un periodo de 6 meses, del mes de octubre
del 2020 al mes de marzo 2021.
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1.4.3. Econdmica:

El desarrollo de esta investigacion realizada en el area de Serigrafia
basada en la metodologia DMAIC fue financiada por el tesista.

1.5. Limitaciones

La principal limitacion que se encontro fue la restriccion de informacion por
parte de la empresa (politicas internas), sin embargo, esto fue subsanando

a medida que se desarroll6 el estudio.
1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo General:

Determinar de qué manera la aplicacion de la Metodologia DMAIC influye

en la productividad de una empresa textil.

1.6.2. Objetivos Especificos:

» Determinar de qué manera la aplicacion de la Metodologia DMAIC influye

en la eficiencia de una empresa textil.

» Determinar de qué manera la aplicacion de la Metodologia DMAIC influye

en la eficacia de una empresa textil.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

Para desarrollar la presente investigacion se acudio a diversos estudios que nos
brinden mayor conocimiento y nos permitan ver claramente el enfoque del

estudio.

Los antecedentes son estudios realizados con anterioridad sobre un tema

determinado que poseen validez, trascendencia y vigencia. (Rios, 2017,59).

2.1.1. Antecedentes Nacionales:

Cuya, en su tesis titulada Aplicacion de la Metodologia DMAIC para
mejorar la productividad en el proceso de impresion de publicidad de la
empresa LVC Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2017; tuvo como
objetivo determinar como la influencia de la Metodologia DMAIC en el
proceso de impresion de publicidad mejora la productividad de la empresa
LVC Contratistas Generales S.A.C. De acuerdo al nivel de estudio el tipo
de investigacion es aplicada y su disefio fue de tipo cuasi- experimental.
Se aplico el experimento a una muestra de 8 operarios involucrados en el
proceso estudiado, empleando técnicas e instrumentos como: la
observacion, la ficha de verificacidn, el registro de actividades y revision
de datos, donde concluyd que una buena administracion de la
metodologia DMAIC mejora la productividad, donde el incremento fue de
39.43% a un 73.77%. (2017, 68).

Cueva y Trujillo, en su tesis titulada Mejora continua basado en la
Metodologia DMAIC en los procesos para incrementar la productividad de
un almacén de tiendas por departamentos. Defini6 como objetivo
determinar en qué sentido la mejora continua basada en la metodologia
DMAIC aumenta las buenas practicas de almacenamiento, los costos
operativos y capacidad de check out de unidades. El nivel de estudio de
la investigacion es aplicada, explicativa, descriptiva y transversal, su

disefio es de tipo cuasi experimental y post experimental. Su muestreo es
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no probabilistico, tomada por conveniencia a 2 muestras, los meses de
enero a junio del 2018 y enero y junio del 2019. Donde concluyeron que
aplicando la metodologia DMAIC como herramienta de mejora continua
contribuye en las buenas practicas de almacenamiento, pero no es
significativa ya que el indicador que se utilizé mostr6 un decrecimiento de
34%; asi mismo, contribuyo a disminuir el costo operativo a un 49% vy la
capacidad de check out a 59%. (2019, 89).

Mercado, en su tesis titulada Aplicacion de la Metodologia DMAIC para
mejorar la productividad del proceso de fabricacion de pinturas en la
empresa PERUPAINT SAC, Villa El Salvador — Lima, -2017. Plante6 como
objetivo mejorar la productividad, eficiencia y eficacia empleando la
Metodologia DMAIC como herramienta de solucién. Por su nivel de
estudio el tipo de investigacion es aplicada y su disefio es de tipo cuasi
experimental. Su muestra estuvo conformada por todo el proceso de
fabricacion de pinturas. Empledé como instrumentos de recoleccion: la
observacion y revision de base de datos otorgados por la empresa. Donde
obtuvo como resultados una mejora significativa tanto en la productividad
con un valor de 17.5%, su eficiencia con un valor de 2.08% y su eficacia
con un valor de 16.84%, permitiendo a la empresa aumentar sus ventas y
reducir costos. (2017, 79).

Sanchez, en su tesis titulada Aplicacién de la Metodologia DMAIC para
aumentar la productividad en el area de corte de la empresa FITESA
PERU, Cajamarquilla 2017 — 2018. Consideré como objetivo aplicar la
metodologia DMAIC para mejorar los tiempos muertos a través de la
herramienta SMED vy aplicar software de control para monitorear las
mejoras en el area y verificar si se incrementaba la productividad. Acorde
al nivel de estudio la investigacion es tipo aplicada y explicativa, con un
tipo de disefio experimental. Se tomOé como muestra a 4 cuadrillas
conformadas por 3 trabajadores, con un tamafio de muestra de valor 7,
resultando un total de 28 muestras. Utilizo técnicas e instrumentos como:
la revision de base de datos, observacion, DOP’s y flujos de procesos. De

todo lo aplicado, se obtuvieron resultados positivos, donde se logré
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incrementar la productividad de un 42.30% a un 91.9%, lo cual permitio la
reduccién de tiempos muertos optimizando recursos y el control impuesto

permitié corregir errores. (2018, 59).

Bernal, en su tesis titulada Metodologia DMAIC y productividad del
proceso de distribucion de combustibles liquidos en una estacion
distribuidora de PECSA en el afio 2018. Plante6 como objetivo
incrementar la productividad, mejorando la eficiencia y eficacia, aplicando
la metodologia DMAIC. La investigacion es de tipo aplicada y con un
disefio de tipo cuasi experimental. Su muestra fue de 52 semanas
tomadas del proceso de distribucion de combustible liquido. Utiliz6 como
técnicas e instrumentos: informes estadisticos, la observacion, software
SPSS, PDCAHOME vy la prueba T de Student. De lo aplicado, concluy6
gue la metodologia DMAIC si incrementa la productividad, en el caso de
la eficiencia aumenté de 95.72% a 97.65% Y la eficacia de un 95.16% a
un 97.29%, haciendo un incremento general de 2.13%. (2019, 70).

Vilela, en su tesis titulada Implementacién de la metodologia DMAIC para
mejorar la productividad de productos de embalaje en la empresa SIVEIN
S.A.C. Lima, 2018. Determin6 como objetivo que para mejorar la
productividad, eficiencia y eficacia de la fabricacion de productos de
embalaje era necesario implementar la metodologia DMAIC como método
de mejora continua. El nivel de estudio de la investigacion es de tipo
aplicada y descriptiva, y tiene un disefio de tipo cuasi experimental. Su
muestra esta conformada por 26 dias en los que se realiza la produccion
de zuncho. Empleé técnicas e instrumentos como: fichas de observacion,
recoleccion y registro de datos y un cronémetro. Los resultados obtenidos
fueron favorables, la productividad incremento de un 56% a un 82%, su
eficiencia de 78% a 85% y la eficacia de 71.40% a 96.56%, permitiéndole
a la empresa lograr sus objetivos y cumplir con los requerimientos de sus
clientes. (2018, 131).
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2.1.2. Antecedentes Internacionales:

Ibarra y Berrazueta, en su tesis titulada Aplicacién Metodologia DMAIC en
empresa textil con enfoque en reduccion de costos. Plantearon como
objetivos: Disminuir defectos de calidad en la empresa THC aplicando la
metodologia DMAIC como método de mejora, analizando los procesos
productivos actuales para poder determinar su estado frente a la calidad
y los beneficios de posibles mejoras para determinar a aquellas que
tendran un mayor impacto, comparando las mejoras aplicadas con el
proceso antiguo. De acuerdo con el método de estudio la investigacion es
mixta, de enfoque cualitativo y cuantitativo. Utilizaron como técnicas e
instrumentos: Encuestas y fichas de observacion. Su investigacién tuvo
como resultados que el porcentaje de devoluciones representaba el
50.3% de la produccién, de ello se levantaron tres procesos donde se
observé que los puntos criticos estaban en textura, disefio, tejeduria y
estampacion; comparando las mejoras se pudo evidenciar que el proceso
de estampado mejoro de 3.21 a 3.89, lo que significa una reduccion de
fallas y un aumento de productos terminados con los mismos recursos.
(2019, 77)

Correa y Celi, en su tesis titulada Implementacién de la Metodologia
DMAIC para reducir las cuentas por cobrar en la empresa de montajes
eléctricos y construcciones civiles. Tuvieron como objetivos: Aplicar la
metodologia DMAIC para mejorar el proceso de gestion de cobros en las
areas de contabilidad y comercial de la empresa en mencion, evaluando
la situacion actual de la empresa, disefiando los cargos del personal y el
proceso de gestion de cobro para mejorar el flujo efectivo, realizando un
plan de accion que permita la continuidad de los procesos y analizando
los resultados obtenidos. El nivel de estudio de la investigacion es de tipo
descriptivo y su enfoque es cualitativa. Empleé como instrumentos y
técnicas: entrevista, reporte y fichas de observacion. El resultado fue que
se logré encontrar el principal problema por el que atravesaba la empresa,
y es que no se tenia precisado las funciones y procesos de gestion de

cobro. También se dividié las actividades y funciones que conllevan el
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proceso, beneficiando la efectividad del cobro de cartera vencida. Se pudo
validar a través de una prueba de hipotesis, que actualmente el cobro de
cartera vencida es mayor al cobro que se tenia antes de la
implementacion, por lo que se analizo los resultados y se comprobd una
reduccién de cartera vencida del 20%. (2018, 72).

Moreira, en su tesis titulada Implantacdo do DMAIC para reducdo de
desperdicios em uma indastria de embalagens plasticas para alimentos.
Presenté como objetivos: Reducir los desperdicios de embalajes plasticos
a través de la metodologia DMAIC, buscando los puntos criticos en los
procesos de mayor desperdicio, evaluando dichos puntos a través de
controles estadisticos. El tipo de investigacion es aplicada, descriptiva y
cualitativa. Utilizo como instrumentos: hojas de célculo de residuos y hojas
de produccién. Su investigacién obtuvo por resultado que mediante la
aplicacién de la metodologia DMAIC, es posible reducir desperdicios en

una empresa. (2018, 60).

Saglimbeni, en su tesis titulada Aplicacion de la metodologia DMAIC (Six
sigma) para la reduccion de reprocesos de informacion estadistica de
control nutricional. En sus objetivos detall6 que para reducir los
reprocesos de informacion estadisticas del control nutricional habia que
mejorar los procesos de tratamiento de datos y andlisis de informacion.
Su tipo de investigacion es aplicada y descriptiva. Su muestra esta basada
en los registros de errores, fue tomada de los meses de marzo a junio con
un total de 30 registros. Utilizé como instrumento: hojas de verificacion,
histogramas y diagramas. En su investigacion concluyo que a traves de la
metodologia DMAIC, se pudo evidenciar diferentes problemas que
generaban los reprocesos permitiendo ahondar conocimientos sobre

estos e integrar nuevas mejoras para corregir errores. (2015, 55).

Pozo, en su tesis titulada Implementacion de la Metodologia DMAIC para
la mejora de capacidad de produccion en la elaboracion de prototipos de
madera plastica, tiene como objetivo mejorar la capacidad de produccion
elaborando nuevos procesos de transformacion de polimeros reciclados y

mejorando su capacidad. Su tipo de investigacion es experimental,
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aplicada y descriptiva. Su muestra esta conformada por cinco actividades
realizadas en el proceso de madera plastica reciclada. Utiliz6 como
técnicas e instrumentos: la observacion, la voz del cliente, formatos de
registro, diagrama de flujo, diagramas de causa-efecto, entre otros. De
todo ello, se determiné que 5 actividades principales necesitaban mejorar,
a los cuales se le aplico estudios de tiempo y se calculé su indice de
capacidad, después del proceso de mejora, el resultado del estudio de
tiempos del proceso arrojé una disminucion de 19% en el proceso de
produccion, antes solo se elabora una lamina de 0.75 kg en 214.3 min
ahora se realizan 2 laminas de 3.3 kg( 63% mas grande) en 347.2 min., lo
gue indica que la implementacion de la metodologia DMAIC influyo

positivamente en su estudio. (2019, 111).
2.2. Marco Conceptual

2.2.1. Metodologia DMAIC

Para Silva, Oliver y Silva, la metodologia DMAIC es un método que
permite solucionar problemas y gestionar cambios dentro de una
organizacion. Es considerado como un ciclo de mejoras presentado por el
programa Six Sigma. (2017, 225).

Roncal, Esquivel y Moreno, sostienen que esta conformado por un método
gue permite mejorar procesos que estén fuera de control y que generan
pérdidas en las empresas. DMAIC se emplea cuando las necesidades y

requerimientos del cliente no son atendidas debidamente. (2017,2).

Socconini y Reato, nos dicen que la metodologia DMAIC forma parte del
sistema Six sigma, este ultimo es una filosofia que busca la satisfaccion
del cliente reduciendo desperdicios y variaciones en los procesos, a traves
de herramientas que permitan mejorar la calidad de cualquier proceso.
Este sistema fue utilizado por primera vez en la década de 1980 por
Motorola, como método para superar a sus competidores los japoneses.
(2019, 31).
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b)

La metodologia DMAIC consta de cinco etapas Define (Definir), Measure
(Medir), Analyze (Analizar), Improve (Mejorar) y Control (Controlar), las

gue detallaran a continuacion.
Definir:

Silva, Oliveira y Silva, nos dicen que en esta etapa se identifican cuales
son las necesidades del cliente, lo que se transforman en las

especificaciones del proceso. (2017, 226).

Navarro, Gisbert y Pérez, afirman que esta fase sirve para reconocer
procesos que deben ser analizados para evitar el desperdicio de recursos,
designado cuales son las prioridades de cada una de ellas. (2015, 77).

Shaikh y Kazi, plantean algunas preguntas en esta etapa: ¢ Qué es lo que
el cliente desea o necesita?, ¢Cuales son sus expectativas?, ¢Donde

inicia y finaliza el proceso? (2015, 15).
Medir:

Segun Navarro, Gisbert y Pérez, en esta etapa se califican los procesos,
determinando sus parametros y caracteristicas que poseen. También se

mide la capacidad del proceso y se define su medida. (2015, 77).

Para Silva, Oliveira y Silva, esta etapa establece cuales son los puntos
criticos del proceso, midiendo su desempefio y planificando como se
pueden mejorar. (2017, 226).

Segun Socconini, esta etapa comprende cual es la situacion de la
empresa y compila datos importantes sobre costo, calidad y velocidad.
(2019, 231).

Algunas actividades que se realizan en esta etapa son:

Establecer entradas y salidas de los procesos.

Entender la voz del cliente.

Conocer de forma amplia los procesos.

Conseguir datos de los procesos.
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¢ Definir mediciones y analizarlas a fondo.

e Validar el alcance y los objetivos del proyecto.

Para este autor, las herramientas que se pueden utilizar segun su

necesidad son:

Para definir procesos:

v Diagramas de flujo y mapas de procesos.
v' Mapas de Modelo de kano.

v" QFD (Quality function deployment).

v Técnicas de muestreo.

v Mapa de necesidades.

Estimacion de linea base:

v Gréficos de control.

v'Intervalos de confianza.
v'Histogramas.

v'Gréficos de probabilidad.

v Efectividad total de equipos (OEE).
v'Nivel sigma.

Evaluacién del sistema de medicion:
v" Andlisis de regresion y linealidad.
v' Estudios R&R.

Alderete, Colombo, Stéfano y Wade, también consideran como las
herramientas mas utilizadas en esta fase: Diagrama de flujo de procesos,

histogramas, diagrama de tendencias, entre otros. (2016, 6).
Analizar:

Shaikh y Kazi, nos dicen que en esta etapa se evallan y analizan los
procesos que contienen algun defecto y se determinan cudl de ellos se
pueden corregir. Por ejemplo: Priorizar las oportunidades de mejora,

encontrar cuales son las causas de las variaciones, comparar el
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desempeiio de las metas con el desempeiio actual para identificar grietas.
(2015, 15).

Segun Ordofiez y Torres, los efectos alcanzados en esta fase pueden dar
a conocer la variabilidad de los procesos, asi como su mal funcionamiento.
(2014, 21).

Socconini, afirma que la intencién de esta etapa es evaluar la solidez y
capacidad de los procesos para generar productos dentro de las
especificaciones solicitadas, lo que lleva a visualizar cual es la causa

primordial de la variacion que se esté generando. (2019, 232).
Algunas actividades que se realizan en eta etapa son:

e |dentificar el cuello de botella.
e Evaluar la causa raiz.

e Establecer las fuentes de variacion.

Este autor propone algunas de las herramientas que se usan en esta

etapa segun su necesidad:

Para evaluar la cadena de valor:
v'"Mapas de cadena de valor.
v'Diagramas de flujo.
v'Diagrama Espagueti.

v'Andlisis de muda.

Para el analisis del proceso:
v AMEF.

v’ Histogramas.

v" Intervalos de confianza.

v' Gréficos de control.

v' Gréficos de Pareto.
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d) Mejorar:

Ibarra y Berrazueta, lo definen como la etapa donde se crea o desarrolla

un plan de mejora que corrija los problemas hallados. (2019, 60).

Para Sanchez, la fase mejorar consiste en analizar las causas con mayor
criticidad e investigar su comportamiento, a fin de optimizar y mejorar el
proceso. En esta fase se puede alcanzar: mejorar el rendimiento,

disminuir la variabilidad, los tiempos perdidos y costos totales. (2018, 27).

Segun Socconini, en esta etapa se implementan las mejoras que seran

necesarias para restablecer el proceso. (2019,233).
Algunas actividades que se realizan en esta etapa son:

e Definir el estado del proceso mejorado.
¢ Identificar los beneficios de la mejora del proceso.
e Prevenir las fallas futuras del nuevo proceso.

e Verificar las mejoras del proceso.
Segun este autor, las herramientas que se usan son:

» Para determinar condiciones operativas:
v" Analisis PERT.
v Simulacién de procesos.

v' Diagrama de Espagueti.

> Herramientas Lean:
v 5S, SMED, TMP, Kanban.

» Para mejorar los procesos:
v' Matrices de priorizacion.
v Graficas box-whisker.

v' Diagramas de Ishikawa.
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Alderete, Colombo, Stéfano y Wade, sefialan algunos de los instrumentos
que se utilizan como: métodos estadisticos y herramientas de gestion de
procesos. (2016, 9).

Controlar:

Silva, Oliveira y Silva, manifiestan que en esta etapa se define un sistema
de control constante, que asegure gque los problemas encontrados sean
solucionados. (2017, 226).

Para Navarro, Gisbert y Pérez, se documentan y disefian controles que
permitan verificar si las mejoras implantadas se estan llevando a cabo de
manera correcta, asegurando su sistema y manteniendo su periodicidad
en el tiempo. (2015, 78).

Controlar para Socconini, es una etapa donde se estandarizan las
metodologias que permitieron las mejoras y asegurarlas para un plazo
mayor. (2019, 234).

Las actividades que se realizan en esta etapa son:

e Revisar periddicamente las mejoras implantadas y su permanencia.

e Definir métodos de control.

Asi mismo, este autor nos muestra algunas herramientas que se debe

utilizar en esta etapa:

Graficas de control.
AMEF.

Diagramas de flujo.
Capacitaciones.

Documentacién estandarizada.

En esta etapa Shaikh y Kazi, nos muestran algunas herramientas a

utilizar: Cuadro de control y control de procesos Six Pack. (2015, 15).
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2.2.2. Productividad

Poma, menciona que, para algunos fisiécratas del siglo XX, la palabra
productividad estaba relacionado con el término “producir’, empleado
generalmente en la agricultura. Con el pasar del tiempo, este término va
evolucionado y da paso a la produccién en serie aplicada en la revolucion
industrial, donde se observa que el trabajo dificil y complejo es
simplificado en tareas simples que no requiere de un personal calificado,
de ese modo se logra bajar los costos y se incrementa las cantidades
producidas consumiendo los mismos recursos. Dando inicio a los

primeros estudios de la productividad. (2017, 16).

El mismo autor, menciona que la definicibn mas clasista de productividad
es la relacién entre los resultados obtenidos (bienes y servicios) dentro de
un sistema y las entradas (materiales, activos, recursos humanos,
energia, entre otros) abastecidas para su produccion en un lapso de
tiempo determinado. (2017, 17).

Alamar y Guijarro, definen a la productividad como un indicador esencial
para evaluar el estado las organizaciones, se puede decir que es relacion
entre los recursos existentes que se invierten y el beneficio que obtiene
de la misma. Del mismo modo, se puede inferir que esta ligado a
diferentes factores como la calidad, el aprovechamiento de recursos como
materiales, maquinaria, personal, incentivos, costos, entre otros. Un uso
efectivo de los recursos permitira la conservacion de los bienes escasos

0 con mayor costo a través de la reduccion desperdicios. (2018, 5).

Para Céspedes, Lavado y Ramirez, la productividad es el valor del
resultado obtenido por cada unidad de insumo utilizado. Si la
productividad es baja entonces el producto serd bajo también y si la
productividad es alta entonces el producto también lo sera. Para las
grandes organizaciones la productividad es vista como la relacion entre
cuatro elementos: El nivel de infraestructura, la innovacion, la educacion
y la eficiencia. (2016, 3).
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Litardo y Santana, definen a la productividad como la conexion entre los
bienes utilizados y la produccién obtenida para lograr un meta. También
mencionan que la productividad es la capacidad de elaboracion de un
producto haciendo uso eficiente de sus bienes, haciendo referencia que
un incremento en su productividad muestra que se est4 generando mayor

economia con la utilizacion de los mismos bienes. (2019, 24).

Segun los expertos de la Organizacion Internacional del Trabajo, la
productividad se define como la utilizacion eficiente de los bienes y
servicios por parte de las empresas, organizaciones y personas con el
objetivo de cumplir sus metas trazadas y la economia esperada. (2020,
11).

Hofman et. al, define a la productividad como la relacién entre lo que
produce una organizacién y los bienes que se utilizaran en el proceso.
Las diferencias en productividad pueden deberse a varios factores como:
el volumen de materias 0 los elementos de produccion, tipos de
produccion, procesos para elaborar nuevos productos, calidad en toda la
empresa, organigrama general, acondicionamiento de los recursos al

ambiente, entre otros. (2017. Parr. 7).

Fontalvo, De la Hoz y Morelos, consideran que la productividad es la razon
entre los outputs y los inputs, la cantidad total producida y la cantidad total
de bienes utilizados. De manera general se menciona que la productividad
esta ligada a todo proceso en el cual se transforma un recurso y se obtiene

un producto de manera eficiente. (2017, 50). (Ver Figura N°2).

Figura N°2: Esquema de Productividad.

RECURSOS:

Trabajo, Capital, Informacidn,
Tierra, Materiales y Energia.

Productos / Recursos.

Fuente: Fontalvo, de la Hoz y Morelos (2017).
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Barrantes, menciona que, para que una empresa genere productividad
debe ser competitiva, sin embargo, lo que es primordial que ser productivo
y diverso para poder alcanzar el objetivo trazado, para ello es necesario

gue todos los sistemas estén alineados en la misma direccion. (2018, 21).

Segun la autora, la productividad también puede relacionarse como una
conexion entre los productos obtenidos y la duracion de proceso para
adquirirlos, sefialando que mientras menos sea el tiempo empleado mayor

sera la produccion obtenida. (2018, 22).

Para Velasquez, la productividad se define como una conexién entre los
recursos y/o servicios ofrecidos y el nimero de bienes empleados en su
produccion, indicando que existen tres perspectivas con mayor utilidad
para evaluar en rendimiento de las empresas las cuales son: Eficiencia,
Eficacia y Efectividad; ademas en el proceso de elaboracion de productos
la productividad juega un papel muy importante ya que analiza y evalla el
desempefio de las maquinarias, equipos y personal que posee la
empresa. (2015,20).

Para este autor, el término productivo en los empleados hace referencia
a la numeracion de bienes utilizacion dentro de un plazo determinado y la
obtencién de productos alcanzados. Sin embargo, en caso de
maquinarias, esta direccionado a las caracteristicas, funcionalidad y

especificaciones técnicas que posea. (2015, 21).

Arrarte, Bortesi y Michue, definen a la productividad como el cociente
entre la cantidad elaborada y los bienes empleados para lograrlo en un
tiempo establecido, con loa finalidad de incrementar el nivel productivo ya
sea de la mano de obra o de las maquinas a través de herramientas que

permitan el mejoramiento de estos procesos. (2016, 115).

Bernal, define a la productividad como el indice que calcula la razén entre
la cantidad de productos obtenidos y la cantidad de bienes o recursos
empleados en la produccion. (2019, 36).
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Vilela, menciona que la productividad es una interconexion entre los
resultados obtenidos y los recursos o bienes utilizados dentro del proceso
productivo. También nos dice que, si sus dimensiones poseen la misma
naturaleza, estos pueden ser hallados por una multiplicacién entre ellos.
(2018, 42).

Productividad = Eficiencia * Eficacia

Importancia de la Productividad

Segun Poma, la importancia de la productividad se encuentra en la
empleabilidad que las empresas les dan a los recursos encontrados en
sus sistemas productivos. Por otro lado, la productividad bien
administrada permite un incremento en el desarrollo de una organizacion,
sector, 0 pais; aumentado su economia, su nivel de vida social, sus
recursos humanos y sus salarios. Incluso para la mejora de un negocio es
necesario aumentar su productividad, para ello se hace uso de técnicas y

métodos que permitan generar mayor produccion. (2017, 18).

Velasquez, menciona que la importancia de la productividad esta
enraizada en como las empresas y sus empleadores le dan el correcto
uso a este instrumento, ya que contrasta lo producido en diferentes

altitudes de los sectores econdmicos. (2015, 22).

Los especialistas de la OIT, mencionan que en la actualidad existen
diferentes y numerosas investigaciones que abalan la importancia de la
productividad en la mejora de del sector econémico, asi como en el
mercado de consumidores y el nivel de vida de las poblaciones a nivel
mundial, donde se vislumbra el crecimiento de las organizaciones y las

reducciones de precios.
Para ellos existen 5 puntos importantes de la productividad: (2020, 11).

e Si la productividad se incrementa, también se incrementaran las

ganancias, generando el crecimiento de las organizaciones.
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e Si se incrementa la productividad también se incrementaran los
salarios.

e Si se incrementa la productividad se genera un crecimiento en la
economia.

e Si se incrementa la productividad se reducen los precios en el
mercado de consumidores.

e Siseincrementa la productividad se disminuye el nivel de pobreza.

Para Alamar y Guijarro, un incremento de la productividad genera que un
pais logre la estabilidad econdémica y social, solucionando problemas
como el desempleo, la inflacion y el déficit comercial, también es un
indicador que muestra el interés que se tiene por la satisfaccion de los

requerimientos del cliente y la competitividad de las empresas.

Para lograr este objetivo es necesario poner atencion en los siguientes
puntos: (2018, 6).

e Métodos de trabajo: eliminacion de reprocesos y tiempos
muertos, y mejoramiento de los procesos establecidos.

e Mejoramiento de recursos aptos: distribuciobn correcta de
espacios y empleabilidad de nuevos sistemas de transporte.

e Niveles derendimiento: Trabajo de equipo, motivacion e incentivo
para lograr metas, capacitaciones para los empleados y obtencién

de beneficios por parte de los empleados antiguos.

Estos autores, consideran que para mejorar la productividad es necesario
iniciar con la implementacion de algin método que permita disminuir el
uso de recurso como tiempo, materiales, energia que no ofrezcan valor
en la produccion para alcanzar resultados optimos y satisfactorios para el

cliente y la empresa. (2018, 9).
Limitantes de la Productividad

Para Socconini, la productividad esta determinada como la utilizacion de
todos los recursos (personas, recursos naturales y financieros, materiales,

y tecnologia), donde se realizan actividades de transformacién, cuya
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eficacia es medida por los indicadores de la productividad, sin embargo,
tiene limitantes que no le permiten tener resultados que generen
beneficios a la empresa. A estos a limitantes los japoneses lo llamaron las
tres “MU”. (2019, 31).

MURI (Sobrecarga)

El autor refiere a esta limitante como el agotamiento que sufren los
recursos mas importantes de la empresa cuando se les impone una carga
de trabajo que va mas alla de sus limites y no esta acorde a su capacidad,
ya sea a la mano obra o a las maquinarias., produciendo que la
productividad disminuya. (2019, 31).

MURA (Variabilidad)

Esta limitante consiste en la carencia de uniformidad de los recursos
utilizados desde el inicio del proceso hasta el final, como: materiales,
especificaciones, habilidades, métodos, entrenamientos y las condiciones
de las maquinas; todo ello, ocasiona una variabilidad que puede o0 no
originar problemas en nuestros clientes, por lo que es muy importante
reconocer que tipo de variaciones se estan generando en los procesos.
(2019, 32).

MUDA (Desperdicio)

El autor considera que una mejor traduccién para la palabra MUDA es
exceso. Esta limitante se refiere a todo esfuerzo efectuado en la empresa
gue no genere valor agregado, mas por el contrario, aumente los costos y
disminuya el nivel de servicio. La Muda puede clasificarse en siete grupos:
(2019, 33).

e Muda de sobreproduccién: produccion excesiva de un producto
no necesario.
e Muda de sobre inventario: productos elaborados que exceden la

demanda de los mercados.
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e Mudade productos defectuosos: productos que generan perdida
de los bienes utilizados para su transformacion.

e Muda de transporte de materiales y herramientas: excesivos
movimientos y equipos que no aportan en la produccion.

e Muda de procesos innecesarios: procesos que no afiaden valor
y generan cuellos de botella.

e Muda de espera: tiempo perdido o muerto en la produccion.

e Muda de movimientos innecesarios del operario:

desplazamiento innecesario del personal en la empres

Factores que determinan la productividad

Para Fontalvo, De la Hoz y Morelos, en la productividad existen factores
gue pueden ser controlables, denominados factores internos, y los no
controlables, denominados factores externos. A continuacion, se detallan
estos dos factores. (2017, 52). (Ver Figura N°3).

Figura N°3: Factores que determinan la Productividad.

FACTORES INTERNOS:

Productos, tecnologia,
Recursos Humanos,
Planta, Materiales,

Métodos, Organizacion.
= PRODUCTIVIDAD FACTORES EXTERNOS:

Cambios econémicos y
demograficos, Recursos
Naturales, Administracion
Publica.

Fuente: Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017).
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Factores Internos:

Segun Velasquez, los factores internos son manipulables por lo que se
clasifican en dos tipos: duros y blandos. (2015, 27).

e Factores Duros: aqui se encuentran:

« El Producto: aqguel que satisface las expectativas al cliente.

% La planta y equipo: se debe tener mayor atencién en su
utilidad, modernizacion, inversion, mantenimiento, control, etc.

% Tecnologia: se debe innovar para obtener una mejora en los
bienes y servicios brindados.

% Materia y energia: Se debe enfocar en la reduccion del
consumo de energia y la menor utilizacién de materiales para
obtener resultados beneficios.

e Factores Blandos: aqui se encuentran:

% Persona: se debe lograr la cooperacibn de todos los
colaboradores, a través de motivacion e incentivos.

% Sistemas y Organizaciones: se debe prever los cambios
surgidos en el mercado y otros rubros, ademas de estar atentos
a las nuevas tecnologias y procesos surgidos.

« Métodos de trabajo: se debe evaluar nuevas formas de
trabajo, asi como eliminar desperdicios de tiempo y reprocesos
en la produccion.

% Estilos de direccién: se debe mantener bajo control todos los

recursos utilizados en la empresa.
Factores Externos:

Para Velasquez, los factores externos son aquellos que intervienen en la
decision de las empresas sobre su crecimiento o disminucion de
productividad. Aqui se tienen: (2015, 28).

e Cambios econOmicos: alteraciones en el capital, el desarrollo, las
tecnologias, la competitividad y los traslados de empleo de

sectores agrl'colas a manufactureros.
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Cambios demogréaficos y sociales: Las tasas de natalidad y
mortandad, la edad para el trabajo, educacion, aspectos culturales,
creencias, la fuerza de trabajo, el género, entre otros.

Recursos naturales: formacion educativa, mano de obra, salud, la
tierra, la contaminacion, la energia, el agua, entre otros.

Ajustes estructurales: son cambios generados en la estructura
gue repercuten en la productividad nacional y de las

organizaciones.

Fuentes de Crecimiento para la Productividad

Nemur menciona que existen cinco principios de productividad que son

las més visibles en toda organizacion de rubros diferentes, las cuales son:
(2016, 1).

Innovacion: referida a la utilizacion de nuevos métodos e ideas para
realizar las cosas.

Inversion: referida al capital designado para la adquisicién de equipos
y materiales.

Competencia: son una fuente externa que permite a las empresas ser
mas productivas, adquiriendo mejores bienes y logrando su
crecimiento.

Iniciativa: referida a la utilizacién de nuevas oportunidades.

Empleabilidad del tiempo en la productividad

La productividad para Nemur esta estrechamente relacionado con el

tiempo, ya que lo considera como un recurso de optimizacion. Segun este

autor la mayoria de paises miden su nivel de productividad en un lapso de

tiempo; si no se llegase a cumplir sus objetivos en el periodo establecido

entonces es considerado en un nivel bajo a diferencia de los paises que
si lo logran. (2016, 2).
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Los autores Litardo y Santana consideran que la productividad puede ser

medida en base a meses previos de produccion y costos empleados para

verificar si se estd cumpliendo con las metas de la empresa. (2019, 24).

Tipos de Productividad

Juez consideratres tipos de productividad segun sus factores que poseen,

los cuales son: (2020, 3).

Productividad Total de factores: referido a la utilizacion de todos
los recursos intervinientes en la produccion.

Productividad Marginal: referido al tipo de produccion donde se
afladen mas unidades a un factor manteniendo las otras,
generando gradualmente una disminucion de en la produccién por
unidades.

Productividad Laboral: referido al trabajo empleado en la
produccién y el trabajo alcanzado.

Beneficios de la Productividad

Segun Poma los beneficios se dan en los siguientes sectores: (2017, 19).

Empleado: Incremento de salarios, buenas condiciones laborales,
bienestar en el trabajo y desarrollo de habilidades.

Empleador: Mayores utilidades, mayor inversion, creacion de mas
empleos, buen posicionamiento frente a la competencia.
Consumidores: Reduccién de precios en bienes y servicios, y
mayor calidad en productos.

Gobierno: Promocion de mejores servicios sociales, eficiencia al
realizar los programas sociales.

Pais: Reduccién de inflacion, creacién de mas oportunidades de

trabajo, y mejoramiento del nivel de vida de la poblacion.
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Figura N°4: Reaccion en cadena de un incremento de productividad.

Reduccion de costos,
Ineremento de reproceso, devoluciones, - -
Productividad —> | retrasos. Se hace uso | = | Mejoradela calidad
eficiente de los materiales
y el tiempo. ﬂ
Generador de mas Permanencia del Sjnw;ﬂ:':;a eclar::;;;ado
empleo y utilidades. : negocio. — ) y
buenos precios.

|

Se dividen.

Sueldos 'y  salarios para

—> empleados.

Ganancias para los empleadores.

Fuente: Poma (2017).

2.2.3.

Eficiencia

George et. al, mencionan que el término eficiencia deriva del latin

efficientia que significa virtud, fuerza o accion de producir algo. (2017, 2).

Caycho, define a la eficiencia como la relacion entre los bienes
programados y los bienes reales utilizados. El indice de la eficiencia
muestra la buena gestion de los bienes en el proceso productivo de un
producto en un tiempo establecido. Eficiencia es hacer las cosas de

manera correcta. (2017, 24).

Garcia et. al, describe a la eficiencia desde el subdimensién utilizaciéon de
recursos, la cual se divide en indicadores como: administracion de
inventarios, tiempos de entregas, utilidades, horas — hombre, optimizacion

de procesos, valor de calidad. (2019, 5).

Fontalvo, De la Hoz y Morelos, profundizan en este término diciendo que

la eficiencia esta enlazada con el uso adecuado y racional de los recursos
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para alcanzar un resultado especifico, teniendo en cuenta el tiempo
minimo para alcanzarlo. Un incremento en el uso de recursos no significa
gue necesariamente deba haber un incremento en la productividad. (2017,
52).

Barrantes, define a la eficiencia como la maxima produccion de un
producto con la minima empleabilidad de bienes, para ello es necesario
conocer la situacion actual de la empresa y la funcionalidad de sus

sistemas.

Este proceso permitira a las empresas conocer sus puntos criticos y las

deficiencias que internas que poseen.

Para responder a las necesidades y satisfaccion de los consumidores es
necesario seguir una serie de pasos obligatorios que se veran reflejados
en los resultados obtenidos de la produccién, esto es una clara idea de la
eficiencia. (2018, 23).

Por otro lado, la autora afirma que la eficiencia es una guia de gestion
para las organizaciones, donde se convierten las entradas en resultados,
minimizando costos y logrando una maxima cantidad de produccion.
(2018, 24).

Velasquez, menciona que la eficiencia esta relacionada con los bienes
empleados o las metas cumplidas entre la cantidad de bienes obtenidos
o programados dentro del proceso, a su vez relacionado con en el
beneficio obtenidos de ellos. (2015, 23).

Rojas, Jaimes y Valencia, define a la eficiencia como un término que
evalla el desempefio de un sistema u organizacién para cumplir una meta

determinada con el minimo uso de recursos. (2018, 3).

También le otorgan otras definiciones como la conexién entre los
esfuerzos empleados y el efecto provocado, el cumplimiento de metas
tomando en cuenta la funcionalidad de la empresa y la razon entre los
bienes reales producidos y los bienes estandar programados. Para ellos

la eficiencia tiene 5 puntos importantes: (2018, 4).
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e Determina problemas.

e Busca cumplir las actividades y deberes existentes.
e Capacitan a los empleados.

e Se ejecutan las actividades de manera correcta.

e Se pone atencién en los recursos utilizados.

Analisis de la Eficiencia

Barrantes, indica que el andlisis de la eficiencia se basa en la identificacion
de causas o factores que intervienen en la produccion, dichas causas
cumplen un rol importante en las empresas ya que dan inicio a posibles

soluciones para un mejor control. (2018, 24).

Para este autor, por ejemplo, si se desea saber si una actividad en
especifica esta fallando se debe conocer sus causas reales, a esto se le
llama “inductores de eficiencia” donde se toma en cuenta el costo, el

tiempo, la calidad y la dificultad de la operacion.

La eficiencia por ende esta ligada a la produccién maxima de resultados
con el uso minimo de bienes, lo que la califica como indicador importante

dentro de las investigaciones.

Por otro lado, una escasez de eficiencia en las organizaciones genera un

retroceso en el desarrollo de un pais. (2018, 25).

Para George et. al, se debe tomar en cuenta que la eficiencia es el maximo
resultado alcanzado de productividad con una cantidad determinada de
bienes utilizados. (2017, 4).

La eficiencia para Poma, estd relacionada con la utilizacién de los
recursos empleados realmente en la produccion y la utilizacion de los
recursos programados. (2017, 21).

Bienes Utilizados

Eficiencia — 100
1Aena = Bienes Programados *
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Segun Litardo y Santana, las tareas eficientes siempre generan una
productividad alta, ya que son fuente para las competencias entre
sectores. (2019,25).

Tipos de Eficiencia

Para George et. al, la eficiencia se clasifica segun su frecuencia en tres

tipos: asignativa, productiva y técnica. (2017, 5).

e Asignativa: esta definida como la capacidad de elegir qué tipo de
factores necesita para igualar el precio referente de los insumos
con a tasa marginal de sustitucion.

e Productiva: Est4 definida como la suficiencia para producir algun
bien con un coste reducido. Esta eficiencia se divide en tres tipos:

% Econdmica: donde se reduce el coste de oportunidad para
alcanzar un objetivo determinado.

« Técnica: para alcanzar un objetivo establecido, se reduce
grandes numeros de recursos productivos en buen estado,
desgastados y agotados.

s De Gestion: se refiere cuando se utilizan los mismos
recursos, mismos costos, mismos insumos en una produccién
y se obtienen grandes resultados.

e Técnica: esta definida como la capacidad de utilizacién racional y
Optima de los recursos de la empresa para producir una cantidad

especifica de productos.

Criterios en la Eficiencia

Barrantes, desde su punto de vista expresa que los criterios de la

eficiencia se encuentran desde 4 puntos claves: (2018, 28).

e Tratamientos con incentivos.

e Toma de decisiones.
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e Concertaciones internas.

e Métodos de obtencion de datos.

Medicion de la eficiencia
Segun Barrantes, la eficiencia se puede medir de 3 maneras: (2018, 29).

a) Segun los bienes y/o servicios obtenidos en el proceso productivo.

b) Segun una escala valorativa de los efectos generados en la
produccién, directamente relacionado en la calidad.

c) Segun una evaluacion especifica de los resultados obtenidos en la

produccion.

Por lo descrito anteriormente, esta investigacion medira la eficiencia de la

siguiente manera:

) Tiempo Real
Rendimento = — - x 100
Tiempo Estandar

2.2.4. Eficacia

Segun los especialistas de la Real Academia Espariola, el término de
eficacia del latin Efficacia significa la suficiencia o facultad de alcanzar un

resultado deseado. (2021, pérr. 1).

Garcia et. al, menciona que la eficacia esta basada en la facultad de una
empresa para alcanzar sus objetivos y cumplimiento de metas,
incorporado factores externos e internos. Eficacia es también cumplir con
los requerimientos de los clientes, satisfaciendo sus necesidades de
forma correcta, con la finalidad de que sus productos estén acordes a los

gue el cliente solicita. La eficacia también estima el efecto que provoca el
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producto o servicio brindado, para el no solo basta con fabricar el 100%
del producto o servicio, el nimero producido o la calidad, sino también
gue logré satisfacer los requerimientos del cliente. Lo que pretende lograr
la eficacia es distribuir correctamente los recursos para que estos se

adecuen al entorno. (2019, 4).

Este autor considera que toda organizacién debe tener un lider que sea
eficaz y eficiente, donde el rol mas importante es el de la eficacia quien
toma las decisiones. De ello, rescata que la eficacia es la suficiencia para
seleccionar los objetivos adecuados que cumplan las metas de la

organizacion. (2019, 5).

Bernal, afirma que la eficacia es el cociente entre los resultados obtenidos
y los objetivos trazados en un periodo definido, esta dimensién muestra si
los objetivos que la empresa se planted estan siendo realizados, por lo

gue se trata de obtener resultados favorables. (2019, 37).

Rojas, Jaimes y Valencia, definen a eficacia como la realizacién de
actividades programadas entre los resultados programados, nivel de
salidas actuales entre las salidas deseadas, razén entre la fabricacion real
alcanzada y la fabricacion estandar esperada, cumplimiento de las metas
de la empresa, abarcando la calidad y la ocasion, pero sin tomar en cuenta

el costo. Para ellos la eficacia tiene 5 puntos importantes: (2018, 4).

e Ponen atencion en las metas trazadas.

e Perfeccionan el uso de los recursos.

e Alcanzan los resultados propuestos.

e Brindan herramientas a los empleados.

e Realizan las cosas correctas sin tomar en cuenta los demas

factores.

Para Sanchez, la eficacia tiene como finalidad incrementar y perfeccionar
la productividad de todos los procesos existentes, cumpliendo con las
metas trazadas por la empresa, para ello debe entrenar a su personal y

evitar que existan errores en las operaciones. (2018, 36).
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Este autor, también menciona que la Unica solucion para ser eficaz es
encontrar algiin método o metodologia que permita la optimizacion de
todo el proceso productivo y a su vez pueda cumplir con los objetivos de
la empresa. (2018, 37).

Fontalvo, De la Hoz y Morelos, al usar el término de eficacia aluden a la
circunstancia en la que una organizacion ha logrado sus metas
previamente definidos. Segun los autores, existen diferentes modelos de
eficacia en las organizaciones, los que se detallaran en la siguiente tabla.
(2017, 51). (Ver tabla N°6).

Tabla N°6: Modelo de Eficacia en las organizaciones.

MODELO CRITERIOS INDICADORES
Contemplan los objetivos de los Se defingn_ teniendo en cuenta I,as
POLITICO ) B} ) caracteristicas de la organizacion y de los
grupos de interés considerados. o .
criterios seleccionados.
Financieros.
SISTEMATICO | Supervivencia y crecimiento. Crecimiento (activos, clientes, ventas).
Rendimiento.
Objetivos econdémicos. Comportamiento de las personas en la
SOCIAL Objetivos de control. organizacion. _ .
Objetivos de cultura. Costos de contratacién y mantenimiento de
Objetivos sociales. los trabajadores antiguos.
ECONOMICO Maximizacion del beneficio. Rentabilidad econdémica.

Maximizacién del valor de mercado.

Rentabilidad financiera.

Fuente: Fontalvo, De la Hoz y Morelo (2017).

Para Poma, la eficacia se define como el efecto que produce el bien o

servicio final en el cliente.

Produccion alcanzada

Eficacia =

B B X
Produccion establecida

100

Este autor nos detalla que no solo es suficiente el producir en cantidad,

sino se logra la satisfaccion tanto del cliente como del mercado a quien se
dirija. (2017, 22).
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Del mismo modo Velasquez, considera que si la eficacia es tomada
Unicamente para obtener resultados de productividad esta solo reflejaria
la maxima obtencion de resultados y no tomaria en cuenta la calidad de
los productos. (2015, 23).

Cuya, define a la eficacia como el efecto obtenido de la produccion y el
efecto programado para su realizacion, implica la empleabilidad de los
bienes necesarios para el logro de metas trazadas. (2017, 38).

Mercado, considera que la eficacia pretende reducir la cantidad de
productos con reproceso o errores, paradas de maquinas o tiempos no
utilizados que no aporten en el desarrollo correcto de los procesos. Este
término no solo esta referido al area productiva sino también a las demas
areas como calidad, comercial o ventas. Por ello se dice que eficacia es
hacer lo correcto con el uso de bienes que sean necesarios para el

cumplimiento de los objetivos. (2017, 40).

Por todo lo descrito anteriormente, que esta investigacion medird la

eficacia de la siguiente manera:

Metas Alcanzadas

Cumplimiento de Metas = 100
umpiimiento de Metas = 4 tas Programadasx

2.3. Definicién de Términos

2.3.1. Metodologia DMAIC

Silva, Oliveira y Silva, la metodologia DMAIC es un método que permite
solucionar problemas y gestionar cambios dentro de una organizacion. Es
considerado como un ciclo de mejoras presentado por el programa Six
Sigma. Estad conformada por cinco etapas: Define (D), Measure (M),
Analyse (A), Improve (1) y Control (C). (2017, 4).
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2.3.2.

2.3.3.

2.3.4.

2.3.5.

Actividad Productiva

Segun los especialistas de la Real Academia Espafiola, La Actividad es
un conjunto de tareas o acciones realizadas por una persona o entidad.
(2020, parr. 4).

La RAE, define a productivo(a) como toda accion de producir. Es el

resultado propicio de valor entre los costos y los precios. (2020, parr. 3).

Por lo tanto, una actividad productiva, es un conjunto de acciones
realizadas individual o socialmente con el fin de producir y obtener un

producto o servicio que cumpla con las necesidades del cliente.

Orden de Trabajo

Segun los especialistas de la Real Academia Espafiola, la palabra Orden

significa secuencia o sucesion de las cosas. (2020, parr. 4).

La RAE, define la palabra Trabajo como la operacion que realiza una
pieza, herramienta, maquina o utensilio que es utilizado para algun fin.
(2020, 5).

De acuerdo a los dos conceptos, se puede inferir que una orden de trabajo
es una serie de actividades, tareas o0 cosas que realiza una maquina,

herramienta o utensilio a través de una operacion.

Procesos

Alamar y Guijarro, definen que los procesos son un conjunto de
actividades que las empresas realizan de manera sistemética para

alcanzar una meta. (2018, 9).

Produccion

Para Anaya, la produccion se define como un proceso de metamorfosis
gue sufren los recursos de una empresa u organizacion para convertirse
en bienes y servicios a través de la aplicacibn de una tecnologia
establecida. (2016, 13).
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2.3.6.

2.3.7.

2.3.8.

Productividad

La productividad segun Nemur, puede definirse como la capacidad de
crear bienes y servicios. Es expresada como la relacion entre recursos

empleados y recursos salientes de produccion. (2016, 1).
Eficiencia

Rojas, Jaimes y Valencia, definen la eficiencia como la fuerza, accion o
virtud de producir, relacién entre bienes logrados y bienes utilizados,
produccién obtenida entre produccién teorica, tiempo estandar entre el
tiempo real, empleando de manera adecuada los recursos. (2017, 4).

Eficacia

Garcia et. al, menciona que la eficacia esta basada en la capacidad de
una empresa para alcanzar sus objetivos y el cumplimiento de metas,
incorporando factores externos e internos. Eficacia es también cumplir con
los requerimientos de los clientes, satisfaciendo sus necesidades de
forma correcta, con la finalidad de que sus productos estén acordes a los
que el cliente solicita. (2019, 4).

2.4. Hipoétesis

24.1.

24.2.

>

Hipotesis General:

La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye significativamente en la

productividad de una empresa textil.
Hipotesis Especificas:

La aplicaciéon de la Metodologia DMAIC influye significativamente en la

eficiencia de una empresa textil.

» La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye significativamente en la

eficacia de una empresa textil.
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2.5.

Variables

2.5.1. Definicion Conceptual de la Variable

2.5.1.1.

2.5.1.2.

Variable Independiente (X):

Metodologia DMAIC

Para Silva, Oliveira y Silva, la metodologia DMAIC es un método que
permite solucionar problemas y gestionar cambios dentro de una
organizacién. Es considerado como un ciclo de mejoras presentado por

el programa Six Sigma. (2017, 4).

Variable Dependiente (Y):

Productividad

Para Juez, la productividad es una serie de acciones que valoran los
recursos Yy servicios elaborados mediante los recursos empleados, ya
sean estos tangibles o intangibles. Se calculan por medio de periodos
de tiempo. (2020, 1).

2.5.2. Definicion operacional de la variable

2.5.21.

Variable Independiente (X):

Metodologia DMAIC

Silva, Oliveira y Silva, la metodologia DMAIC es un método que permite
solucionar problemas y gestionar cambios dentro de una organizacion.
Est4 conformada por cinco etapas: Define (Definir), Measure (Medir),
Analyse (Analizar), Improve (Mejorar) y Control (Controlar). (2017, 4).

Dimensiones

Para el presente trabajo se aplicaron las fases de la metodologia
DMAIC, estableciendo como dimensiones:

Definir (D):
» Andlisis Corporativo de la empresa.
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2.5.2.2,

Medir (M):
» Diagrama de Pareto.

» Ordenes de trabajo rechazas:

O/T DEVUELTAS
TOTAL DE O/T REALIZADAS

% O/T rechazadas = x 100

Analizar (A):
» Actividades productivas:

TIEMPO TOTAL PRODUCTIVO
% Act. Prod = x 100
TIEMPO TOTAL

Mejorar (I):

» DOP Post Test

» DAP Post Test
Controlar (C):

> Indice de Productividad

Variable Dependiente (Y):

Productividad

Segun Céspedes, Lavado y Ramirez, la productividad puede ser
medida dependiendo del método de estimacidén que se use referente a
la cantidad de factores de produccion visibles y la funcién de célculo de

la produccién misma. (2016, 43).
Dimensiones

Se tomard como dimensiones de la productividad a la eficiencia y
eficacia.

Eficiencia: Se medird como la relacion entre el tiempo estandar y el

tiempo real.

.. TIEMPO REAL
Rendimiento = - x 100
TIEMPO ESTANDAR

Eficacia: Se medira como la relacion entre los resultados obtenidos y

la meta.

. METAS ALCANZADAS
Cumplimiento de Metas = x 100
METAS PROGRAMDAS
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2.5.3. Operacionalizacion de la variable

DEFINCION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES -
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
DEFINIR (D) » Analisis corporativo de la empresa RAZON
. » Diagrama de Pareto
cametodologla DMAIC | siva, Oliveira y Silva, I ,
es un metodo que metodologia DMAIC es un MEDIR (M) > %O/TR = O/T_DEVUELTAS x 100 RAZON
permite solucionar método e ermite 7 TOTAL DE 0/T REALIZADAS
problemas y gestionar X qu permi Donde:
VARIABLE cambios dentro de una sgg?c;ﬁg?rcam%zggledrgﬁtsro d()a/ O/T R = Ordenes de Trabajo rechazadas
INDEPENDIENTE: | organizacion. Es | ¢ o Est3 o5 Ap — TIEMPOTOTALPRODUCTIVO . 1o
METODOLOGIA | considerado como un | "2 organizacion. sta » AAP= TIEMPO TOTAL x
DMAIC icl q meioras | conformada por cinco etapas: | ANALIZAR (A) RAZON
Crcegenta dﬁ ofjo aesi Define  (Definir), Measure Donde: ]
grograma Sixpsigma (Medir), Analyse (Analizar), AP = Actividades productivas
; L . " | Improve (Mejorar) y Control
(Silva, Oliveira y Silva, MEJORAR (I > DOP Post Test 3
2017, 4). (Controlar). (2017, 4). 0) > DAP Post Test RAZON
CONTROLAR (C) | > indice de Productividad RAZON
Para Juez, la
productividad ~es la|Segln Céspedes, Lavado y Rendimiento = TIEMPO R?AL x 100 )
medida de acciones que | Ramirez, la  productividad EFICIENCIA TIEMPO ESTANDAR RAZON
valora los recursos Yy |puede ser medida dependiendo
VARIABLE servicios producidos por | del método de estimacion que
DEPENDIENTE: | los recursos empleados, | se use referente a la cantidad
PRODUCTIVIDAD |ya sean estos tangibles | de factores de produccion _ METAS ALCANZADAS
0 intangibles. Se | visibles y la funcion de calculo EFICACIA M= METAS PROGRAMADAS X 100 RAZON

calculan por medio de
periodos de
(2020, 1).

tiempo.

de la produccién misma. (2016,
43).

Donde:
CM = Cumplimiento de metas.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

CAPITULO 1l

METODOLOGIA

Método de Investigacion

El estudio de esta investigacion se realiz6 utilizando al método cientifico,

siguiendo todo el proceso que conlleva.

Tiberius, define al método cientifico como una metodologia que discrepa
el conocimiento cientifico de los otros conocimientos. Este método separa
todo lo que lo que posee una naturaleza subjetiva de lo que es probado
por el sentido comun. (2020, 33).

Tipo de Investigacion

La presente investigacion es de tipo aplicada, ya que esta orientada a la
resolucion de problemas précticos.

Serrano, afirma que una investigacion tiene como objetivo alcanzar algun
conocimiento que permita dar solucién algunos problemas presentes.
Para este autor la investigacion aplicada, recolecta informacion ya

existente y lo emplea para dar solucion a un conflicto. (2020, 41).
Nivel de Investigacion

El nivel de esta investigacion es explicativo, ya que pretende definir cuales

son las causas de los acontecimientos estudiados.

Los estudios explicativos segun Serrano, estan dirigidos por lo general a
la ciencia, ya que buscan determinar cuales son las causas y los efectos
de un problema. (2020, 41).

Disefio de la Investigacion

El disefio de esta investigacion es experimental, de tipo

cuasiexperimental, donde se tomd como muestra a un grupo determinado
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3.5.

3.5.1.

3.5.2.

al cual se le aplicoé una pre-prueba, luego se aplicé un método de mejora
y posteriormente se realizd una post-prueba como verificacion.

G: O1—> X —>02
Donde:
G: Grupo estudiado (Muestra).
Oa1: Pre - prueba.
X: Aplicacion de la Metodologia DMAIC.
Oz2: Post - prueba.
Poblacién y Muestra

Poblacion

La poblacién de esta investigacion esta conformada por la produccién de
prendas estampadas en el area de Serigrafia en un periodo de 6 meses

comprendidos entre octubre 2020 hasta marzo 2021.

Segun Soliz, se le denomina universo, colectivo o poblacion al grupo ya
sea infinito o finito de eventos, ideas u objetos de informacién abundante,

gue contengan similares caracteristicas. (2019, 17).

Muestra

Para esta investigacion se utilizd el muestreo no probabilistico, por
conveniencia a criterio del investigador, tomando 3 meses antes y 3

meses después de la aplicacién de la metodologia DMAIC.

Soliz, define a muestra como una seccién de la poblacién, cuyos
elementos no contienen ninguna singularidad que los distinga de los
demas. La muestra es utilizada cuando se requiera presidir de una seccion
de la poblacién. (2019, 17).
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3.6.

3.6.1.

3.6.2.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos
Técnica

Para el presente estudio de investigacion se utiliz6 como técnica a la
observacion instantanea, lo que nos permitié describir los procesos en
fichas o formatos de observacion para luego llevarlos a mapas de
procesos (DOP y DAP).

Segun Gil, las técnicas de recoleccion de datos son aquellos medios
técnicos que permiten anotar las observaciones o proveer un método de
mejora. (2016, 19).

La Observacion

Vilela, nos indica que esta técnica es la mas utilizada en los estudios de
investigacion, ya que nos lleva a clasificar los datos recabados. La
observacion tiene como principal funcién, eliminar todo obstaculo que sea

subjetivo, por lo que solo muestra el fenbmeno objetivamente. (2018, 58).
Ficha de Observacion:

Cuya, nos dice son instrumentos que permiten registrar informacién de
otras fuentes ya sean personas, maquinarias, grupos, entre otros. (2017,
48).

Instrumento

Los instrumentos que se utilizaron en este estudio fueron las fichas de
observacion y las fichas de registro donde se evalué la eficacia, eficiencia
y productividad del proceso critico, con la finalidad de conocer cuales son

los cambios que se estan generando en dicho proceso.

Para Gil, los instrumentos son elementos con valor independiente y
externo que permiten adquirir y anotar la informaciéon necesaria. (2016,
19).
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3.7.

3.8.

3.8.1.

3.8.2.

Fichas de registro

Para Vilela, son formatos determinados donde se almacenan datos que
pueden ser de utilidad para la investigacion. (2018, 59).

Procesamiento de la informacién

Para el estudio de esta investigacion se utilizé el programa Microsoft Excel
2016 y el software SPSS V25 (Stadistical Package for Social Science),
donde se realizaron estadisticas descriptivas (frecuencias) para medir las

variables, tablas, graficos de datos, entre otros.
Técnicas y Analisis de datos

Analisis Descriptivo

En esta investigacion se utilizo la estadistica descriptiva, donde se logro
analizar la informacion recabada después de haberse aplicado la
metodologia de mejora, o que nos mostré si hubo variacién en las
variables y el impacto que tuvo en ellas. Se analizaron los datos en
cuadros, graficos, diagramas, entre otros., segun la necesidad requerida

para el estudio de la investigacion.

Para Batista y Estupifian, la estadistica descriptiva analiza y describe los
elementos de un grupo de datos, de donde se logra conseguir resultados
sobre los elementos del mismo grupo en relaciéon con otros grupos, con la
finalidad de compararlos. (2018, 49).

Analisis Inferencial

Empleando la estadistica inferencial se evaluaron las hipétesis propuestas
para posteriormente ser probadas y decidir si tuvo una influencia positiva

0 negativa en el mejoramiento de la productividad.

Para Serrano, la estadistica inferencial es el procedimiento empleado para
deducir algo de una poblacién fundamentados en la informacion recabada
de una muestra. (2020, 80).
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3.9. Desarrollo de la Metodologia

Para el desarrollo de esta investigacion se realizé el diagndstico de la
empresa para saber cudl es la situacidén actual por la que atraviesa, en
segundo lugar, se identificaron cuales son las causas que estan generando
la variabilidad de la productividad, tercero se aplico las mejoras al proceso
y, por ultimo, se presento los resultados después de la mejora, todo ello

mediante las 5 fases de la metodologia DMAIC.
Fase: DEFINIR (D)

Describimos a la organizacién en la cual se desarrolla el estudio. Para ello,
se realiza una descripcion de la empresa, se detalla las entidades
participantes del negocio, se describe su infraestructura, maquinaria y
equipos, materiales e insumos, recursos humanos y los servicios ofrecidos.
Asi mismo, se selecciona el &rea donde se identificaron los problemas con

mayor criticidad y se describe el proceso productivo del area estudiada.

3.9.1. Diagnostico de la empresa

La empresa ETIQUETAS PROGRESO S.A. fue constituida en el afo
1996, esta ubicada en Av. Guillermo Dansey Nro. 1535, Cercado de Lima.
Esta dedicada al sector de acabado de produccion textil, la cual asegura

su gran calidad logrando la fidelizacion y la satisfaccion de sus clientes.

La empresa cuenta con 55 empleados distribuidos en dos servicios que
se realizan en la empresa, el estampado de etiquetas y la serigrafia textil

ya sean en corte o prendas terminadas.

En un principio, la empresa solo se dedicaba al estampado de etiquetas,
sin embargo, en afos posteriores, alrededor del 2005, incursioné en la
Serigrafia textil (estampado de prendas de vestir) lo que generd en la
empresa un crecimiento significativo. A pesar de que la competencia es
grande en este rubro la empresa se esfuerza por mejorar sus procesos y
la calidad de sus servicios, sin embargo, se han observado que estos

procesos no se estan desarrollando de manera adecuada, ya que carecen
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de personal calificado, mantenimiento a las maquinas, herramientas de

trabajo, entre otros.

La produccion del area de serigrafia es uno de los recursos mas
importantes que posee la empresa ya que ésta genera la mayor
productividad; esta area dispone de 4 maquinas estampadoras que
agilizan este proceso permitiéndole obtener una mayor produccién y
satisfaccion de sus clientes. En los ultimos afios se ha vislumbrado una
deficiencia en la productividad de la empresa, la cual es ocasionada por

diferentes factores que se presentan en el proceso de estampado.

Es por ello, que este estudio esta orientado al analisis de esta area ya que

es el cuello de botella que origina la baja productividad.

La empresa cuenta con su propio organigrama, estructurado de la

siguiente manera, donde se muestra el area estudiada. (Ver Figura N°5).

Figura N°5: Organigrama de la empresa.

GERENCIA
GENERAL
ADMINISTRACION DIRECCION DE
OPERACIONES
CONTABILIDAD DESARROLLO
PRODUCCION CONTROL DE
DE ETIQUETAS SERIGRAFIA CALIDAD

Fuente: Elaboracion propia.

52



Anélisis Corporativo de la empresa
Clientes

Son aquellas entidades y empresas que contratan el servicio de
estampado de etiquetas y prendas de vestir segun requerimientos y

especificaciones.
Proveedores

Son todas aquellas entidades que aprovisionan a la empresa ETIQUETAS
PROGRESO S.A en materiales e insumos para lograr una produccion

eficiente y eficaz.
Principales proveedores:

» Printop TM.

» Jaime Chavez S.A.

» Matsui International Company
» Activas S.A.

Competidores

Son todas aquellas empresas que ofrecen el mismo servicio de
estampado ya sea de etiquetas o prendas de vestir a nivel nacional. Sus

competidores potenciales son:

» Pacific Prints S.A.C.
» Precotex S.A.C.

» Cotton Project S.A.C.
» Cotton Knit S.A.C.

» Topitop S.A.

» Hialpesa S.A.

» Textimax S.A.

» Camones S.A.C.

» Textil del Valle S.A.
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> Instalaciones
Planta o fabrica

La planta textil tiene un area aproximada de 1012.22 m?. Esta seccionada

de la siguiente manera:

Area de administracién: donde se desarrollan las actividades contables

y la de desarrollo del producto.

e Area de produccion de etiqueta: En esta area se realiza la impresion
de etiquetas en cintas especiales por medio de maquinas.

e Area de Serigrafia: En esta area se realiza el disefio de los fotolitos, el
revelado de las mallas, el matizado de pinturas y el estampado de las
prendas completas o en corte.

e Area de Control de calidad: En esta area se realiza la revision de las

prendas estampadas, se verifica si las medidas y el color estan correctos.
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Figura N°6: Layout de Distribucion de planta de la empresa.
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Tipo de distribucion

La planta esta distribuida segun sus procesos, ya que sus ubicaciones se

centraron segun la funcidon desempefiada por cada uno de ellos.

Segun Ospina una distribucion por proceso es aquella donde las
operaciones similares son agrupadas en un mismo lugar segun el tipo de
proceso. (2016, 24).

Maquinaria y equipos
Las principales maquinas y equipos en cada area son:
Maquinas en el area de produccion de etiquetas:

Impresoras de etiquetas M&R: Se cuentan con 2 impresoras que utilizan
la impresién en caliente para producir las etiquetas.
Horno eléctrico Economax D: se cuenta con un solo horno para secar

las etiquetas estampadas a mano.
Maquinas y Herramientas en el Area Serigrafia:

Mesa de tendido: Se cuenta con 4 mesas de tendido de 1.20 metro de
largo por 0.70 metros de ancho, donde se colocan las prendas o cortes
que van a ser estampados.

Mesa de Revision de prendas: se cuenta con 2 mesas de 2 metros de
largo por 1.20 metros de ancho, donde se inspeccionan las prendas
terminadas para su posterior despacho.

Insoladora: maquina que permite el grabado de los fotolitos en las mallas
a través de una luz ultravioleta fotosensible.

Horno de secado de mallas: cumple la funcién de secar las mallas en
parrillas a través de aire caliente generado al interior de esta maquina.
Plotter: una maquina impresora que permite la obtencion de fotolito, a
través de la impresion del disefio.

Flash (presecador): se cuenta con 7 presecadores de pinturas, que a

través de lamparas halégenas generan calor y permiten el secado.
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Horno o tunel de secado Sprint 3000 M&R: se cuenta con un horno de
secado que contiene una banda transportadora y un tinel de calor que
permite la fijacion de las pinturas en las prendas.

Maquina de estampado M&R: 4 maquinas de estampado con diferentes
dimensiones y cantidades de color de 6, 10, 12 y 16 brazos que tienen la
funcion de pasar las tintas o pinturas a través de mallas hacia las prendas,
de manera rapida, compacta y precisa que permite obtener un buen
registro y detalle del disefio. Su funcionamiento esta determinado a una
cierta velocidad propia de la maquina.

Mallas o bastidores: se cuenta con 50 mallas de diferentes grosores,
donde segun el tipo de disefio permiten el grabado de los fotolitos.
Balanza: se cuenta con una balanza digital, que cumple la funcién de
pesado de las cantidades necesarias de tintas o pinturas segun las fichas
técnicas.

Mezcladora de tintas o pinturas: cumple la funcion de mezclar las tintas
de volumenes grandes en recipientes de mayor capacidad.

Plancha transfer: se cuenta con 5 planchas que permiten darle el acabo
al estampado segun el pedido del cliente.

Materiales e Insumos

Los materiales e insumos mas utilizados por la empresa en su proceso de

produccion son las siguientes:

Prendas: su empleabilidad depende de los requerimientos del cliente, asi
mismo, las prendas pueden ser confeccionadas o en cortes.

Cintas estampables: son cintas de diferentes composiciones que se
utilizan para imprimir en ellas el texto o disefio que el cliente desea.
Mallas: son tejidos muy finos y resistentes generalmente sintéticos y
adheridos a un marco metalico o de madera que permite el paso de las
pinturas a través de ellas.

Fotolito (pelicula): son laminas transparentes sensibles a la luz
ultravioleta, que contiene una imagen del disefio original del cliente, que

sera posteriormente impresa en las mallas.
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Tintas o pinturas: son sustancias que se utilizan para estampar de las
prendas pueden ser de 2 tipos: plastisol o al agua, cada una es empleada
de acuerdo al requerimiento del cliente.

Racletas: son bandas de goma de diferentes durezas que permiten pasar
la pintura de la malla hacia la prenda mediante una fuerza de presion.
Sujetador de racletas: cumplen la funcién de sujetar las bandas de goma
(racletas) y son adheridas a la maquina para poder estampar las pendas.
Entintador: son barras de metal adheridas a la maquina que cumplen la
funcion de dispersar la pintura en toda la malla.

Llaves mecanicas: se utilizan cuando se cambian los jebes en las
racletas o si estan sueltas para ajustarlas.

Espétulas: se utilizan para aplicar pegamento en los tableros de las
magquinas, lo que permitan adherir la prenda a este tablero con la finalidad
de que no se mueva y el estampado este dentro de las medidas correctas.
Cinta de embalaje: Se utilizan para encintar las mallas en zonas donde
la pintura no debe pasar.

Aditivos: son sustancias que tienen la propiedad de cambiar a las tintas
cuando son mezcladas, generalmente se usan al matizar una pintura.
Cintas paratableros: es un papel adhesivo que se utilizan para forrar los
tableros donde estampan las prendas, son resistentes al calor.

Liguido desmanchador: tiene por funcién remover tintas realizadas por
error que estan adheridas a las prendas.

Liquido de limpieza: tiene por funcibn remover tintas sobrantes
adheridas en las mallas, también se usan para limpiar los tableros de
posibles manchas de pinturas.

Liguido retardador: es una sustancia que permite ralentizar el secado de

algunas pinturas, lo que ayuda a ser mas facil el proceso de estampado.

Recursos Humanos

La empresa ETIQUETAS PROGRESO S.A. cuenta con 55 trabajadores,
de los cuales 15 de ellos cumplen funciones administrativas y 40 se
dedican a labores de produccién. Las labores realizadas en la empresa

se realizan en un solo turno de 8 horas diarias para todas las areas, siendo
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el horario de lunes a sabados de 8:00 am a 5:30 pm. Cada area de trabajo
tiene un horario de refrigerio de 1 hora.

El Servicio

Los servicios que la empresa brinda son de acuerdo a las especificaciones
y requerimientos de los clientes, estos son la produccion de etiquetas y la
serigrafia textil (estampado en prenda), en este ultimo se realizan 2 tipos

de estampados:

Estampados con tintas plastisol.

Estampado con tintas al agua.

Seleccién del Area estudiada

A través del analisis realizado en el planteamiento del problema se
identificé que el cuello de botella se encontraba en el area de serigrafia,
es por ello que se describe a continuacion su proceso productivo.

Proceso productivo de Serigrafia
Para el servicio de serigrafia se sigue la siguiente secuencia:

Se inicia el proceso con la recepcion del disefio original del cliente, luego
un disefiador se encarga de replicar el disefio en una lamina, a este
proceso se le conoce como grabado de fotolito, una vez terminado, este
disefio es grabado en mallas previamente preparadas para luego ser
entregadas a los operarios que se encargan del manejo de las maquinas
estampadoras, ellos se encargan de preparar las maquinas, colocar las
mallas, ajustar la presién en cada una de ellas, colocar las pinturas,
marcar los tableros con las medidas mostradas en la ficha técnica, y
cuando ya se encuentran listas se procede a estampar la primera prenda,
luego se pasa por un horno termofijador que tiene que estar a 165°C y la
faja que transporta la prenda a una velocidad de 4.5 segundos, secando
la pintura en la prenda, después la prenda se saca del horno y es revisada
por una auditora que verifica si la prenda esta igual a la muestra del

cliente, por ultimo si es aprobada se comienza a producir en masa y al
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finalizar se entrega a almacén para posteriormente ser entregado al

cliente.

Fase: MEDIR (M)

En esta fase se realizd la recopilacion de datos, con el proposito de

registrar la situacion actual de los problemas mencionados anteriormente,

tomando tiempos y contabilizando la produccion realizada en el periodo

establecido.

Con la ayuda de la matriz de priorizacion realizado en el planteamiento

del problema (Ver tabla N°5) donde se identificaron las causas mas

criticas, se analiz6 cada una de ellas en un diagrama de Pareto para

reconocer cuales seran las estudiadas en las fases de la metodologia.

(Ver Tabla N°7 y Figura N°7).

Tabla N°7: Analisis de Pareto para las causas.

CAUSAS FREC. % ACUMULADO | % ACUM. | 80-20
Deficiente preparacién de las maquinas. 5 26% 5 26% 80%
Inadecuado equipamiento de trabajo. 3 16% 8 42% 80%
Falta de capacitaciones técnicas y normativas. 3 16% 11 58% 80%
Fallas en las maquinas. 2 11% 13 68% 80%
Lnearggﬁ:ﬁdo manejo de elementos de proteccion 5 11% 15 79% 80%
Espacios transitables deficientes. 1 5% 1 84% 80%
Falta de compromiso con la empresa. 1 5% 17 89% 80%
Personal escaso. 1 5% 18 95% 80%
Tableros fuera del rango de medida. 1 5% 19 100% 80%

TOTAL 19 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°7: Diagrama de Pareto.

DIAGRAMA DE PARETO

S

Fuente: Elaboracién propia.

Como se aprecia en el Diagrama de Pareto existen 5 causas que ocasionan la
baja productividad: Deficiente preparacibn de las maquinas, inadecuado
equipamiento de trabajo, falta de capacitaciones técnicas y normativas,
inadecuado manejo de elementos de proteccion personal y fallas en las

maquinas; siendo estos el 80% de los problemas mas recurrentes.
Ordenes de Trabajo

En la empresa Etiquetas Progreso S.A., se presentan dificultades con las
ordenes de trabajo, puesto que esto se ve reflejado en el analisis de Pareto que

se desarrollé previamente en la presente investigacion.

Debido a que no hay un unico formato de orden de trabajo, sino que ésta tiende
a adecuarse a las caracteristicas concretas de cada tipo de negocio o incluso a
las de una empresa en particular, su disefio puede variar enormemente de un

caso a otro, aunque por norma general suelen mantener de forma constante una
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serie de campos entre los que se incluyen el nimero de orden, la cantidad a
producir, el tiempo Yy especificaciones técnicas propias del proceso

manufacturero.

O/T DEVUELTAS
TOTALDE O/T REALIZADAS

% O/TR = x 100

Aplicando esta formula de la dimension Medir, de la metodologia DMAIC, se
observa que el porcentaje de las 6rdenes de trabajo rechazadas es como se

muestra en la tabla que se presenta a continuacion. (Ver Tabla N°8 y Tabla N°9).

Tabla N°8: Porcentaje de Ordenes Rechazadas.

MES TOTAL DE O/T TOTAL DE O/T % DE O/T
DEVUELTAS REALIZADAS RECHAZADAS
OCTUBRE 10 30 33.33%
NOVIEMBRE 8 35 22.86%
DICIEMBRE 6 38 15.79%
TOTAL 24 103 23.30%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla el porcentaje de 6rdenes de trabajo rechazas es de
un 23.30%, aunque es un indice bajo del promedio, no se puede escatimar ya
gue un rechazo genera una pérdida para la empresa y por ende una baja en la

productividad.
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Tabla N°9: Porcentaje de O/T rechazadas.

PORCENTAIJE DE O/T RECHAZADAS

O/T DEVUELTAS TOTAL O/T REALIZADAS TOTAL % 0/T
FECHA mMai | MQ2 | MQ3 | MQ4 DEBLEJSL/TTAS Mal| mMQz | MQ3 | MQ4 REEII.EIZOA/;AS RECHAZADAS

Del 5 al 10 de octubre del 2020 0] 1101 2 2 2|21 7 28.57%
Del 12 al 17 de octubre del 2020 1]11]1]0 3 111]4 |1 7 42.86%
Del 19 al 24 de octubre del 2020 o111 3 3 13|11 8 37.50%
Del 26 al 31 de octubre del 2020 0] 0|11 2 2 | 2|22 8 25.00%
TOTAL 10 TOTAL 30 33.33%

Del 2 al 07 de noviembredel2020 | 1 | O | 1 | 1 3 2 | 2|42 10 30.00%
Del 09 al 14 de noviembredel2020| O [ 1 | 1 | O 2 2 1212 |1 7 28.57%
Del 16 al 21 de noviembre del2020| O | O | O | 1 1 3 1] 3 8 12.50%
Del 23 al 28 de noviembredel 2020 1 | 1 | 0 | O 2 2 | 422 10 20.00%
TOTAL 8 TOTAL 35 22.86%

Del 7 al 12 de diciembre del 2020 0 0 1 0 1 3 2 3 11 9.09%
Del 14 al 19 de diciembredel2020 | 0 | 1 | 1 | O 2 2 3 |2 10 20.00%
Del 21 al 26 de diciembre del 2020 | 1 0 1 2 2 2 3 2 9 22.22%
3: Ieigerdoed?;: izeorgf e cel200al02 o o [ 1o ! 2122 8 12.50%
SUB TOTAL 6 TOTAL 38 15.79%

TOTAL 24 TOTAL 103 23.30%

Fuente: Elaboracion propia.

Fase: ANALIZAR (A)

Para conocer mas del proceso productivo del area de serigrafia se realiz6 un

Diagrama de operacion por proceso (DOP), con la ayuda de la ficha de

observacion, el cual se presenta a continuacion. (Ver Figura N°8).
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Figura N°8: Diagrama de Operacion de Proceso PRE TEST.
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Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo al DOP realizado se puede observar que los procesos dentro del area de Serigrafia son independientes y se realizan

por separado, es por ello que para detallar cada proceso y los tiempos utilizados en cada uno se realizé un Diagrama de Analisis

de Procesos (DAP), donde se plasmoé el tiempo de cada actividad. (Ver Figura N°9, Figura N°10, Figura N°11 y Figura N°12).

Figura N°9: Diagrama de Andlisis del Proceso de disefio PRE TEST.

DIAGRAMA ANALISIS DEL PROCESO DE DISENO

RESUMEN
DIAGRAMA: N° 1 7
ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA
PROCESO: Estampado de Prendas Operacion ‘ 4
METODO: Proceso Actual Transporte ‘ 1
LUGAR: Area de Serigrafia Espera . 0
FECHA: 28/12/2020 Inspeccién B oo
AUTORA: Sandy Katherinne Guidotti Torres Almacenamiento v 0
SIMBOLOS
ITEM DESCRIPCION TIEMPOS OBSERVACIONES
o | @=D VYV
Disefio:
1 Abrir el archivo del disefio original del cliente. 0.50
2 Réplica del fotolito. 720.00
3 Impresién del fotolito. 60.00 [ X
4 Llevar fotolito a revelado. 10.00 ?
5 Entrega de fotolito a revelado. 3.00
TOTAL 793.50

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°10: Diagrama de Andlisis del Proceso de Revelado PRE TEST.

DIAGRAMA ANALISIS DE PROCESO DEL AREA DE REVELADO

: 0 RESUMEN
DIAGRAMA: N"2 ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA
PROCESO: Estampado de Prendas Operacion . 8
METODO: Proceso Actual Transporte # 2
LUGAR: Area de Revelado Espera . 0
FECHA: 28/12/2020 Inspeccion o
AUTORA: Sandy Katherinne Guidotti Torres Almacenamiento v 1

SIMBOLOS
ITEM DESCRIPCION TIEMPOS OBSERVACIONES
(min) ‘ » . . v

Revelado:
1 Almacén de mallas. 1.00 @
2 Escoger la malla segun el tipo de tejido. 5.00
3 Llevar malla al area de revelado. 2.00 r>
4 Emulsionar y secar malla. 12.00
5 Recepcion de Fotolito. 3.00 )
6 Prepara la malla para quemar el disefio del fotolito. 5.00
7 Quemado del fotolito en la insoladora. 4,50
3 Aplicar agua en la malla después de haber sido 4.00

guemado. '
9 Secado de la malla con aire. 2.00
10 Llevar malla al area de estampado. 8.00
11 Entregar a estampado. 2.00

TOTAL 48.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°11: Diagrama de Andlisis del Proceso de Matizado PRE TEST.

DIAGRAMA ANALISIS DE PROCESO DEL AREA DE MATIZADO

: 0 RESUMEN
DIAGRAMA: N"3 ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA
PROCESO: Estampado de Prendas Operacion ‘ 5
METODO: Proceso Actual Transporte Q 3
LUGAR: Area de Matizado Espera D
FECHA: 28/12/2020 Inspeccién Bl o
AUTORA: Sandy Katherinne Guidotti Torres Almacenamiento v 0
SIMBOLOS
ITEM DESCRIPCION TIEMPOS OBSERVACIONES
miy | @ =D/ |V
Matizado:
1 Espera por la orden de trabajo. 13.00 _-®
2 Recepcion de O/T para matizar colores. 2.00 -
3 Traslado del operario a almacén de insumos. 4.00
4 Solicitar insumos para las pinturas segun la O/T. 1.00 ~
5 Espera de los insumos. 10.00 @
6 Recepcion de insumos solicitados. 3.00
7 Traslado del operario al area de matizado. 4.00
8 Preparar pinturas segun arte, colores y cantidad. | 360.00
9 Llevar pinturas preparadas a estampado. 15.00
10 Entregar a estampado. 3.00
TOTAL 415.00

Fuente: Elaboracion propia.
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Segun el andlisis realizado en el diagrama de Pareto, se observé que el problema principal radica en la preparacién de la

maquina, esta perteneciente al proceso de estampado. En la figura N°12 se puede observar con mas detalle el despliegue de

este problema y sus tiempos respectivos.

Figura N°12: Diagrama de Analisis del Proceso de Estampado PRE TEST.

DIAGRAMA ANALISIS DE PROCESO DEL AREA DE ESTAMPADO

DIAGRAMA: N° 4 RESUMEN :
ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTA | ECONOMIA
PROCESO: Estampado de Prendas Operacién ‘ 14
METODO: Proceso Actual Transporte # 3
LUGAR: Area de Estampado Espera . 2
FECHA: 28/12/2020 Inspeccién . 2
AUTORA: Sandy Katherinne Guidotti Torres Almacenamiento v 2
Operacion Combinada . 1
SIMBOLOS
ITEM DESCRIPCION OBSERVACIONES
s @ mp| DBV
Estampado:
! Almacén de prendas. 0.50 /—.
2 Llevar prendas al area de estampado. 5.00
3 Recepcion de prendas de almacén. 15.00
4 Encendido de maquinas. 0.50 ‘
5 Recepcion de bastidores (mallas). 2.00 [
6 Revision de mallas con los fotolitos. 5.00 \)’q>
" Encintado de partes no estampables en las 3.00 ~——
mallas. r
8 Calzado de mallas en las maquinas. 5.00 ’
9 Colocar racletas para el tiraje en las maquinas. 2.00 t\
10 Recepcion de pinturas. 3.00
rEnzp:i(-:-ZZidrOa;.que termine de traer la pintura el 12.00 \’
11 Colocar pintura en las mallas. 3.00 r/
12 Regular la presion para cada malla. 0.08 *
13 Marcar tablero segin medida de la ficha técnica. .00 ‘
14 Colocar prenda en maquina. 2.50 “\s
15 Estampar prenda y verificar segun ficha técnica. 1.00 :’
16 Llevar a la faja del horno la prenda estampada. 0.08 ~ |
17 Poner prenda estampada en la faja del horno. 0.50
18 Esperar a que pase por el horno. 3.00 A
19 Sacar prenda de la faja. 0.16 —
20 Verificar el estampado segun ficha técnica. 0.35 >>
21 Entregar a almacén. 2.00 — |
22 Transporte de prendas estampadas a almacén. 10.00 \\\
23 Almacenado de prendas estampadas. 5.00 ~®
TOTAL 85.67

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en los DAP’s se tiene un tiempo por cada proceso, del cual se puede obtener un tiempo total en conjunto
de 1342.67 minutos.
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Actividades Productivas

Desde un enfoque orientado al rubro manufacturero, las actividades productivas

tienen un gran valor ya que consisten en la transformacion de bienes intermedios

en bienes finales, mediante el empleo de factores productivos, en tal sentido, se

analizaron las actividades productivas dentro del area estudiada, donde se

identifico que el problema principal radica en el proceso de estampado.

En base a la dimensién Analizar, se procedié a aplicar el indicador porcentual,
teniendo el siguiente resultado. (Ver Tabla N°10, Tabla N°11, Tabla N°12 y Tabla

N°13).

Tabla N°10: Actividades Productivas OCTUBRE.

PORCENTAJE DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

TIEMPO PRODUCTIVO TIEMPO PROGRAMADO

FECHA (HORAS) (HORAS) % ACT. % ACT. NO

MQ | MQ | MQ | MQ | TOTAL | MQ | MQ | MQ | MQ | TOTAL | PRODUCTIVAS | PRODUCTIVAS

1 2 3 4 |(HORAS)| 1 2 3 4 | (HORAS)
01/10/2020 | 7.8 |5.57|3.183.03| 19.58 8 8 5 8 29 67.52% 32.48%
02/10/2020 | 6.56 |6.34 | 7.13|6.13| 26.16 8 7 8 7 30 87.20% 12.80%
03/10/2020 | 3.67 |3.05|7.19|5.08| 18.99 7 8 8 8 31 61.26% 38.74%
05/10/2020 |4.04 |6.04 |4.83 4.28| 19.19 7 7 8 7 29 66.17% 33.83%
06/10/2020 [ 6.82|3.35|4.43|2.91| 1751 8 8 5 8 29 60.38% 39.62%
07/10/2020 {3.12|7.89 |4.69 | 4.8 20.5 8 7 7 7 29 70.69% 29.31%
08/10/2020 [5.793.39|6.28 | 7.64| 23.1 8 8 7 8 31 74.52% 25.48%
09/10/2020 [4.24| 2.9 |6.94|6.53| 20.61 8 8 7 8 31 66.48% 33.52%
10/10/2020 | 5.63 | 3.56 | 3.47 |5.96 | 18.62 7 7 8 8 30 62.07% 37.93%
12/10/2020 | 7.6 |3.21|3.49|7.64| 21.94 8 7 8 8 31 70.77% 29.23%
13/10/2020 | 2.92 | 4.63 | 4.89 |6.81 | 19.25 8 8 8 8 32 60.16% 39.84%
14/10/2020 |6.91 | 3.9 |2.98 |4.73| 18.52 7 7 7 6 27 68.59% 31.41%
15/10/2020 |5.88 |3.26|2.93|4.43| 16.5 8 8 8 8 32 51.56% 48.44%
16/10/2020 | 6.01|6.29|5.93| 3.9 | 22.13 8 7 8 7 30 73.77% 26.23%
17/10/2020 |4.28 |3.26| 7 |5.28| 19.82 8 8 7 8 31 63.94% 36.06%
19/10/2020 |7.86| 7.4 | 5.5 |5.21| 25.97 7 7 7 6 27 96.19% 3.81%
20/10/2020 |4.24 |7.14 |5.56 |5.84 | 22.78 6 6 7 7 26 87.62% 12.38%
21/10/2020 |7.84 |7.77 |3.12|3.32| 22.05 8 8 8 8 32 68.91% 31.09%
22/10/2020 | 5.5 [6.03|5.59|6.78 | 23.9 8 7 7 7 29 82.41% 17.59%
23/10/2020 | 6.95|7.36 |6.51 | 3.5 | 24.32 8 8 6 8 30 81.07% 18.93%
26/10/2020 | 6.39 ([3.94 |4.31 |4.55| 19.19 6 6 7 7 26 73.81% 26.19%
27/10/2020 | 6.67 [6.35|6.85|2.94 | 2281 7 7 6 6 26 87.73% 12.27%
28/10/2020 |4.64| 6.2 |3.67| 6.8 | 21.31 8 8 8 8 32 66.59% 33.41%
29/10/2020 | 3.89 (4.73|3.01 |7.58 | 19.21 8 7 8 7 30 64.03% 35.97%
30/10/2020 |5.16 | 4 |3.67|6.31| 19.14 8 8 7 8 31 61.74% 38.26%
31/10/2020 | 3.87 | 3.58 | 6.87 | 3.77 | 18.09 7 6 7 6 26 69.58% 30.42%

TOTAL 541.19 TOTAL 767 70.56% 29.44%

Fuente: Elaboracién propia.
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Como se observa en la tabla N°10 el porcentaje de actividades productivas es
de un 70.56%, mientras que el restante corresponde a las actividades no

productivas con un 29.44%.

Tabla N°11: Actividades Productivas NOVIEMBRE.

PORCENTAJE DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

s TIEMPO PRODUCTIVO (HORAS) T'EMPO(:SF?AG;AMADO o ACT o ACT NG

el les e (Jg;ﬁ;) i e lves (Jg;ﬁ;) PRODUCTIVAS | PRODUCTIVAS
02/11/2020 | 5.15 | 6.25 |5.25| 62 | 2285 | 8 | 8 | 7 | 8 | 31 73.71% 26.29%
03/11/2020| 7.5 | 6.1 |6.75| 47 | 2505 | 8 | 7 | 7 | 7 29 86.38% 13.62%
04/11/2020 | 58 |7.75| 49 | 77| 2615 | 7 | 8 | 8 | 8 | 31 84.35% 15.65%
05/11/2020 | 6.4 |5.25|7.75| 75 | 269 | 7 | 8 | 8 | 7 30 89.67% 10.33%
06/11/2020| 62 | 6.4 [515(7.75| 255 | 8 | 8 | 5 | 8 | 29 87.93% 12.07%
07/11/2020 375 | 6.3 [415| 25 | 167 | 5 | 4 | 8 | 4 | 21 79.52% 20.48%
09/11/2020 |5.14 | 55 [7.25| 63 | 2419 | 8 | 8 | 7 | 8 | 31 78.03% 21.97%
10/11/2020| 7.4 |7.75|39 | 7.7 | 2675 | 8 | 8 | 7 | 8 | 31 86.29% 13.71%
11/11/2020| 58 | 49 |515| 3 | 1885 | 7 | 7 | 8 | 7 29 65.00% 35.00%
12/11/2020| 7.7 | 52 |61 | 49| 239 | 8 | 8 | 8 | 8 | 32 74.69% 25.31%
13/11/2020| 51 | 75 | 76 | 74| 276 | 8 | 8 | 8 | 8 | 32 86.25% 13.75%
14/11/2020| 2.2 | 21 |325| 41| 1165 | 4 | 4 | 4 | 4 16 72.81% 27.19%
16/11/2020| 7.5 | 6.1 |6.75| 65 | 2685 | 8 | 8 | 8 | 8 | 32 83.91% 16.09%
17/11/2020 | 7.75 | 5.75 | 55 [4.75| 2375 | 8 | 7 | 7 | 7 29 81.90% 18.10%
18/11/2020 | 4.25 | 7.6 |5.14 [529| 2228 | 8 | 8 | 7 | 8 | 31 71.87% 28.13%
19/11/2020| 3.2 | 25 |31 | 48| 136 | 5 | 4 | 5 | 5 19 71.58% 28.42%
20/11/2020 [3.25 275 | 46 | 35| 141 | 5 | 5 | 5 | 5 | 20 70.50% 29.50%
21/11/2020 [5.15| 6.8 |575| 75| 252 | 8 | 8 | 8 | 8 | 32 78.75% 21.25%
23/11/2020 [5.25| 75 | 69 |515| 248 | 8 | 8 | 5 | 8 | 29 85.52% 14.48%
24/11/2020 | 4.25 328 |3.75| 39 | 1518 | 5 | 5 | 4 | 5 19 79.89% 20.11%
25/11/2020 [3.75| 6.3 |415| 25| 167 | 7 | 8 | 8 | 8 | 31 53.87% 46.13%
26/11/2020 |5.14 | 55 |7.25| 63 | 2419 | 7 | 8 | 8 | 7 30 80.63% 19.37%
27/11/2020| 7.4 |7.75|39 |77 | 2675 | 8 | 8 | 5 | 8 | 29 92.24% 7.76%
28/11/2020| 58 | 49 |515| 3 | 1885 | 5 | 4 | 8 | 4 | 21 89.76% 10.24%

TOTAL 528.34 TOTAL 664 79.57% 20.43%

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla N°11 se observa que el porcentaje de actividades productivas es de

un 79.57%, mientras que las actividades no productivas tienen un valor de

20.43%.

Tabla N°12: Actividades Productivas DICIEMBRE.

PORCENTAJE DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

TIEMPO PRODUCTIVO (HORAS)

TIEMPO PROGRAMADO

A (HORAS) % ACT. % ACT. NO
Mo1| Moz | Moz | Moa (;8;,':'5) Mo1 | Mz | Maa | Mos (;8;,:;) PRODUCTIVAS | PRODUCTIVAS
01/12/2020| 6 | 6.1 |525| 6.2 | 2355 8 | 8 | 6 | 8 30 78.50% 21.50%
02/12/2020| 5.08 | 5.05 | 425 | 5 19.38 7| 7| 8 | 7 29 66.83% 33.17%
03/12/2020| 6.2 | 6.4 | 6.5 | 7.75| 26.85 8 | 8| 7 | 8 31 86.61% 13.39%
07/12/2020| 6 | 6.1 |5.25| 6.2 | 23.55 8 | 8| 6 | 8 30 78.505 21.50%
08/12/2020| 7.5 | 6.1 |6.75| 4.7 | 25.05 8 | 7|7 | 7 29 86.38% 13.62%
09/12/2020| 6.5 |7.75| 49 | 7.7 | 26.85 7|1 8| 8 | 8 31 86.615% 13.39%
10/12/2020 | 5.08 | 6.25 | 7.75 | 6 25.08 7\ 7| 7| 7 28 89.57% 10.43%
11/12/2020| 6.2 | 6.4 | 65 | 7.75| 26.85 8 | 8 | 5 | 8 29 92.59% 7.41%
12/12/2020|3.75| 6.3 |3.75| 25 | 16.3 5 | 4| 8 | 4 21 77.62% 22.38%
14/12/2020| 7 | 55 |5.11| 6.3 | 23.91 8 | 8 | 7 | 8 31 77.13% 22.87%
15/12/2020| 7.4 |5.16 | 3.9 | 5.1 | 21.56 8 | 8| 7 | 8 31 69.55% 30.45%
16/12/2020 | 5.8 | 4.9 |5.19| 3 18.89 7| 7| 8 | 7 29 65.14% 34.86%
17/12/2020 (513 | 5.2 | 6.1 | 49 | 21.33 8 | 7| 8 | 8 31 68.81% 31.19%
18/12/2020|7.25| 7.5 |6.25| 7.4 | 284 8 | 8 | 8 | 8 32 88.75% 11.25%
19/12/2020| 2.2 | 2.1 |3.25| 4.1 | 11.65 4 | 4 | 4 | 4 16 72.81% 27.19%
21/12/2020| 7.5 | 6.1 |6.75| 6.5 | 26.85 8 | 8| 8 | 8 32 83.91% 16.09%
22/12/2020 | 5.15 | 5.75 | 55 | 4.75| 21.15 8 | 7|7 | 7 29 72.93% 27.07%
23/12/2020| 3 | 7.6 |5.11|7.75| 23.46 8 | 8 | 7 | 8 31 75.68% 24.32%
24/12/2020| 3.2 | 25 | 31 | 48 | 136 5 | 4| 5| 5 19 71.58% 28.42%
26/12/2020|3.25|2.75| 46 | 35 | 141 5 | 5| 5| 5 20 70.50% 29.50%
28/12/2020 | 5.12 | 6.8 |5.75| 7.5 | 25.17 8 | 8 | 8 | 8 32 78.66% 21.34%
29/12/2020| 7.6 | 56 | 65 | 65 | 26.2 8 | 7| 7 | 7 29 90.34% 9.66%
30/12/2020|5.13 | 5.12 | 6.9 | 8 25.15 8 | 8| 6 | 8 30 83.83% 16.17%
31/12/2020| 4.25 | 415 |3.75| 3.9 | 16.05 5 | 4| 4| 5 18 89.17% 10.83%
TOTAL 530.93 TOTAL 668 79.48% 20.52%

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se evidencia en la tabla N°12 en porcentaje de actividades productivas es
de 79.48%, mientras que la no productivas conforman un valor de 20.52%.

Segun los tiempos tomados en las tablas en los periodos indicados podemos

destacar:

Tabla N°13: Resumen de Porcentaje de Actividades Productivas.

MES -I'-I!(E)I'\I'/I,zl? TIEMPO % ACT. % ACT. NO
PRODUCTIVO TOTAL |PRODUCTIVAS | PRODUCTIVAS
OCTUBRE 541.19 767 70.56% 29.44%
NOVIEMBRE 528.34 664 79.57% 20.43%
DICIEMBRE 530.93 668 79.48% 20.52%
TOTAL 1600.46 2099 76.25% 23.75%

Fuente: Elaboracion propia.

Tal como se evidencia en la tabla N°13, el indice de actividades productivas llegé
a un 76.25%, noétese por lo tanto que las actividades no productivas suman un
23.75% esto se debe a que muchas de las horas de trabajo las maquinas se
encuentran paradas, lo que dificulta el proceso.

Andlisis Pre -Test de la Variable Dependiente.

Para la realizacion de este andlisis se aplicaron dos indicadores para evaluar la

productividad:

e Eficiencia: Se hallé6 mediante el tiempo real productivo de la maquina
entre el tiempo estandar programado, lo cual nos indicé el rendimiento de

las maquinas a través de las horas en funcionamiento de cada una.
e Eficacia: Se hall6 mediante el nUmero de prendas producidas entre el

namero de prendas programadas, lo cual nos indicé si la produccion

realizada llegaba o no a las metas planificadas por la empresa.

Todo ello nos brind6 la informacion necesaria para analizar la productividad a

través de los tiempos productivos y la cantidad producida.
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Anédlisis de la Eficiencia PRE TEST.

Tabla N°14: Medicion de la Eficiencia OCTUBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

TIEMPO DE PRODUCCION (HORAS)

RENDIMIENTO (%)

TIEMPO REAL TIEMPO ESTANDAR TODTEA - | ToTAL DE .

FECHA PRODUCTIVO PROGRAMADO | TIEMPO | _ TIEMPO MEPDRERE

REAL ESTANDAR | Tiempo Estandar
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

01/10/2020| 7.8 | 557 |3.18[303| 8 | 8 | 5 | 8 | 1958 29 67.52%
02/10/2020 | 6.56 | 6.34 | 7.13|6.13| 8 | 7 | 8 | 7 | 26.16 30 87.20%
03/10/2020 | 3.67 | 3.05|7.19|508| 7 | 8 | 8 | 8 | 1899 31 61.26%
05/10/2020 | 4.04 | 6.04 | 483|428 7 | 7 | 8 | 7 | 19.19 29 66.17%
06/10/2020 | 6.82 [ 3.35 |4.43 291 8 | 8 | 5 | 8 | 1751 29 60.38%
07/10/2020 [ 3.12 | 780|469 | 48 | 8 | 7 | 7 | 7 | 2050 29 70.69%
08/10/2020 | 5.79 | 3.39 | 628 [764| 8 | 8 | 7 | 8 | 23.10 31 74.52%
09/10/2020 | 4.24 | 2.9 |6.94|653| 8 | 8 | 7 | 8 | 2061 31 66.48%
10/10/2020|5.63 | 356 | 347|596 | 7 | 7 | 8 | 8 | 1862 30 62.07%
12/10/2020| 7.6 |3.21|349|764| 8 | 7 | 8 | 8 | 2194 31 70.77%
13/10/2020] 2.92 | 463|489 |681| 8 | 8 | 8 | 8 | 19.25 32 60.16%
14/10/2020]6.91 | 39 [298|473] 7 | 7 | 7 | & | 1852 27 68.59%
15/10/2020| 5.88 | 3.26 [ 2.93|4.43| 8 | 8 | 8 | 8 | 1650 32 51.56%
16/10/2020]6.01 | 62959339 | 8 | 7 | 8 | 7 | 2213 30 73.77%
17/10/2020| 4.28 | 326 | 7 |528| 8 | 8 | 7 | 8 | 1982 31 63.94%
19/10/2020|7.86 | 7.4 | 55 |521] 7 | 7 | 7 | & | 2597 27 96.19%
20/10/2020 | 4.24 | 714|556 (584 6 | 6 | 7 | 7 | 2278 26 87.62%
21/10/2020|7.84 | 7.77 312332 8 | 8 | 8 | 8 | 2205 32 68.91%
22/10/2020| 5.5 | 6.03|559 (678 8 | 7 | 7 | 7 | 2390 29 82.41%
23/10/2020|6.95 | 736|651 35| 8 | 8 | 6 | 8 | 2432 30 81.07%
24/10/2020 | 421 | 1 |580|520] 5 | 6 | 6 | 5 | 16.21 22 73.68%
26/10/2020 | 6.39 | 3.94 | 431|455 6 | 6 | 7 | 7 | 1919 26 73.81%
27/10/2020 | 6.67 | 6.35|6.85|294| 7 | 7 | 6 | 6 | 2281 26 87.73%
28/10/2020 | 464 | 62 |367| 68| 8 | 8 | 8 | 8 | 2131 32 66.59%
20/10/2020 | 3.89 | 473|301 |758| 8 | 7 | 8 | 7 | 1921 30 64.03%
30/10/2020(5.16 | 4 |367|631| 8 | 8 | 7 | 8 | 19.14 31 61.74%
31/10/2020 | 3.87 | 358 |6.87 377 7 | 6 | 7 | 6 | 18.00 26 69.58%
TOTAL 557.40 789 70.65%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°14 se muestra que en el mes de Octubre la eficiencia llegd a un

pico de 70.65%, lo que evidencia un rendimiento bajo para la empresa.
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Tabla N°15: Medicion de la Eficiencia NOVIEMBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

TIEMPO DE PRODUCCION (HORAS)

RENDIMIENTO (%)

TIEMPO REAL TIEMPO ESTANDAR T%TEA - | TotaLDE .

FECHA PRODUCTIVO PROGRAMADO | TIempo | _ /EMPO TiempoReal 00

ESTANDAR | Tiempo Estandar
MQ1|MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 |MQ2 | MQ3 |MQ4| REAL

02/11/2020 | 5.15 | 6.25[525| 62 | 8 | 8 | 7 | 8 | 2285 31 73.71%
03/11/2020| 7.5 | 6.1 |675| 47 | 8 | 7 | 7 | 7 | 2505 29 86.38%
04/11/2020| 5.8 |7.75| 49 |77 | 7 | 8 | 8 | 8 | 26.15 31 84.35%
05/11/2020 | 6.4 |525(7.75| 75| 7 | 8 | 8 | 7 | 26.90 30 89.67%
06/11/2020| 6.2 | 6.4 [515|7.75| 8 | 8 | 5 | 8 | 2550 29 87.93%
07/11/20203.75| 6.3 [415| 25| 5 | 4 | 8 | 4 | 16.70 21 79.52%
09/11/2020[5.14 | 55 [7.25| 63 | 8 | 8 | 7 | 8 | 24.19 31 78.03%
10/11/2020| 7.4 |7.75|39 | 77| 8 | 8 | 7 | 8 | 26.75 31 86.29%
11/11/2020| 58 | 49 |545| 3 | 7 | 7 | 8 | 7 | 1885 29 65.00%
12/11/2020| 7.7 | 52 | 61 | 49| 8 | 8 | 8 | 8 | 2390 32 74.69%
13/11/2020| 51 | 75 | 76 | 74| 8 | 8 | 8 | 8 | 27.60 32 86.25%
14/11/2020| 2.2 | 21 (32541 | 4 | 4 | 4 | 4 | 1165 16 72.81%
16/11/2020| 75 | 6.1 |675| 65| 8 | 8 | 8 | 8 | 26.85 32 83.91%
17/11/2020 | 7.75 |5.75 | 55 |475| 8 | 7 | 7 | 7 | 2375 29 81.90%
18/11/2020 | 425 | 7.6 |5.14|529| 8 | 8 | 7 | 8 | 22.28 31 71.87%
19/11/2020| 32 | 25 |31 |48 | 5 | 4 | 5 | 5 | 13.60 19 71.58%
20/11/2020 | 325 |2.75| 46 | 35| 5 | 5 | 5 | 5 | 14.10 20 70.50%
21/11/2020|5.15 | 6.8 |575| 75| 8 | 8 | 8 | 8 | 2520 32 78.75%
23/11/2020 |5.25| 75 | 6.9 |515| 8 | 8 | 5 | 8 | 24.80 29 85.52%
24/11/2020 | 4.25 328|375 39 | 5 | 5 | 4 | 5 | 1518 19 79.89%
25/11/2020 | 3.75| 63 |415| 25| 7 | 8 | 8 | 8 | 16.70 31 53.87%
26/11/2020 |5.14 | 55 |725| 63 | 7 | 8 | 8 | 7 | 2419 30 80.63%
27/11/2020| 7.4 |7.75|39 | 77| 8 | 8 | 5 | 8 | 26.75 29 92.24%
28/11/2020| 58 | 49 |515| 3 | 5 | 4 | 8 | 4 | 1885 21 89.76%
30/11/2020(4.21| 1 |58 |52 | 5 | 6 | 6 | 5 | 16.21 22 73.68%
TOTAL 544.55 686 79.38%

Fuente: Elaboracion propia.

De la misma manera en la tabla N°15 correspondiente al mes de Noviembre se

observa que la eficiencia alcanz6 un valor de 79.38%, siendo aun el rendimiento

bajo para la empresa.
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Tabla N°16: Medicion de la Eficiencia DICIEMBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

TIEMPO DE PRODUCCION (HORAS)

TOTAL

RENDIMIENTO (%)

TIEMPO REAL TIEMPO ESTANDAR bE | TOTAL DE _
FECHA PRODUCTIVO PROGRAMADO TIEMPO Tiempo Real
TIEMPO | - o1 ANDAR Tiempo Estandar x 100
MQ1|MQ2 | MQ3|MQ4 | MQ1|MQ2 | MQ3|MQ4| REAL

01/12/2020| 6 | 6.1 |525|/62 | 8 | 8 | 6 | 8 | 2355 30 78.50%
02/12/2020|5.08 |505|425| 5 | 7 | 7 | 8 | 7 | 1938 29 66.83%
03/12/2020| 6.2 | 64 | 65 |7.75| 8 | 8 | 7 | 8 | 26.85 31 86.61%
04/12/2020| 45 (446 |76 | 6 | 6 | 5 | 8 | 8 | 2256 27 83.56%
05/12/2020 | 443 | 45 697|775 5 | 6 | 8 | 7 | 2365 26 90.96%
07/12/2020| 6 | 6.1 |525|62 | 8 | 8 | 6 | 8 | 2355 30 78.50%
08/12/2020| 7.5 | 6.1 |6.75| 47 | 8 | 7 | 7 | 7 | 2505 29 86.38%
09/12/2020| 65 |7.75| 49 |77 | 7 | 8 | 8 | 8 | 2685 31 86.61%
10/12/2020 | 5.08 | 6.25 |7.75| 6 | 7 | 7 | 7 | 7 | 25.08 28 89.57%
11/12/2020| 6.2 | 6.4 | 65 |775| 8 | 8 | 5 | 8 | 26.85 29 92.59%
12/12/2020(3.75| 63 |3.75| 25| 5 | 4 | 8 | 4 | 16.30 21 77.62%
14/12/2020| 7 |55 |511|63 | 8 | 8 | 7 | 8 | 2301 31 77.13%
15/12/2020| 74 |516 |39 |51 | 8 | 8 | 7 | 8 | 2156 31 69.55%
16/12/2020| 58 | 49 |519| 3 | 7 | 7 | 8 | 7 | 18.89 29 65.14%
17/12/2020|5.13 | 52 | 61 |49 | 8 | 7 | 8 | 8 | 21.33 31 68.81%
18/12/2020|7.25| 75 |625| 74 | 8 | 8 | 8 | 8 | 2840 32 88.75%
19/12/2020| 2.2 | 21 |325|41 | 4 | 4 | 4 | 4 | 1165 16 72.81%
21/12/2020| 7.5 | 6.1 |675| 65| 8 | 8 | 8 | 8 | 26.85 32 83.91%
22/12/2020|5.15 |5.75| 55 |475| 8 | 7 | 7 | 7 | 2115 29 72.93%
23/12/2020| 3 | 76 |511|775| 8 | 8 | 7 | 8 | 23.46 31 75.68%
24/12/2020| 3.2 | 25 |31 (48| 5 | 4 | 5 | 5 | 13.60 19 71.58%
26/12/2020|3.25|2.75| 46 [ 35| 5 | 5 | 5 | 5 | 1410 20 70.50%
28/12/2020|5.12| 6.8 |575| 75| 8 | 8 | 8 | 8 | 2517 32 78.66%
29/12/2020| 7.6 | 56 | 65 |65 | 8 | 7 | 7 | 7 | 26.20 29 90.34%
30/12/2020|5.13|512| 69 | 8 | 8 | 8 | 6 | 8 | 2515 30 83.83%
31/12/2020|4.25 415|375/ 39 | 5 | 4 | 4 | 5 | 16.05 18 89.17%

TOTAL 577.14 721 80.05%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N°16 correspondiente al mes de Diciembre muestra que la eficiencia
llego a un valor de 80.05%, aunque el valor se haya incrementado a diferencia

del mes de octubre sigue considerandose un rendimiento bajo para la empresa.
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Por todo lo descrito en las tablas, los resultados muestran lo siguiente:

Tabla N°17: Resumen de Medicidn de la Eficiencia.

TOTAL TOTAL TIEMPO
MES TIEMPO REAL ESTANDAR EFICIENCIA
OCTUBRE 557.4 789 70.65%
NOVIEMBRE 544.55 686 79.38%
DICIEMBRE 577.14 721 80.05%
TOTAL 1679.09 2196 76.46%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°17 se muestra que la eficiencia en un pre test, tan solo llegé a un
76.46%, lo que demuestra que existen tiempos improductivos que no estan
siendo bien utilizados, la cual genera retrasos en los pedidos y su rechazo por

parte de los clientes.
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Andlisis de la Eficacia PRE TEST

Tabla N°18: Medicion de la Eficacia OCTUBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICACIA

CANTIDAD DE PRODUCCION (UND.) CUMPLIMIENTOS DE
N° DE PRENDAS N° DE PRENDAS TOTALDE | TOTAL DE METAS (%)
FECHA PRODUCIDAS PROGRAMADAS PRENDAS | PRENDAS Metas Alcanzadas
PRODUC. PROGRAM. Metas Programadas x 100
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 [ MQ2 | MQ3 | MQ4

01/10/2020 | 1716 | 1744 | 1520 | 2480 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 7460 12088 61.71%
02/10/2020 | 2145 | 1744 | 2895 | 1880 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 | 8664 10889 79.57%
03/10/2020 | 1859 | 2216 | 2102 | 3080 | 2184 | 2496 | 3496 | 3600 | 9257 11776 78.61%
05/10/2020 | 1830 | 1787 | 3324 | 2400 | 2184 | 2184 | 3059 | 3150 | 9341 10577 88.31%
06/10/2020 | 1773 | 1830 | 2788 | 3100 | 2496 | 2496 | 2185 | 3600 | 9491 10777 88.07%
07/10/2020 | 1072 | 1801 | 1608 | 1000 | 1560 | 1248 | 3496 | 1800 | 5481 8104 67.63%
08/10/2020 | 2002 | 1513 | 3110 | 1700 | 2496 | 2496 | 3059 [3600| 8325 11651 71.45%
09/10/2020 | 2116 | 2216 | 1673 | 1560 | 2496 | 2496 | 3059 [3600| 7565 11651 64.93%
10/10/2020 | 1658 | 1401 | 3539 | 3300 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 | 9898 11014 89.87%
12/10/2020 | 2202 | 1487 | 2616 | 2440 | 2496 | 2184 | 3496 | 3600 | 8745 11776 74.26%
13/10/2020 | 2073 | 2145 | 3260 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 10518 12088 87.01%
14/10/2020 | 629 | 600 | 1394|1300 | 1248 | 1248|1748 |1800| 3923 6044 64.91%
15/10/2020 | 2145 | 1744 | 2788 | 2700 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 9377 12088 77.57%
16/10/2020 | 2216 | 1644 | 2037 | 2200 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 | 8097 10889 74.36%
17/10/2020 | 858 |2173 |3324 | 3000 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 | 9355 11651 80.29%
19/10/2020 | 915 | 715 |2059 | 1240 | 1560 | 1248 | 2185|2250 | 4929 7243 68.05%
20/10/2020 | 929 | 786 | 1501 | 1840|1560 | 1560 | 2185|2250 | 5056 7555 66.92%
21/10/2020 | 2288 | 1944 | 3217 | 2300 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 9749 12088 80.65%
22/10/2020 | 2173 | 1601 | 2788 | 2600 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 | 9162 10889 84.14%
23/10/2020 | 2002 | 2145 | 3432 | 2760 | 2496 | 2496 | 2185 | 3600 | 10339 10777 95.94%
24/10/2020 | 1215 | 286 | 1673|1500 | 1560 | 1248 | 1748 | 2250 | 4674 6806 68.67%
26/10/2020 | 1773 | 1830 | 2788 | 3100 | 2496 | 2496 | 2185|3600 | 9491 10777 88.07%
27/10/2020 | 1072 | 1801 | 1608 | 1000 | 1560 | 1248 | 3496 | 1800 | 5481 8104 67.63%
28/10/2020 | 2002 | 1513 | 3110 [ 1700 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 | 8325 11651 71.45%
29/10/2020 | 2116 | 2216 | 1673 | 1560 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 | 7565 11651 64.93%
30/10/2020 | 1658 | 1401 | 3539 | 3300 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 | 9898 11014 89.87%
31/10/2020 | 2202 | 1487 | 2616 | 2440 | 2496 | 2184 | 3496 | 3600 | 8745 11776 74.26%

TOTAL 218911 283394 77.25%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N°18 correspondiente al mes de Octubre muestra que la eficacia alcanzé

un valor de 77.25%, evidenciando que las metas alcanzadas no son las

esperadas por la empresa.
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Tabla N°19: Medicion de la Eficacia NOVIEMBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICACIA

CANTIDAD DE PRODUCCION (UND.) CUMII:\’/ILEI"\I'ALESN(IBS DE
recha | MoRESTENDAS | NDSPRENDAS | PRENoAS | PRENDAS | yerosssasns
PRODUC. PROGRAM. | 37———5— s 100
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

02/11/2020 | 1716 | 1744 | 1325 | 2480 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 7265 12088 60.10%
03/11/2020 | 2145 | 1744 | 2895 | 1880 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 8664 10889 79.57%
04/11/2020 | 1859 | 2216 | 2102 | 3080 | 2184 | 2496 | 3496 | 3600 9257 11776 78.61%
05/11/2020 | 1830 | 1787 | 3324 | 2400 | 2184 | 2184 | 3059 | 3150 9341 10577 88.31%
06/11/2020 | 1773 | 1830 | 2788 | 3100 | 2496 | 2496 | 2185 | 3600 9491 10777 88.07%
07/11/2020 | 1072 | 1801 | 1608 | 1000 | 1560 | 1248 | 3496 | 1800 5481 8104 67.63%
09/11/2020 | 2002 | 1513 | 3110 | 1700 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 8325 11651 71.45%
10/11/2020 | 2116 | 2216 | 1673 | 1560 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 7565 11651 64.93%
11/11/2020 | 1658 | 1401 | 3539 | 3300 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 9898 11014 89.87%
12/11/2020 | 2202 | 1487 | 2616 | 2440 | 2496 | 2184 | 3496 | 3600 8745 11776 74.26%
13/11/2020 | 2073 | 2145 | 3260 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 10518 12088 87.01%
14/11/2020 | 629 | 600 | 1394 | 1300 | 1248 | 1248 | 1748 | 1800 3923 6044 64.91%
16/11/2020 | 2145 | 1744 | 2788 | 2700 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 9377 12088 77.57%
17/11/2020 | 2216 | 1644 | 2037 | 2200 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 8097 10889 74.36%
18/11/2020 | 858 | 2173|3324 | 3000 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 9355 11651 80.29%
19/11/2020 | 915 | 715 | 2059 | 1240 | 1560 | 1248 | 2185 | 2250 4929 7243 68.05%
20/11/2020| 929 | 786 | 1501|1840 | 1560 | 1560 | 2185 | 2250 5056 7555 66.92%
21/11/2020 | 2116 | 2216 | 1673 | 1560 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 7565 11651 64.93%
23/11/2020 | 2202 | 1487 | 2616 | 2440 | 2496 | 2184 | 3496 | 3600 8745 11776 74.26%
24/11/2020 | 2073 | 2145 | 3260 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 10518 12088 87.01%
25/11/2020 | 629 | 600 | 1394|1300 1248|1248 (1748 | 1800 3923 6044 64.91%
26/11/2020 | 2145 | 1744 | 2788 | 2700 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 9377 12088 77.57%
27/11/2020 | 2216 | 1644 | 2037 | 2200 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 8097 10889 74.36%
28/11/2020 | 858 | 2173|3324 | 3000 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 9355 11651 80.29%
30/11/2020 | 1215| 286 | 1673|1500 | 1560 | 1248 | 1748 | 2250 4674 6806 68.67%

TOTAL 197541 260854 75.73%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°19 correspondiente al mes de Noviembre se observa que la eficacia

alcanzé un valor de 75.73%, lo que muestra una vez mas que las metas

alcanzadas no son las esperadas por la empresa.
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Tabla N°20: Medicion de la Eficacia DICIEMBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICACIA

CANTIDAD DE PRODUCCION (UND.) CUMI;ALEII_\I_/IAESN('(I)'/SS DE
ECHA | N Romvaas. | PrOGRAMADAS | PRENDAS | PRENDAS | ot lcnsades
PRODUC. PROGRAM. Metas Programadas x 100
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

01/12/2020 | 1716 | 1744 | 1340 | 2480 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 7280 12088 60.23%
02/12/2020 | 2145 | 1744 | 2895 | 1880 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 8664 10889 79.57%
03/12/2020 | 1859 | 2216 | 2102 | 3080 | 2184 | 2496 | 3496 | 3600 9257 11776 78.61%
04/12/2020 | 1830 | 1787 | 3324 | 2400 | 2184 | 2184 | 3059 | 3150 9341 10577 88.31%
05/12/2020 | 1773|1830 | 2788 | 3100 | 2496 | 2496 | 2185 | 3600 9491 10777 88.07%
07/12/2020 | 1072 | 1801 | 1608 | 1000 | 1560 | 1248 | 3496 | 1800 5481 8104 67.63%
08/12/2020 | 2002 | 1513 | 3110 | 1700 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 8325 11651 71.45%
09/12/2020 | 2116 | 2216 | 1673 | 1560 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 7565 11651 64.93%
10/12/2020 | 1658 | 1401 | 3539 | 3300 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 9898 11014 89.87%
11/12/2020 | 2202 | 1487 | 2616 | 2440 | 2496 | 2184 | 3496 | 3600 8745 11776 74.26%
12/12/2020 | 2073 | 2145 | 3260 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 10518 12088 87.01%
14/12/2020 | 629 | 600 | 1394 | 1300|1248 | 1248|1748 | 1800 3923 6044 64.91%
15/12/2020 | 2145 | 1744 | 2788 | 2700 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 9377 12088 77.57%
16/12/2020 | 2216 | 1644 | 2037 | 2200 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 8097 10889 74.36%
17/12/2020 | 858 |2173|3324|3000 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 9355 11651 80.29%
18/12/2020 | 915 | 715 | 2059 | 1240|1560 | 1248|2185 | 2250 4929 7243 68.05%
19/12/2020 | 929 | 786 | 1501 | 1840|1560 | 1560 | 2185 | 2250 5056 7555 66.92%
21/12/2020 | 2288 | 1944 | 3217 | 2300 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 9749 12088 80.65%
22/12/2020 | 2173 | 1601 | 2788 | 2600 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 9162 10889 84.14%
23/12/2020 | 2002 | 2145 | 3432 | 2760 | 2496 | 2496 | 2185 | 3600 10339 10777 95.94%
24/12/2020 | 1215| 286 | 1673|1500 | 1560 | 1248 | 1748 | 2250 4674 6806 68.67%
26/12/2020 | 2116 | 2216 | 1673 | 1560 | 2496 | 2496 | 3059 | 3600 7565 11651 64.93%
28/12/2020 | 1658 | 1401 | 3539 | 3300 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 9898 11014 89.87%
29/12/2020 | 2145|1744 | 2788 | 2700 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 9377 12088 77.57%
30/12/2020 | 2216 | 1644 | 2037 | 2200 | 2496 | 2184 | 3059 | 3150 8097 10889 74.36%
31/12/2020 | 2202 | 1487 | 2616 | 2440 | 2496 | 2184 | 3496 | 3600 8745 11776 74.26%
TOTAL 212908 275839 77.19%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla N°20 correspondiente al mes de Diciembre la

eficacia alcanz6 un valor de 77.19%, lo que demuestra que las metas trazadas

no se estan cumpliendo.
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De todo lo descrito en las tablas los resultados muestran lo siguiente:

Tabla N°21: Resumen de Mediciéon de la Eficacia.

TOTAL
MES PF\I;ERI\(I)DDAS PREN-[I-D(?ATSAII;’ROG. EFICACIA
OCTUBRE 218911 283394 77.25%
NOVIEMBRE 197541 260854 75.73%
DICIEMBRE 212908 275839 77.19%
TOTAL 629360 820087 76.74%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se evidencia en la tabla N°21, la eficacia en un pre test alcanz6 un 76.74%
en los meses consignados, demostrando que no todas las metas trazadas estan
siendo alcanzadas, lo que genera que la produccién realizada no sea la mas

esperada por la empresa.

3.9.2. Propuesta de Mejora

Después de haber analizado, identificado y recolectado informacién
necesaria a través de las fases de la metodologia DMAIC, sobre las
causas que generan la baja productividad, se plantearon algunas
soluciones alternativas que permitieron mejorar este problema en el area

de Serigrafia.
5S

Los tiempos muertos (horas improductivas) y el inadecuado equipamiento
de trabajo que se vislumbra en la empresa se debe a que el personal no
cuenta con las herramientas de trabajo propias y que muchos de ellos las
comparten lo que genera las paradas de maquina, rechazo de ordenes de
trabajo, horas improductivas, desorden y falta de limpieza de estas
mismas, por ello se propone aplicar las 5S para organizar y mejorar el
area de trabajo, haciendo uso eficiente de los recursos y materiales que

se posee y no generar gastos para la empresa.

Asi mismo se ha visto que en estampado no se cuenta con un formato de

especificaciones técnicas, por lo que se cred y diseiid una ficha de
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3.9.3.

X/
°

especificaciones técnicas que contengan los requerimientos del cliente,

asi como los datos necesarios para su empleabilidad.
Mantenimiento Preventivo de Maquinas

Algunas de las paradas de maquinas que se generan en la produccion
suelen ser por alguna falla mecanica, es por ello que se propone un plan
de mantenimiento preventivo que permita la continuidad de la maquina y

la fluidez de la produccion.
Capacitaciéon Técnica

En el estudio realizado se pudo observar que los trabajadores del area de
serigrafia carecian de capacitaciones técnicas, lo que ocasionaba un
déficit de personal capacitado y procesos mal ejecutados, por ello se
propone realizar un plan de capacitaciones a los trabajadores con el
propdésito de enriquecer sus conocimientos y habilidades en los temas de
estampado textil, logrando mejorar su rendimiento y los procesos
productivos, también se les dard charlas motivacionales para mejorar la
actitud y comportamiento del personal y asi alcanzar las metas planteadas

por la empresa.

Implementacién de la Propuesta

Fase: MEJORAR (1)

Implementacion de las 5S

SEIRI (Clasificacion):

Como se ha evidenciado en los andlisis realizados previamente en el area
de Serigrafia, se ha observado que las herramientas de trabajo que se
utilizaban estaban por todas partes no tenian un lugar especifico para

cada herramienta y al momento de realizar el estampado no tenian un

control adecuado de su funcién debido al desorden.
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X/
L X4

X/
L X4

Es por ello, que se realizé una inspeccion exhaustiva de las zonas donde
se visualiza el desorden, luego se clasificaron por secciones los
materiales y herramientas iniciando por el mas util a lo menos util,
registrando todos ellos para ser destinados en el siguiente proceso. (Ver
Anexo N°10).

SEITON (Orden)

Después de la clasificacion de los materiales y herramientas encontrados,
se procedié a colocar cada uno de ellos en su lugar correspondiente lo

gue generé mas espacio y orden al area.

A través de este proceso se buscoé que el personal tenga mayor facilidad
de encontrar las herramientas y materiales que utilizaran, ayudandolos a
mejorar su desempefio y manejo eficiente del control al momento de

estampar las prendas. (Ver Anexo N°11).

SEISO (Limpieza)

Una vez que identificamos y ordenamos los materiales y herramientas nos
aseguramos que las zonas de trabajo se mantengan limpian y ordenadas.
Al inicio no se contaba con un personal de limpieza diario sin embargo se
propuso un personal exclusivo que permitiera mantener el orden en el

area.

De esta manera se mejoro el control y el trabajo se hizo mucho mas

sencillo. (Ver Anexo N°12).

SEIKETSU (Estandarizacién)

El desorden encontrado en el area de Serigrafia nos permitié tener una
vision mas detallada del problema. Existe un porcentaje de tiempo
improductivo que dificulta el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo, es

por ello que en coordinacion con el gerente general y el jefe de produccion
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se propuso ajustar los tiempos de produccion y reducir el tiempo de
preparacion de las maquinas que generaban los tiempos muertos, para
ello se reorganizé los procesos dentro del area de serigrafia lo que facilitd

el recorrido de las operaciones y la fluidez del proceso.

Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) y Diagrama de Anélisis
de Proceso (DAP).

Se llevo a cabo un DOP y un DAP después del ajuste de tiempos donde
se quitd una operacion y una inspeccion, y se agregaron 2 operaciones
combinadas, teniendo como resultado. (Ver Figura N°13 y Figura N°14).
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Figura N°13: Diagrama de Operacion de Proceso POST TEST.

Disefio

Abrir el archivo del
disefio original del
cliente.

Réplica del fotolito.

Impresién del
fotolito.

Entrega de fotolito

ha revelado. Revelado

Escoger la malla
segun tejido.

Emulsionar y
secar malla.

Recepcion y Verificacion

del fotolito.

Preparar la malla para

quemar el disefio del
fotolito.

Quemado del fotolito
en la insoladora.

Aplicar agua a la malla
después de quemarse.

Secado de la malla
con aire.

Entrega a estampado.

Matizado

Recepcion de O/T
para matizar colores.

Solicitar insumos para

pinturas segun O/T.

Recepcion de
insumos solicitados.

Preparar pinturas segun

artes, colores y cantidad.

Entrega a estampado.

Estampado

LEYENDA

30 OPERACIONES

INSPECCION

OPERACIONES
COMBINADAS

=

Fuente: Elaboracion propia.
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Recepcion de prendas de almacén.

Recepcion de Ficha Técnica.

Encendido de maquinas.

Recepcion de bastidores (mallas) y
revision de mallas con fotolitos.

Encintado de partes no
estampables en las mallas.

Calzado de mallas en las maquinas.

Colocar racletas para el tiraje en las
magquinas.

Recepcion de pinturas.

Colocar pintura en las mallas.

Regular la presion para cada malla.

Marcar tablero segin medida de
la ficha técnica.

Colocar prenda en maquina.

Estampar prenda y verificar
segun ficha técnica.

Poner prenda estampada en la faja
del horno.

Sacar prenda del horno.

Verificar el estampado segun ficha
técnica.

Entregar a almacén.



Figura N°14: Diagrama de Analisis de Proceso POST TEST.

DIAGRAMA ANALISIS DEL AREA DE SERIGRAFIA

RESUMEN
DIAGRAMA: N"S ACTNVIDAD ACTUAL |PROPUESTA| ECONOMIA
PROCESO: Estampado de Prendas Operacion . 30
METODO: Proceso Actual Transporte =) 9
LUGAR: Area de Serigrafia Espera . 4
FECHA: 06/04/2021 Inspeccion . 1
_ o Operacién combinada . 3
AUTORA: Sandy Katherinne Guidotti Torres
Almacenamiento v 3
SIMBOLOS
ITEM DESCRIPCION OBSERVACIONES
o 130 X 0 IR 4
Disefio:
1 Abrir el archivo del disefio original del cliente. 0.50 ®
2 Réplica del fotolito. 480.00 0
3 Impresion del fotolito. 40.00 L
4 Llevar fotolito a revelado. 5.00 | 2
5 Entrega de fotolito a revelado. 3.00 el
Revelado:
6 Almacén de mallas. 1.00 L—®
7 Escoger la malla segun el tipo de tejido. 3.00 e«
8 Llevar malla al area de revelado. 2.00 [>»
9 Emulsionar y secar malla. 12.00 e
10 Recepcidn y verificacion del fotolito. 3.00 | =)
11 Prepara la malla para quemar el disefio del fotolito. 5.00 e
12 Quemado del fotolito en la insoladora. 450 0
13 Aplicar agua en la malla despues de haber sido quemado. 4.00 0
14 Secado de la malla con aire. 2.00 o
15 Llevar malla al area de estampado. 4.00 (>
16 Entregar a estampado. 2.00 © |
Matizado:
17 Espera por la orden de trabajo. 7.00 )
18 Recepcion de O/T para matizar colores. 2.00 &
19 Traslado del operario a almacén de insumos. 3.00 | >9
20 Solicitar insumos para las pinturas segun la O/T. 1.00 <
21 Espera de los insumos. 5.00 =
22 Recepcion de insumos solicitados. 3.00 o~
23 Traslado del operario al &rea de matizado. 3.00 [ ®
24 Preparar pinturas segun arte, colores y cantidad. 240.00 e |
25 Llevar pinturas preparadas a estampado. 10.00 >
26 Entregar a estampado. 3.00 P
Estampado:
27 Almacén de prendas. 0.50 L-®
28 Llevar prendas al area de estampado. 5.00 o
29 Recepcion de prendas de almacén. 10.00 ®
30 Recepcion de Ficha Técnica. 2.00 ®
31 Encendido de maguinas. 0.50 L
32 Recepcion de bastidores (mallas) y revision de mallas con los fotolitos. 6.00 ®
33 Encintado de partes no estampables en las mallas. 3.00 g
34 Calzado de mallas en las maquinas. 5.00 0
35 Colocar racletas para el tiraje en las maguinas. 2.00 o
36 Recepcién de pinturas. 3.00 o
37 Esperar a que termine de traer la pintura el matizador. 9.00 [
38 Colocar pintura en las mallas. 3.00 ¢
39 Regular la presion para cada malla. 0.08 0
40 Marcar tablero segin medida de la ficha tecnica. 5.00 0
41 Colocar prenda en maquina. 2.50 0
42 Estampar prenda y verificar segun ficha técnica. 1.00 | ®
43 Llevar a la faja del horno la prenda estampada. 0.08 .
44 Poner prenda estampada en la faja del horno. 0.50 « |
45 Esperar a que pase por el horno. 3.00 | >
46 Sacar prenda de la faja. 0.16 =
47 Verificar el estampado segun ficha técnica. 0.35 | | —
48 Entregar a almaceén. 2.00 (N
49 Transporte de prendas estampadas a almacén. 7.00 ®
50 Almacenado de prendas estampadas. 5.00 9
TOTAL 923.67

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede observar en el DAP Post Test el tiempo total utilizado es
de 923.67 minutos, comparando con el DAP Pre Test que nos dio un valor
de 1342.67 minutos, se puede notar una diferencia de 419 minutos, del
cual inferimos que con los nuevos ajustes se logré una reduccion de

tiempo.

También se conversod con los trabajadores sobre la importancia de los
tiempos en la produccion y los beneficios que conlleva cumplirlos de
manera correcta, para ello se realizaron charlas motivacionales lo que
ayudd a los trabajadores a sentirse mas comprendidos, y charlas
informativas sobre el desarrollo de las actividades en la empresa. Del
mismo modo, se realizaron inspecciones periddicas para verificar si los

tiempos nuevos implantados se estaban cumpliendo correctamente.

Por otro lado, para facilitar el trabajo en estampado se disefié una ficha
de especificaciones técnicas que contiene los requerimientos del cliente,
asi como la cantidad a producir. Esta ficha fue aprobada por el Jefe de

Produccién. (Ver Anexo N°6).

SHITSUKE (Mantenimiento de la disciplina)

Una vez establecido los estdndares seleccionados se informé a la
Gerencia General de las deficiencias en la empresa ocasionadas por el
desorden y falta de organizacién en esta area, es por ello que se presento:

Capacitaciones

Se realiz6 un plan de capacitaciones que avalen el aprendizaje del
personal enrigueciendo su conocimiento en temas técnicos y permitan el

desarrollo correcto del proceso de estampado. (Ver Tabla N°22).
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Tabla N°22: Plan de Capacitacion técnica.

PROCESO TEMAS PROPOSITO INSTRUMENTO
Disef Software para separacion de colores: Photshop, Corel
isefio
e llustrator.
Mallas y preparacion de matrices: Fotograbado
Revelado | (revelado), emulsionado, limpieza y recuperacion de
mallas.
Tintas: concepto, clasificacion, diferencia de tintas,
. preparacion, formulaciones, tintas al plastisol, tintas al )
Wietzaele agua, bases neutrales, discharge, pigmentos y |Enrquecer sus
aditivos. conocimientos y
= . . habilidades en los
Preparacion de maquinas: posturas, técnicas de|iemas de Serigrafia
angulos, presion, velocidad, repeticiones. textil logrando | Medios Visuales
Impresién de indexados y cuatricromias. mejorar suy : Video
_ i rendimiento y los | conferencias.
Impresién de estampados en plastisol vs. bases al procesos productivos
agua. __ : : : alcanzando las metas
Efectos y técnicas especiales: consideraciones | pjanteadas por la
Estampado | técnicas. empresa.

Efectos en bases al agua: Alto relieve, metalizados,
glitter, papel metalico Foil.

Beses Plastisol: Neoén, alto relieve, 3D, Spider,
Frogger, Termogel, Shimmer, Glitters.

Aplicacién de Flock y Foil.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla N°22 se presentd un plan de capacitaciones

con los temas mas relevantes sobre la serigrafia textil, siendo de utilidad

para el trabajador.

Charlas Motivacionales e Informativas

Se realizé charlas motivacionales para los empleados ya que fue evidente

el cansancio y desgaste de ellos, asi como su rendimiento para el trabajo.

Dentro de las charlas se consideré temas como: Bienestar y motivacion

laboral, Productividad en la empresa y Técnicas de comunicacion.

Asi mismo, se realiz6 charlas informativas para que los trabajadores estén

enterados sobre la situacidon de la empresa y puedan aportar sus opiniones

al respecto.

87




Mantenimiento Preventivo

Se presentd un plan de mantenimiento preventivo con la finalidad de evitar
posibles fallas en las maquinas y permitir la fluidez del proceso. (Ver Tabla
N°23).

Tabla N°23: Plan de Mantenimiento Preventivo.

TIEMPO (MESES)
MANTENIMIENTO
3 6 9 12
Ajuste y lubricacion de piezas maviles. X X
Calibracién y limpieza de Pallets. X X X X
Inspeccién de conexiones electronicas. X X
Reemplazo de piezas desgastadas. X

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla N°23 se presentd 4 actividades que son las mas
recurrentes en las maquinas. Se opt6 por estos mantenimientos ya que no desea
generar gastos extras para la empresa, sin embargo, se dan excepciones donde
la falla requiere algan cambio considerable. La empresa cuenta con un personal

tercero de confianza que le brinda este servicio.

Andlisis Post Test de la Variable Dependiente.

Una vez realizada las mejoras se tomaron los nuevos tiempos tanto de la
eficiencia como la eficacia, mostrados a continuacién. (Ver Tablas N°24, N°25,
N°26, N°28, N°29 y N°30).
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Anédlisis de la Eficiencia POST TEST

Tabla N°24: Medicién de la Eficiencia ENERO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

TIEMPO DE PRODUCCION (HORAS)

RENDIMIENTO (%)

TIEMPO REAL TIEMPO ESTANDAR | TOTALDE | TOTALDE | .

FECHA PRODUCTIVO PROGRAMADO TIEMPO TIEMPO | __CTMP0 = x 100
REAL ESTANDAR | Tiempo Estandar

MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

02/01/2021| 75 |72 | 71|65 | 8 | 7 | 7 | 7 28.30 29 97.59%
04/01/2021| 65 |7.75| 49 | 77| 7 | 8 | 8 | 8 26.85 31 86.61%
05/01/2021| 6.4 |625|7.75] 6 | 7 | 7 | 7 | 7 26.40 28 94.29%
06/01/2021| 62 | 6.4 | 65 |775| 8 | 8 | 5 | 8 26.85 29 92.59%
07/01/2021| 45 | 63| 4 |42 | 5 | 4 | 8 | 4 19.00 21 90.48%
08/01/2021| 7 |75 |725]63| 8 | 8 | 7 | 8 28.05 31 90.48%
00/01/2021| 7.4 |775| 39 |77 | 8 | 8 | 7 | 8 26.75 31 86.29%
11/01/2021| 58 | 49| 8 |715] 7 | 7 | 8 | 7 25.85 29 89.14%
12/01/2021| 77 | 78 |61 |63 ] 8 | 7 | 8 | 8 27.90 31 90.00%
13/01/2021 | 725 | 75 | 76 | 74| 8 | 8 | 8 | 8 29.75 32 92.97%
14/01/2021| 42 | 4 [325| 41| 4 | 4 | 4 | 4 15.55 16 97.19%
15/01/2021| 75 | 74 | 79 |789] 8 | 8 | 8 | 8 30.69 32 95.91%
16/01/2021|7.75| 62 |68 |78 | 8 | 7 | 7 | 7 28.55 29 98.45%
18/01/2021| 6 |76 |75 |775] 8 | 8 | 7 | 8 28.85 31 93.06%
19/01/2021| 32 | 25 |55 |74 | 5 | 4 | 5 | 5 18.60 19 97.89%
20/01/2021| 49 |42 |46 | 5 | 5 | 5 | 5 | & 18.70 20 93.50%
21/01/2021| 8 |68 |72 |75| 8 | 8 | 8 | 8 29.50 32 92.19%
22/01/2021| 76 | 56 |72 65| 8 | 7 | 7 | 7 26.90 29 92.76%
23/01/2021| 6 | 65| 73| 8 | 8 | 8 | 5 | 8 27.80 29 95.86%
25012021 7 | 75725/ 63| 8 | 8 | 7 | 8 28.05 31 90.48%
26/01/2021| 7.4 |775| 68 | 77| 8 | 8 | 7 | 8 29.65 31 95.65%
27/01/2021| 58 | 49 | 8 |735] 7 | 7 | 8 | 7 26.05 29 89.83%
28/01/2021| 7.7 | 78 |61 63| 8 | 7 | 8 | 8 27.90 31 90.00%
20/01/2021|725| 75 |76 | 74| 8 | 8 | 8 | 8 29.75 32 92.97%
30/01/2021 | 432 | 45 44539 | 5 | 4 | 4 | 5 17.17 18 95.39%
TOTAL 649.41 701 92.64%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N°24 correspondiente al mes de Enero nos muestra que la eficiencia

después de haberse aplicado las mejoras alcanzo un valor de 92.64%, siendo

su rendimiento mucho mas alto.
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Tabla N°25: Medicion de la Eficiencia FEBRERO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

TIEMPO DE PRODUCCION (HORAS)

RENDIMIENTO (%)

FECHA | PO | T e | TEMPO | TEWPO | TempoRead .

REAL ESTANDAR | Tiempo Estandar
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

01/02/2021| 8 | 71|72 | 7 | 8 | 8 | 7 | 8 29.30 31 94.52%
02/02/2021(7.25| 72 | 74 |71 | 7 | 7 | 8 | 8 28.95 30 96.50%
03/02/2021| 8 |775|49 |77 | 8 | 7 | 8 | 7 28.35 30 94.50%
04/02/2021| 79 |625|775| 6 | 7 | 7 | 7 | 7 27.90 28 99.64%
05/02/2021| 7.7 | 6.4 | 65 |7.75| 7 | 7 | 8 | 8 28.35 30 94.50%
06/02/2021| 7 |74 |71|79| 8 | 8 | 8 | 7 29.40 31 94.84%
08/02/2021 | 428 |415| 4 |59 | 5 | 5 | 4 | 5 18.33 19 96.47%
09/02/2021| 8 |775|39 |77 | 8 | 8 | 8 | 7 27.35 31 88.23%
10/02/2021| 73 | 49 | 8 |745| 7 | 7 | 7 | 8 27.65 29 95.34%
11/02/2021| 8 |78 |61 |73 | 8 | 8 | 8 | 8 29.20 32 91.25%
12/02/2021 (648 | 75 |76 |69 | 7 | 8 | 7 | 7 28.48 29 98.21%
13/02/2021(7.01| 7 |79 |65 | 7 | 7 | 7 | 8 28.41 29 97.97%
15/02/2021 | 6.8 | 7.4 | 7.9 |789| 8 | 8 | 7 | 7 29.99 30 99.97%
16/02/2021 | 65 | 62 | 68 | 78| 8 | 7 | 8 | 7 27.30 30 91.00%
17/02/2021| 7.1 | 71 | 72 |775| 8 | 7 | 7 | 8 29.15 30 97.17%
18/02/2021 | 47 | 25 |55 |74 | 7 | 7 | 8 | 8 20.10 30 67.00%
19/02/2021| 72 | 74| 7 | 5 | 8 | 8 | 4 | 7 26.60 27 98.52%
20/02/2021(7.15| 68 | 72 | 75| 7 | 7 | 8 | 8 28.65 30 95.50%
22/02/2021| 63 | 62 |65 65| 7 | 7 | 8 | 5 25.50 27 94.44%
23/02/2021| 75 | 65 | 73| 8 | 8 | 8 | 8 | 8 29.30 32 91.56%
24/02/2021 | 65 | 68 |69 |69 | 7 | 7 | 8 | 7 27.10 29 93.45%
25/02/2021| 7 | 75|76 |74 | 8 | 7 | 7 | 8 29.50 30 98.33%
26/02/2021| 7 | 7 |69 |69 | 7 | 8 | 8 | 7 27.80 30 92.67%
27/02/2021| 7 |74 |79 |78 | 8 | 8 | 8 | 8 30.19 32 94.34%
TOTAL 662.85 706 93.89%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°25 correspondiente al mes de Febrero se observa que la eficiencia

después de haberse aplicado las mejoras alcanzo un valor de 93.89%,

obteniendo un rendimiento mas alto.
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Tabla N°26: Medicion de la Eficiencia MARZO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICIENCIA

TIEMPO DE PRODUCCION (HORAS) RENDIMIENTO (%)
TIEMPO REAL TIEMPO ESTANDAR | TOTAL DE | TOTAL DE ,

FECHA PRODUCTIVO PROGRAMADO TIEMPO | TIEMPO Tiempo Real 10

REAL ESTANDAR | Tiempo Estandar
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

01/03/2021| 8 |72 71| 7 | 8 | 7 | 8 | 8 29.30 31 94.529%
02/03/2021|7.45| 72 | 74 | 71| 8 | 8 | 8 | 8 29.15 32 91.09%
03/03/2021| 65 | 65 |52 (77| 7 | 8 | 8 | 4 25.90 27 95.93%
04/03/2021| 8 |6.25|775| 72| 8 | 8 | 8 | 8 29.20 32 91.25%
05/03/2021| 7.9 | 6.4 | 65 |775| 8 | 7 | 7 | 7 28.55 29 98.45%
06/03/2021| 7.2 | 74 |71 |79 | 8 | 8 | 7 | 8 29.60 31 95.48%
08/03/2021| 7.4 | 7.4 |72 |69 | 8 | 8 | 7 | 8 28.90 31 93.23%
09/03/2021| 7.5 |7.75| 39 | 77| 8 | 7 | 7 | 7 26.85 29 92.59%
10/03/2021| 75 | 49 | 8 | 75| 7 | 8 | 8 | 8 27.90 31 90.00%
11/03/2021| 75 | 78 |61 |63 | 7 | 8 | 7 | 7 27.70 29 95.52%
12/03/2021(6.68 | 75 | 76 | 69 | 8 | 8 | 5 | 8 28.68 29 98.90%
13/03/2021(7.05| 7 |68 |65 | 8 | 7 | 7 | 7 27.35 29 94.31%
15/03/2021| 7 |74 |79 |789| 8 | 8 | 7 | 8 30.19 31 97.39%
16/03/2021 72 | 7 |68 |78 | 8 | 8 | 7 | 8 28.80 31 92.90%
17/03/2021| 65 | 6.3 | 72 |775| 7 | 7 | 8 | 7 27.75 29 95.69%
18/03/2021| 78 | 7 | 72|73 | 8 | 7 | 8 | 8 29.30 31 94.52%
19/03/2021| 7.4 | 74| 7 | 5 | 8 | 8 | 8 | 8 26.80 32 83.75%
20/03/2021| 5.2 | 58 |59 | 65| 7 | 7 | 8 | 5 23.40 27 86.67%
22/03/2021| 7 |62 |65 |65| 8 | 8 | 8 | 8 26.20 32 81.88%
23/03/2021| 6.8 |68 |73 | 7 | 8 | 7 | 7 | 7 27.90 29 96.21%
24/03/2021| 6.7 | 68 |69 |69 | 8 | 8 | 7 | 8 27.30 31 88.06%
25/03/2021| 65 | 68 | 65 |63 | 7 | 7 | 7 | 7 26.10 28 93.21%
26/03/2021| 72 | 7 |69 |69 | 8 | 7 | 8 | 8 28.00 31 90.32%
27/03/2021| 7.2 | 74 | 79 |789| 8 | 8 | 8 | 8 30.39 32 94.97%
20/03/2021| 62 | 73| 7 |71 | 8 | 7 | 7 | 7 27.60 29 95.17%
30/03/2021| 7.3 |63 |72 |68 | 8 | 8 | 5 | 8 27.60 29 95.17%
31/03/2021| 78 | 7 | 72|73 | 8 | 7 | 8 | 8 29.30 31 94.52%
TOTAL 755.71 813 92.95%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N°26 correspondiente al mes de Marzo evidencia que la eficiencia

después de haberse aplicado las mejoras alcanzé un valor de 92.95%,

demostrando que su rendimiento mejoré notablemente.
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Como se observa en las tablas los resultados nos muestran lo siguiente:

Tabla N°27: Medicion de la Eficiencia.

TOTAL TOTAL TIEMPO
MES TIEMPO REAL ESTANDAR EFICIENCIA
ENERO 649.41 701 92.64%
FEBRERO 662.85 706 93.89%
MARZO 755.71 813 92.95%
TOTAL 2067.97 2220 93.15%

Fuente: Elaboracién propia.

La tabla N°27 muestra que la eficiencia en un post test alcanzé un 93.15%, a
diferencia del pre test con un valor de 76.46%, con lo cual se demuestra un
incremento de 16.69%, dejando como evidencia que la aplicacion de las mejoras

fueron significativas en este estudio.
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Andlisis de la Eficacia POST TEST

Tabla N°28: Medicién de la Eficacia ENERO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICACIA

CANTIDAD DE PRODUCCION (UND.) CUMPLIMIENTOS DE
N° DE PRENDAS N° DE PRENDAS | TOTAL DE | TOTAL DE METAS (%)
FECHA PRODUCIDAS PROGRAMADAS | PRENDAS | PRENDAS | wetas Alcanzadas
PRODUC. | PROGRAM. Metas Programadas x 100
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

02/01/2021 | 2980 | 2500 | 2059 | 2400 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 | 9939 11464 86.70%
04/01/2021 | 3300 | 2300 | 3174 | 2400 | 2496 | 3200 | 3496 | 3150 | 11174 12342 90.54%
05/01/2021 | 2100 | 2900 | 2090 | 3000 | 2184 | 2184 | 3059 | 3150 | 10090 10577 95.40%
06/01/2021 | 3200 | 2100 | 3174 | 2600 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 | 11074 11464 96.60%
07/01/2021 |2116 | 1916 | 3260 | 2240 | 2496 | 2496 | 3496 | 3150 | 9532 11638 81.90%
08/01/2021 | 2900 | 2680 | 1823 | 2800 | 3200 | 2900 | 3100 | 2250 | 10203 11450 89.11%
09/01/2021 | 1859 | 2359 | 2745 | 2840 | 2496 | 2496 | 3496 | 3150 | 9803 11638 84.23%
11/01/2021 | 1980 | 2900 | 2659 | 2300 | 2184 | 2184 | 3059 | 3600 | 9839 11027 89.23%
12/01/2021 | 2145 | 2216 | 2574 | 3000 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 9935 12088 82.19%
13/01/2021 | 2900 | 2598 | 2145 | 2500 | 2184 | 2496 | 3059 | 3150 | 10143 10889 93.15%
14/01/2021 | 2288 | 1980 | 2659 | 3120 | 2184 | 2184 | 3059 | 3600 | 10047 11027 91.11%
15/01/2021 | 2700 | 2180 | 2252 | 1680 | 1560 | 2360 | 2850 | 2250 | 8812 9020 97.69%
16/01/2021 | 1830 | 2000 | 2874 | 2900 | 2496 | 2184 | 3496 | 3150 | 9604 11326 84.80%
18/01/2021 | 2173 | 2050 | 2376 | 2900 | 2496 | 2184 | 3059 | 3600 | 9499 11339 83.77%
19/01/2021 | 2300 | 2900 | 2600 | 3100 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 | 10900 11464 95.08%
20/01/2021 | 2288 | 3200 | 2900 | 2500 | 2800 | 2496 | 3300 | 3150 | 10888 11746 92.70%
21/01/2021 | 1787 | 1544 | 2574 | 3500 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 | 9405 11464 82.04%
22/01/2021 | 2073 | 2980 | 2960 | 3200 | 2500 | 3300 | 3500 | 2250 | 11213 11550 97.08%
23/01/2021 | 1787 | 2116 | 3200 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 10143 12088 83.91%
25/01/2021 | 1980 | 1987 | 3217 | 2320 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 | 9504 11014 86.29%
26/01/2021 | 2288 | 1859 | 2037 | 3080 | 1300 | 2184 | 3059 | 3600 | 9264 10143 91.33%
27/01/2021 | 1980 | 3500 | 3003 | 2900 | 2500 | 2496 | 3496 | 3150 | 11383 11642 97.78%
28/01/2021 | 2216 | 2288 | 3324 | 2300 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 10128 12088 83.79%
29/01/2021 | 2073 | 3200 | 2960 | 1800 | 2300 | 2500 | 2185 | 3210 | 10033 10195 98.41%
30/01/2021 | 1430|3200 | 1587 | 1900 | 2300 | 2450 | 2185 | 2250 | 8117 9185 88.37%

TOTAL 250672 | 279868 89.57%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla N°28 correspondiente al mes de Enero nos muestra que la eficacia

después de haberse aplicado las mejoras alcanzo un valor de 89.57%,

demostrando que la cantidad productiva alcanza las metas de la empresa.
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Tabla N°29: Medicion de la Eficacia FEBRERO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICACIA

CANTIDAD DE PRODUCCION (UND.)

CUMPLIMIENTOS DE
METAS (%)

N° DE PRENDAS N° DE PRENDAS TOTAL DE | TOTAL DE
FECHA PRODUCIDAS PROGRAMADAS PRENDAS | PRENDAS | Metqgs Alcanzadas
FROEUE: PROERALL Metas Programadas x 100
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

01/02/2021 | 1687 | 2980 | 1329 | 2500 | 2496 | 2496 | 1748 | 3100 8496 9840 86.34%
02/02/2021 | 3380 | 2500 | 2059 | 2400 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 | 10339 11464 90.19%
03/02/2021 | 3200 | 2300 | 3174 | 2400 | 2496 | 2184 [ 3496 | 3150 | 11074 11326 97.78%
04/02/2021 | 2500 | 1900 | 2090 | 3000 | 2184 | 2184 | 3059 | 3150 9490 10577 89.72%
05/02/2021 | 3200 | 2100 | 3174 | 2600 | 2184 | 2184 | 3496 [ 3600 | 11074 11464 96.60%
06/02/2021 | 2516 | 1916 | 3260 | 2240 | 2496 | 2496 | 3496 | 3150 9932 11638 85.34%
08/02/2021 | 1590 | 1500 | 1823 | 1850 | 1560 | 1560 | 1748 | 2250 6763 7118 95.01%
09/02/2021 | 2259 | 2359 | 2745 | 2840 | 2496 | 2496 | 3496 | 3150 | 10203 11638 87.67%
10/02/2021 | 2380 | 2900 | 2659 | 2300 | 2184 | 2184 | 3059 | 3600 | 10239 11027 92.85%
11/02/2021 | 2545 | 2216 | 2574 | 3000 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 10335 12088 85.50%
12/02/2021 | 3300 | 2598 | 2145 | 2500 | 2184 | 2496 | 3059 | 3150 | 10543 10889 96.82%
13/02/2021 | 2688 | 1980 | 2659 | 3120 | 2184 | 2184 | 3059 | 3600 | 10447 11027 94.74%
15/02/2021 | 2900 | 2300 | 1890 | 1680 | 1560 | 1560 | 3200 | 3300 8770 9620 91.16%
16/02/2021 | 2230 | 2000 | 2874 | 2900 | 2496 | 2184 | 3496 | 3150 | 10004 11326 88.33%
17/02/2021 | 2573 | 2050 | 2376 | 2900 | 2496 | 2184 | 3059 | 3600 9899 11339 87.30%
18/02/2021 | 2700 | 2900 | 2600 | 3100 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 | 11300 11464 98.57%
19/02/2021 | 2300 | 2500 | 2340 | 2500 | 2496 | 2496 | 1748 | 3150 9640 9890 97.47%
20/02/2021 | 2187 | 1544 | 2574 | 3500 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 9805 11464 85.53%
22/02/2021 | 1350 | 1870 | 1500 | 2200 | 1560 | 1248 | 2185 | 2250 6920 7243 95.54%
23/02/2021 | 2187 | 2116 | 3200 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 10543 12088 87.22%
24/02/2021 | 2380 | 1987 | 3217 | 2320 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 9904 11014 89.92%
25/02/2021 | 2688 | 1859 | 2037 [ 3080 | 1980 | 2184 | 3059 | 3600 9664 10823 89.29%
26/02/2021 | 2380 | 3500 | 3003 | 2900 | 2184 | 3300 | 3496 | 3150 | 11783 12130 97.14%
27/02/2021 | 2616 | 2288 | 3324 | 2300 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 | 10528 12088 87.09%

TOTAL 237695 260585 91.22%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°29 correspondiente al mes de Febrero se observa que la eficacia

después de haberse aplicado las mejoras alcanzo un valor de 91.22%, lo que

demuestra que las metas alcanzadas son las esperadas por la empresa.
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Tabla N°30: Medicion de la Eficacia MARZO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA EFICACIA

CANTIDAD DE PRODUCCION (UND.) CUMPLIMIENTOS DE
N° DE PRENDAS N° DE PRENDAS TOTAL DE TOTAL DE SIS )
FECHA PRODUCIDAS PROGRAMADAS PRENDAS PRENDAS | Metas Alcanzadas
PRODUC. PROGRAM. Metas Programadas x 100
MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4 | MQ1 | MQ2 | MQ3 | MQ4

01/03/2021 | 2500 | 2980 | 1329 | 2500 | 2496 | 2496 | 2900 | 1800 9309 9692 96.05%
02/03/2021 | 3480 | 2500 | 2059 | 2400 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 10439 11464 91.06%
03/03/2021 | 3300 | 2300 | 3174 | 2400 | 2496 | 2184 | 3496 | 3150 11174 11326 98.66%
04/03/2021 | 2600 | 1900 | 2090 | 3000 | 2184 | 2184 | 3059 | 3150 9590 10577 90.67%
05/03/2021 | 3300 | 2100 | 3174 | 2600 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 11174 11464 97.47%
06/03/2021 | 2616 | 2500 | 3260 | 2240 | 2496 | 2496 | 3496 | 3150 10616 11638 91.22%
08/03/2021 | 1690 | 1500 | 1823 | 1850 | 1560 | 1560 | 1748 | 2250 6863 7118 96.42%
09/03/2021 | 2359 | 3100 | 2745 | 2840 | 2496 | 2496 | 3496 | 3150 11044 11638 94.90%
10/03/2021 | 2480 | 2900 | 2659 | 2300 | 2184 | 2184 | 3059 | 3600 10339 11027 93.76%
11/03/2021 | 2645 | 2980 | 2574 | 3000 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 11199 12088 92.65%
12/03/2021 | 3400 | 2598 | 2145 | 2500 | 2184 | 2496 | 3059 | 3150 10643 10889 97.74%
13/03/2021 | 2788 | 1980 | 2659 | 3120 | 2184 | 2184 | 3059 | 3600 10547 11027 95.65%
15/03/2021 | 2500 | 2300 | 2200 | 1700 | 2800 | 2500 | 1748 | 2250 8700 9298 93.57%
16/03/2021 | 2330 | 2500 | 2874 | 2900 | 2496 | 2184 | 3496 | 3150 10604 11326 93.63%
17/03/2021 | 2673 | 2500 | 2376 | 2900 | 2496 | 2184 | 3059 | 3600 10449 11339 92.15%
18/03/2021 | 2800 | 2900 | 2600 | 3100 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 11400 11464 99.44%
19/03/2021 | 2400 | 2500 | 2340 | 2500 | 2496 | 2496 | 1748 | 3150 9740 9890 98.48%
20/03/2021 | 2287 | 2900 | 2574 | 3500 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 11261 11464 98.23%
22/03/2021 | 1450 | 1870 | 1500 | 2200 | 1560 | 1248 | 2185 | 2250 7020 7243 96.92%
23/03/2021 | 2287 | 2116 | 3200 | 3040 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 10643 12088 88.05%
24/03/2021 | 2480 | 1987 | 3217 | 2320 | 2184 | 2184 | 3496 | 3150 10004 11014 90.83%
25/03/2021 | 2788 | 1859 | 2037 | 3080 | 1890 | 2184 | 3059 | 3600 9764 10733 90.97%
26/03/2021 | 2480 | 3500 | 3003 | 2900 | 3200 | 2496 | 3500 | 3150 11883 12346 96.25%
27/03/2021 | 2716 | 2288 | 3324 | 2300 | 2496 | 2496 | 3496 | 3600 10628 12088 87.92%
29/03/2021 | 2330 | 2500 | 2874 | 2900 | 2496 | 2184 | 3496 | 3150 10604 11326 93.63%
30/03/2021 | 2673 | 2500 | 2376 | 2900 | 2496 | 2184 | 3059 | 3600 10449 11339 92.15%
31/03/2021 | 2800 | 2900 | 2600 | 3100 | 2184 | 2184 | 3496 | 3600 11400 11464 99.44%

TOTAL 277486 294370 94.26%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla N°30 correspondiente al mes de Marzo se muestra que la eficacia
después de haberse aplicado las mejoras alcanzo un valor de 94.26%, lo que

demuestra que su capacidad productiva es la mas esperada por la empresa.

De todo lo descrito en las tablas, los resultados muestran lo siguiente:

Tabla N°31: Medicion de la Eficacia.

MES ngl-\lré,l&s TOTAIISFLDS(ENDAS EFICACIA
PROD. )
ENERO 250672 279868 89.57%
FEBRERO 237695 260585 91.22%
MARZO 277486 294370 94.26%
TOTAL 765853 834823 91.74%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se evidencia en la tabla N°31, la eficacia en un post test alcanz6 un valor
de 91.74% en los meses consignados, difiiendo del pre test con un valor de
76.74%, lo que evidencia un incremento de 15%, demostrando que los planes
de capacitacion al personal y el mantenimiento preventivo de las maquinas

dejaron mejoras significativas en el estudio.

Fase: CONTROLAR (C)

En esta fase de control se muestra el analisis de la productividad realizado antes
y después de las mejoras, comparando los valores arrojados después de la

implementacion.
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Analisis de la Productividad PRE TEST

Tabla N°32: Medicién de la Productividad OCTUBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad

eon | T80 | Joeo | emcenci| ToTALRE | ToraLoe [ ercacia | Productividad
PRODUC. PROGRAM. (%) PRODUC. PROGRAM. (%) Eficiencia « Eficacia
01/10/2020 19.58 29 67.52% 7460 12088 61.71% 41.67%
02/10/2020 26.16 30 87.20% 8664 10889 79.57% 69.38%
03/10/2020 18.99 31 61.26% 9257 11776 78.61% 48.15%
05/10/2020 19.19 29 66.17% 9341 10577 88.31% 58.44%
06/10/2020 1751 29 60.38% 9491 10777 88.07% 53.17%
07/10/2020 20.50 29 70.69% 5481 8104 67.63% 47.81%
08/10/2020 23.10 31 74.52% 8325 11651 71.45% 53.24%
09/10/2020 20.61 31 66.48% 7565 11651 64.93% 43.17%
10/10/2020 18.62 30 62.07% 9898 11014 89.87% 55.78%
12/10/2020 21.94 31 70.77% 8745 11776 74.26% 52.56%
13/10/2020 19.25 32 60.16% 10518 12088 87.01% 52.34%
14/10/2020 18.52 27 68.59% 3923 6044 64.91% 44.52%
15/10/2020 16.50 32 51.56% 9377 12088 77.57% 40.00%
16/10/2020 22.13 30 73.77% 8097 10889 74.36% 54.85%
17/10/2020 19.82 31 63.94% 9355 11651 80.29% 51.34%
19/10/2020 25.97 27 96.19% 4929 7243 68.05% 65.46%
20/10/2020 22.78 26 87.62% 5056 7555 66.92% 58.63%
21/10/2020 22.05 32 68.91% 9749 12088 80.65% 55.57%
22/10/2020 23.90 29 82.41% 9162 10889 84.14% 69.34%
23/10/2020 24.32 30 81.07% 10339 10777 95.94% 77.77%
24/10/2020 16.21 22 73.68% 4674 6806 68.67% 50.60%
26/10/2020 19.19 26 73.81% 9491 10777 88.07% 65.00%
27/10/2020 22.81 26 87.73% 5481 8104 67.63% 59.34%
28/10/2020 21.31 32 66.59% 8325 11651 71.45% 47.58%
29/10/2020 19.21 30 64.03% 7565 11651 64.93% 41.58%
30/10/2020 19.14 31 61.74% 9898 11014 89.87% 55.49%
31/10/2020 18.09 26 69.58% 8745 11776 74.26% 51.67%
TOTAL 557.40 789 70.65% 218911 283394 77.25% 54.57%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla N°32 correspondiente al mes de Octubre se observa que la

productividad logré un valor de 54.57%.

Tabla N°33: Medicion de la Productividad NOVIEMBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad

I I P e e
PRODUC. PROGRAM. (%) PRODUC. |PROGRAM. | (%) ficiencia « Eficacia
02/11/2020|  22.85 31 73.71% 7265 12088 | 60.10% 44.30%
03/11/2020|  25.05 29 86.38% 8664 10889 | 79.57% 68.73%
04/11/2020|  26.15 31 84.35% 9257 11776 | 78.61% 66.31%
05/11/2020|  26.90 30 89.67% 9341 10577 | 88.31% 79.19%
06/11/2020|  25.50 29 87.93% 9491 10777 | 88.07% 77.44%
07/11/2020|  16.70 21 79.52% 5481 8104 67.63% 53.78%
09/11/2020|  24.19 31 78.03% 8325 11651 | 71.45% 55.76%
10/11/2020|  26.75 31 86.29% 7565 11651 | 64.93% 56.03%
11/11/2020|  18.85 29 65.00% 9898 11014 | 89.87% 58.41%
12/11/2020|  23.90 32 74.69% 8745 11776 | 74.26% 55.46%
13/11/2020|  27.60 32 86.25% 10518 12088 | 87.01% 75.05%
14/11/2020|  11.65 16 72.81% 3923 6044 64.91% 47.26%
16/11/2020|  26.85 32 83.91% 9377 12088 | 77.57% 65.09%
17/11/2020|  23.75 29 81.90% 8097 10889 | 74.36% 60.90%
18/11/2020| 22.28 31 71.87% 9355 11651 | 80.29% 57.71%
19/11/2020|  13.60 19 71.58% 4929 7243 68.05% 48.71%
20/11/2020|  14.10 20 70.50% 5056 7555 66.92% 47.18%
21/11/2020|  25.20 32 78.75% 7565 11651 | 64.93% 51.13%
23/11/2020|  24.80 29 85.52% 8745 11776 | 74.26% 63.51%
24/11/2020|  15.18 19 79.89% 10518 12088 | 87.01% 69.52%
25/11/2020|  16.70 31 53.87% 3923 6044 64.91% 34.97%
26/11/2020|  24.19 30 80.63% 9377 12088 | 77.57% 62.55%
27/11/2020|  26.75 29 92.24% 8097 10889 | 74.36% 68.59%
28/11/2020|  18.85 21 89.76% 9355 11651 | 80.29% 72.07%
30/11/2020| 1621 22 73.68% 4674 6806 68.67% 50.60%
TOTAL 544.55 686 79.38% 197541 260854 | 75.73% 60.11%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla N°33 correspondiente al mes de Noviembre se observa que la

productividad alcanz6 un valor de 60.11%.

Tabla N°34: Medicion de la Productividad DICIEMBRE.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

PRODUC. | PROGRAM. (%) PRODUC. | PROGRAM. (%) Eficiencia x Eficacia
01/12/2020 | 23.55 30 78.50% 7280 12088 60.23% 47.28%
02/12/2020 | 19.38 29 66.83% 8664 10889 79.57% 53.17%
03/12/2020 26.85 31 86.61% 9257 11776 78.61% 68.09%
04/12/2020 | 22.56 27 83.56% 9341 10577 88.31% 73.79%
05/12/2020 | 23.65 26 90.96% 9491 10777 88.07% 80.11%
07/12/2020 23.55 30 78.50% 5481 8104 67.63% 53.09%
08/12/2020 | 25.05 29 86.38% 8325 11651 71.45% 61.72%
09/12/2020 26.85 31 86.61% 7565 11651 64.93% 56.24%
10/12/2020 | 25.08 28 89.57% 9898 11014 89.87% 80.50%
11/12/2020 | 26.85 29 92.59% 8745 11776 74.26% 68.76%
12/12/2020| 16.30 21 77.62% 10518 12088 87.01% 67.54%
14/12/2020 | 23.91 31 77.13% 3923 6044 64.91% 50.06%
15/12/2020 | 21.56 31 69.55% 9377 12088 77.57% 53.95%
16/12/2020 | 18.89 29 65.14% 8097 10889 74.36% 48.44%
17/12/2020| 21.33 31 68.81% 9355 11651 80.29% 55.25%
18/12/2020 28.40 32 88.75% 4929 7243 68.05% 60.40%
19/12/2020| 11.65 16 72.81% 5056 7555 66.92% 48.73%
21/12/2020 26.85 32 83.91% 9749 12088 80.65% 67.67%
22/12/2020| 21.15 29 72.93% 9162 10889 84.14% 61.36%
23/12/2020 23.46 31 75.68% 10339 10777 95.94% 72.60%
24/12/2020 | 13.60 19 71.58% 4674 6806 68.67% 49.16%
26/12/2020 | 14.10 20 70.50% 7565 11651 64.93% 45.78%
28/12/2020 25.17 32 78.66% 9898 11014 89.87% 70.69%
29/12/2020 | 26.20 29 90.34% 9377 12088 77.57% 70.08%
30/12/2020 25.15 30 83.83% 8097 10889 74.36% 62.34%
31/12/2020| 16.05 18 89.17% 8745 11776 74.26% 66.22%
TOTAL 577.14 721 80.05% 212908 275839 77.19% 61.78%

Fuente: Elaboracion propia.
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La tabla N°34 correspondiente al mes de Diciembre nos muestra que la

productividad alcanzé un valor de 61.78%.

Como se observa en las tablas, los resultados fueron:

Tabla N°35: Resumen de Medicién de la Productividad PRE TEST.

MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
OCTUBRE 70.65% 77.25% 54.57%
NOVIEMBRE 79.38% 75.73% 60.11%
DICIEMBRE 80.05% 77.19% 61.78%

TOTAL 76.46% 76.74% 58.68%

Fuente: Elaboracién propia.

La Tabla N°35 nos muestra que la productividad en un pre test fue de 58.68%,

siendo este valor un indicador de produccion deficiente.
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Analisis de la Productividad POST TEST

Tabla N°36: Mediciéon de la Productividad ENERO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad

eon | TR0 | T8RO |erciencia| TOTALDE | TOTALE [crioacia| | Prodketividad
PRODUC. PROGRAM. (%) PRODUC. PROGRAM. (%) ficiencia « Eficacia
02/01/2021 28.30 29 97.59% 9939 11464 86.70% 84.60%
04/01/2021 26.85 31 86.61% 11174 12342 90.54% 78.42%
05/01/2021 26.40 28 94.29% 10090 10577 95.40% 89.94%
06/01/2021 26.85 29 92.59% 11074 11464 96.60% 89.44%
07/01/2021 19.00 21 90.48% 9532 11638 81.90% 74.10%
08/01/2021 28.05 31 90.48% 10203 11450 89.11% 80.63%
09/01/2021 26.75 31 86.29% 9803 11638 84.23% 72.68%
11/01/2021 25.85 29 89.14% 9839 11027 89.23% 79.53%
12/01/2021 27.90 31 90.00% 9935 12088 82.19% 73.97%
13/01/2021 29.75 32 92.97% 10143 10889 93.15% 86.60%
14/01/2021 15.55 16 97.19% 10047 11027 91.11% 88.55%
15/01/2021 30.69 32 95.91% 8812 9020 97.69% 93.69%
16/01/2021 28.55 29 98.45% 9604 11326 84.80% 83.48%
18/01/2021 28.85 31 93.06% 9499 11339 83.77% 77.96%
19/01/2021 18.60 19 97.89% 10900 11464 95.08% 93.08%
20/01/2021 18.70 20 93.50% 10888 11746 92.70% 86.67%
21/01/2021 29.50 32 92.19% 9405 11464 82.04% 75.63%
22/01/2021 26.90 29 92.76% 11213 11550 97.08% 90.05%
23/01/2021 27.80 29 95.86% 10143 12088 83.91% 80.44%
25/01/2021 28.05 31 90.48% 9504 11014 86.29% 78.08%
26/01/2021 29.65 31 95.65% 9264 10143 91.33% 87.36%
27/01/2021 26.05 29 89.83% 11383 11642 97.78% 87.83%
28/01/2021 27.90 31 90.00% 10128 12088 83.79% 75.41%
29/01/2021 29.75 32 92.97% 10033 10195 98.41% 91.49%
30/01/2021 17.17 18 95.39% 8117 9185 88.37% 84.30%
TOTAL 649.41 701 92.64% 250672 279868 89.57% 82.98%

Fuente: Elaboracion propia.
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La tabla N°36 correspondiente al mes de Enero nos muestra que la productividad

después de las mejoras implantadas logré un valor de 84.98%, lo que demuestra

qgue la empresa esta alcanzando sus objetivos.

Tabla N°37: Medicidon de la Productividad FEBRERO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad

ceonn | 100 | ZEmeo. |ercencia| ToTAL0E | TomLeE [erioac| | Producivdad
PRODUC. PROGRAM. (%) PRODUC. PROGRAM. (%) Sl el el
01/02/2021 29.30 31 94.52% 8496 9840 86.34% 81.61%
02/02/2021 28.95 30 96.50% 10339 11464 90.19% 87.03%
03/02/2021 28.35 30 94.50% 11074 11326 97.78% 92.40%
04/02/2021 27.90 28 99.64% 9490 10577 89.72% 89.40%
05/02/2021 28.35 30 94.50% 11074 11464 96.60% 91.29%
06/02/2021 29.40 31 94.84% 9932 11638 85.34% 80.94%
08/02/2021 18.33 19 96.47% 6763 7118 95.01% 91.66%
09/02/2021 27.35 31 88.23% 10203 11638 87.67% 77.35%
10/02/2021 27.65 29 95.34% 10239 11027 92.85% 88.53%
11/02/2021 29.20 32 91.25% 10335 12088 85.50% 78.02%
12/02/2021 28.48 29 98.21% 10543 10889 96.82% 95.09%
13/02/2021 28.41 29 97.97% 10447 11027 94.74% 92.81%
15/02/2021 29.99 30 99.97% 8770 9620 91.16% 91.13%
16/02/2021 27.30 30 91.00% 10004 11326 88.33% 80.38%
17/02/2021 29.15 30 97.17% 9899 11339 87.30% 84.83%
18/02/2021 20.10 30 67.00% 11300 11464 98.57% 66.04%
19/02/2021 26.60 27 98.52% 9640 9890 97.47% 96.03%
20/02/2021 28.65 30 95.50% 9805 11464 85.53% 81.68%
22/02/2021 25.50 27 94.44% 6920 7243 95.54% 90.23%
23/02/2021 29.30 32 91.56% 10543 12088 87.22% 79.86%
24/02/2021 27.10 29 93.45% 9904 11014 89.92% 84.03%
25/02/2021 29.50 30 98.33% 9664 10823 89.29% 87.80%
26/02/2021 27.80 30 92.67% 11783 12130 97.14% 90.02%
27/02/2021 30.19 32 94.34% 10528 12088 87.09% 82.17%
TOTAL 662.85 706 93.89% 237695 260585 91.22% 85.64%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en la tabla N°37 correspondiente al mes de Febrero se observa

que la productividad después de las mejoras alcanzé un valor de 85.64%, lo que

demuestra que la empresa esta mejorando progresivamente.
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Tabla N°38: Medicion de la Productividad MARZO.

ETIQUETAS PROGRESO S.A.

FICHA DE MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

TIEMPO

TIEMPO

TOTAL DE

TOTAL DE

Productividad

FECHA | REAL | EsTANDAR | EFICIENCIA | porbas | prenpas | EFICACIA
PRODUC. | PROGRAM. (%) PRODUC. | PROGRAM. (%) Eficiencia * Eficacia

01/03/2021 | 29.30 31 94.52% 9309 9692 96.05% 90.78%
02/03/2021| 29.15 32 91.09% 10439 11464 91.06% 82.95%
03/03/2021| 25.90 27 95.93% 11174 11326 98.66% 94.64%
04/03/2021| 29.20 32 91.25% 9590 10577 90.67% 82.73%
05/03/2021| 28.55 29 98.45% 11174 11464 97.47% 95.96%
06/03/2021| 29.60 31 95.48% 10616 11638 91.22% 87.10%
08/03/2021 | 28.90 31 93.23% 6863 7118 96.42% 89.89%
09/03/2021| 26.85 29 92.59% 11044 11638 94.90% 87.86%
10/03/2021| 27.90 31 90.00% 10339 11027 93.76% 84.38%
11/03/2021| 27.70 29 95.52% 11199 12088 92.65% 88.49%
12/03/2021| 28.68 29 98.90% 10643 10889 97.74% 96.66%
13/03/2021| 27.35 29 94.31% 10547 11027 95.65% 90.21%
15/03/2021 | 30.19 31 97.39% 8700 9298 93.57% 91.12%
16/03/2021| 28.80 31 92.90% 10604 11326 93.63% 86.98%
17/03/2021| 27.75 29 95.69% 10449 11339 92.15% 88.18%
18/03/2021| 29.30 31 94.52% 11400 11464 99.44% 93.99%
19/03/2021| 26.80 32 83.75% 9740 9890 98.48% 82.48%
20/03/2021| 23.40 27 86.67% 11261 11464 98.23% 85.13%
22/03/2021| 26.20 32 81.88% 7020 7243 96.92% 79.35%
23/03/2021| 27.90 29 96.21% 10643 12088 88.05% 84.71%
24/03/2021| 27.30 31 88.06% 10004 11014 90.83% 79.99%
25/03/2021| 26.10 28 93.21% 9764 10733 90.97% 84.80%
26/03/2021| 28.00 31 90.32% 11883 12346 96.25% 86.94%
27/03/2021| 30.39 32 94.97% 10628 12088 87.92% 83.50%
29/03/2021| 27.60 29 95.17% 10604 11326 93.63% 89.11%
30/03/2021| 27.60 29 95.17% 10449 11339 92.15% 87.70%
31/03/2021| 29.30 31 94.52% 11400 11464 99.44% 93.99%

755.71 813 92.95% 277486 294370 94.26% 87.62%

Fuente: Elaboracion propia.
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PORCENTAIJE

En la tabla N°38 correspondiente al mes de Marzo se observa que la
productividad después de las mejoras alcanzé un valor de 87.62%, lo que

demuestra que la produccién esta incrementandose gradualmente.

De las tablas observadas, los resultados fueron:

Tabla N°39: Resumen de Mediciéon de la Productividad POST TEST.

MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
ENERO 92.64% 89.57% 82.98%
FEBRERO 93.89% 91.22% 85.64%
MARZO 92.95% 94.26% 87.62%

TOTAL 93.15% 91.74% 85.46%

Fuente: Elaboracién propia.

La tabla N°39 nos muestra que la productividad en un post test alcanz6 un valor
de 85.46% a diferencia del pre test que nos dio como resultado 58.68%, se puede

apreciar un incremento de 26.78%.

indice de la Productividad

De acuerdo a los resultados mostrados durante los 6 meses del analisis de las
variables y sus respectivas dimensiones, se pudo evidenciar el nivel de evolucion
del indicador méas importante en el presente trabajo de investigacion, dicha razén

se puede comparar con el siguiente cuadro. (Ver Figura N°15).

Figura N°15: indice de la Productividad.
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Fuente: Elaboracion propia.

Tal como se muestra en el grafico se puede observar la evolucién del indicador
en la medida que va transcurriendo los 3 periodos en comparacion, entre los
meses de octubre, noviembre y diciembre (pre test) y los meses posteriores a la
aplicacion de la metodologia, vale decir enero, febrero y marzo, donde se
observa el progreso constante del crecimiento de la productividad en funcion a

sus indicadores (eficiencia y eficacia).
Control de la Productividad

Para observar la fluctuaciéon de la productividad durante el periodo de mejora se
realizé una grafica de control donde se muestra el trayecto de la productividad lo
que nos ayuda a verificar si los procesos estdn bajo control y se estan
desarrollando de manera correcta. (Ver Figura N°16).

Figura N°16: Grafica de Control de la Productividad.

GRAFICA DE CONTROL DE LA PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

4.1. Analisis Descriptivo

Andlisis de la Variable Dependiente Productividad

Tabla N° 40: Andlisis estadistico de la Variable Productividad.

ESTADISTICO
Promedio 0,5868
Productividad Nivel de confiabilidad 95%
Pre Test o
Desviacion estandar 0,315
Promedio 0,8546
Productividad Nivel de confiabilidad 95%
Post Test
Desviacion estandar 0,213

Fuente: Elaboracién propia.

Figura N°17: Grafico del resultado de la Variable Productividad.
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Fuente: Elaboracién propia.

Tal como se observa en la Figura N°17, se evidencié que con la aplicacion
de la metodologia DMAIC, existe un incremento significativo en la
productividad, inicialmente se tuvo un 58.68% y posterior a la aplicacion de
la metodologia se verifica un pico de 85.46%, teniendo como resultado un
incremento significativo de la productividad en un 26.78%.

Anédlisis de la Dimensién Eficiencia

Tabla N°41: Anélisis estadistico de la Dimensién Eficiencia.

ESTADISTICO
Promedio 0,7646
Eficiencia
Pre Test Nivel de confiabilidad 95%
Desviacion estandar 0.382
Promedio 0,9315
Eficiencia . . 0
Post Test Nivel de confiabilidad 95%
Desviacion estandar 0.406

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°18: Grafico del resultado de la Dimension Eficiencia.
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Tal como se observa en la Figura N°18, se evidencio que con la ejecucion
de la metodologia DMAIC, existe un incremento significativo en la
eficiencia, que parte desde un 76.46% a un 93.15%, teniendo como

resultado un incremento significativo de 16.69%.

Analisis de la Dimensiéon Eficacia

Tabla N°42: Analisis estadistico de la Dimensiéon Eficacia.

ESTADISTICO
Promedio 0,7674
Eficacia Nivel de confiabilidad 95%
S UEE Desviacion estandar 0,421
Promedio 0,9174
Eficacia Nivel de confiabilidad 95%
Post Test . ,
Desviacion estandar 0,328

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°19: Grafico del resultado de la Dimensién Eficacia.
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Fuente: Elaboracion propia.

Tal como se observa en la Figura N°19, se evidencié que con el empleo de
la metodologia DMAIC, existe un incremento significativo en la eficacia, que
va desde un 76.74% a un 91.74%, teniendo como resultado un incremento
de 15%.

4.2. Analisis Inferencial
Resultados Estadistica Inferencial
Hipotesis General

Ho: La aplicacion de la Metodologia DMAIC no influye significativamente en la

productividad de una empresa textil.

Hi: La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye significativamente en la

productividad de una empresa textil.
Regla de decision

Ho: Promedio de la productividad Pre Test 2 Promedio de la productividad Post
Test.

Hi: Promedio de la productividad Pre Test < Promedio de la productividad Post
Test.

PRODUCTIVIDAD n Promedio Bl
estandar
Productividad a1 0.5868 0315
Pre Test
Productividad
Post Test 81 0.8546 0,213

Tabla N°43: Analisis estadistico para la Hipotesis General.
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De acuerdo al cuadro estadistico de la tabla N°43 se muestra que el promedio
de la productividad antes de la aplicacion de la metodologia DMAIC fue de 0.5868
y esta es menor en comparacion al promedio posterior a la aplicacion obteniendo
un valor de 0.8546, por tal motivo se acepta la hipétesis alterna, puesto que el
valor promedio de la productividad Pre Test es menor en relacion al promedio de
la productividad Post test, validando lo siguiente: “La aplicacion de la
Metodologia DMAIC influye significativamente en la productividad de una

empresa textil!.

Hipotesis Especifica 01
Ho: La aplicacion de la Metodologia DMAIC no influye significativamente en la
eficiencia de una empresa textil.

H1: La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye significativamente en la

eficiencia de una empresa textil.
Regla de decision
Ho: Promedio de la eficiencia Pre Test = Promedio de la eficiencia Post Test.

H1: Promedio de la eficiencia Pre Test < Promedio de la eficiencia Post Test.

Tabla N°44: Analisis estadistico para la Hipétesis Especifica 01.

EFICIENCIA n Promedio Desviacion
estandar
Eficiencia
Pre TEST 81 0.7646 0.382
Eficiencia
Post TEST 81 0.9315 0.406

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al cuadro mostrado en la tabla N°44 se evidencia que el promedio
de la eficiencia antes de la aplicacion de la metodologia DMAIC fue de 0.7646 y
esta es menor en comparacion al promedio posterior obtenido que es de 0.9315,
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por esta razon se acepta la hipétesis alterna, puesto que el valor promedio de la
eficiencia Pre Test es menor en relacion al promedio de la eficiencia Post Test,
concluyendo lo siguiente: “La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye

significativamente en la eficiencia de una empresa textil.”

Hipotesis especifica 02
Ho: La aplicacion de la Metodologia DMAIC no influye significativamente en la
eficacia de una empresa textil.

H1: La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye significativamente en la

eficacia de una empresa textil.
Regla de decision
Ho: Promedio de la eficacia Pre Test = Promedio de la eficacia Post Test.

H1: Promedio de la eficacia Pre Test < Promedio de la eficacia Post Test.

Tabla N°45: Andlisis estadistico para la Hipétesis Especifica 02.

EFICACIA n Promedio DeS\{laC|on
estandar
Eficacia
Pre TEST 81 0.7674 0.421
Eficacia
Post TEST 81 0.9174 0.328

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al cuadro estadistico de la tabla N°45 se muestra que el promedio
de la eficacia antes de la aplicacion de la metodologia DMAIC fue de 0.7674 y
esta es menor en comparacion al promedio posterior obtenido de 0.9174, por
esta razon se acepta la hipétesis alterna, puesto que el valor promedio de la

eficacia Pre Test es menor en relacion al promedio de la eficacia del Post test,
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concluyendo lo siguiente: “La aplicacion de la Metodologia DMAIC influye

significativamente en la eficacia de una empresa textil”.

CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS

Durante la investigacion realizada, se pudo constatar que mediante la aplicacion
de la Metodologia DMAIC se logré cambios significativos en la productividad de
una empresa textil, asi mismo como su eficiencia y eficacia, lo que permitié

establecer mejoras en la empresa.

Segun definiciones tedricas como la de Silva, Oliveira y Silva; y Roncal, Esquivel
y Moreno la metodologia DMAIC mejora procesos que se encuentren fuera de
control generando cambios significativos en las organizaciones, comparando con
los resultados obtenidos podemos abalar sus definiciones ya que su

empleabilidad mostro resultados significativos.

Como se aprecia en la Tabla N°40 y Figura N°17, se logr6 un incremento de la
productividad pasando de 58.68% a 85.46%, obteniendo como resultado una
mejora de 26.78%. Este resultado es semejante con la investigacion de Vilela,
quien en su tesis titulada Implementacién de la Metodologia DMAIC para mejorar
la productividad de productos de embalaje en la empresa SIVEIN S.A.C. Lima,
2018., logré resultados favorables, con un incremento de la productividad de un

56% a un 82% obteniendo una diferencia de 26%.

Del mismo modo, los resultados de este estudio son similares a la investigacion
de Cuya, con su tesis titulada Aplicacion de la Metodologia DMAIC para mejorar
la productividad en el proceso de impresion de publicidad de la empresa LVC
Contratistas Generales S.A.C., SJL, 2017., donde se obtuvo un incremento de la
productividad pasando de un valor de 39.43% a un valor de 73.77% obteniendo

una mejora de 34.34%.
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Con respecto a la investigacion de Cueva y Truijillo, en su tesis titulada Mejora
continua basado en la Metodologia DMAIC en los procesos para incrementar la
productividad de un almacén de tiendas por departamentos, se puede observar
que su productividad no fue significativa en cuanto a las buenas practicas de
almacenamiento ya que el indicador utilizado demostr6 un decrecimiento de
34%, sin embargo, se noté una mejora en los costos operativos de 49% y los
check out de 59%. Por el contrario, los resultados obtenidos en este estudio

mostraron que con los indicadores correctos la productividad si mejoro.

Es por ello, que en base a los fundamentos tedricos y los resultados obtenidos
se abala las definiciones de autores como Cespedes, Lavado y Ramirez, asi
como de Hofman et. Al, quienes afirman que la productividad guarda relacion
entre los insumos utilizados y los resultados obtenidos, dando énfasis que en
toda organizacion la variabilidad de la productividad se da por diferentes factores
como: infraestructura, educacion, innovacion, adaptacion al ambiente, entre

otros.

De la misma manera, se abala la teoria de Socconini con respecto a las limitantes
de la productividad donde nos afirma que la Mura (variabilidad) se debe a la falta
de uniformidad en los procesos tanto en métodos, materiales, condiciones de las
maquinas, especificaciones u otros, lo que se vio reflejado en este estudio con
los problemas hallados, todo ello, gener6 un distanciamiento con los clientes, asi

como su fidelizacion.

Con respecto a la Tabla N°41 y Figura N°18, se puede observar que se logré un
incremento de la eficiencia, pasando de 76.46% a 93.15% obteniendo una
mejora de 16.69%, lo que es similar a la investigacién de Mercado, en su tesis
titulada Aplicacion de la Metodologia DMAIC para mejorar la productividad del
proceso de fabricacién de pinturas en la empresa PERUPAINT SAC, Villa El
Salvador-Lima-2017., donde obtuvo un incremento de la eficiencia de 91% a
93.08% con una diferencia de 2.08%.

Segun Caycho, quien define a la eficiencia como la buena gestién de los recursos
en los procesos productivos en un tiempo establecido, se observd en los

resultados obtenidos que su tedrica es veridica ya que se alcanzé un incremento
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significativo de la eficiencia con la mejora de los tiempos productivos en el area
estudiada.

Sin embargo, para Fontalvo, De la Hoz y Morelos, una mejora en la utilizacion

de recursos no significa necesariamente una mejora en la productividad.

Con respecto a la tabla N°42 y Figura N°19, se puede observar que la eficacia
se incrementd de un 76.74% a un 91.74%, dandonos como mejora un valor de
15%, lo que coincide con la investigacion de Bernal, quien en su tesis titulada
Metodologia DMAIC y productividad del proceso de distribucion de combustibles
liquidos en una estacion distribuidora de PECSA en el afio 2018., logré un
incremento de la eficacia de un 95.16% a un 97.29%, haciendo un incremento
diferencial de 2.13%.

Para Garcia et. al, y Rojas, Jaimes y Valencia, la eficacia esta basada en el logro
de los objetivos y cumplimento de metas, satisfaciendo los requerimientos de los
clientes, lo que se demostro en los resultados obtenidos, donde se alcanzé un
incremento significativo de la eficacia a través de las metas alcanzadas en la

produccion, lo que abala sus definiciones.

De todo lo anterior expuesto podemos inferir lo que dice en su articulo Silva,
Oliveira y Silva, que la aplicacion de la metodologia DMAIC en un caso de
estudio de una industria automotriz, evidencié su éxito con una reduccion de
tiempo de 60% en su preparacion y el numero de fallas casi cero después de la
aplicacion. (2017, 231).
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CONCLUSIONES

1. De acuerdo a los resultados mostrados, se vislumbra que con la aplicacion
de la Metodologia DMAIC, existe un incremento significativo en la
productividad, inicialmente con un valor de 58.68% y posterior a la aplicacion
de la metodologia se verifica un valor de 85.46%, teniendo como resultado
un incremento significativo de la productividad en un 26.78%. El cual
demuestra la influencia de la aplicacion de la Metodologia DMAIC en la

productividad de una empresa Textil.

2. Como se puede apreciar en los resultados, se evidencia que con la aplicacion
de la Metodologia DMAIC, existe un incremento significativo en la eficiencia,
gue parte desde un 76.46% a un 93.15%, teniendo como resultado un
incremento positivo de 16.69%. Por tal razon, se demuestra de que la
variable independiente Metodologia DMAIC si tienen una influencia

significativa en la eficiencia de una empresa textil.

3. Tal como se concluye en los resultados, se demuestra que con la aplicacion
de la metodologia DMAIC, existe un incremento significativo en la eficacia,
gue va desde un 76.74% a un 91.74%, teniendo como resultado un
incremento de 15%. Por lo tanto, se demuestra de que la variable
independiente Metodologia DMAIC si tienen una influencia significativa en la

eficacia de una empresa textil.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda realizar las charlas motivacionales e informativas de
manera periddica con todos los trabajadores para reducir los niveles de
estrés y generar mayor compromiso en ellos, para que asi tengan
conocimiento sobre los avances de la empresa e ir recabando sus
sugerencias para una mejora continua.

La conservacion del medio ambiente es también importante, por ello se
sugiere concientizar al personal sobre temas ambientales, cuidado de su
salud con el uso correcto de EPP’S, y en lo posible adquirir insumos

ecolégicos que no contaminen.

2. Se sugiere realizar capacitaciones constantes a todos los trabajadores del
area de serigrafia en temas técnicos, ya que son ellos quienes se
encargan de que la produccion sea fluida y rapida, siendo un factor
importante para la productividad de la empresa, de la misma manera, se
recomienda seguir realizando las inspecciones semanalmente para
verificar las mejoras y concientizarlos sobre el correcto uso de los tiempos.
El correcto funcionamiento de las maquinas es fundamental para la
produccion es por ello que se aconseja realizar mantenimientos
preventivos segun la propuesta designada para evitar las paradas

sorpresivas.

3. Los espacios bien delimitados dentro de la empresa son importantes es

por ello, que se recomienda realizar una redistribucién de planta, ya que
muchos de los espacios no estan bien distribuidos lo que dificulta el
trabajo y aumentan los tiempos improductivos, también es necesario
incorporar en las paredes un mapeo de la distribucion de la planta para
que los trabajadores conozcan sus areas y la ubicacion correcta de cada
cosa.
Asi mismo se debe seguir cumpliendo con la limpieza y el orden en toda
el area y las demas areas de la empresa para crear en ellos un habito de
cultura organizacional y les permitira desempefarse con mas seguridad y
libertad.
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Anexo N°1: Matriz de Consistencia.

TITULO: "APLICACION DE LA METODOLOGIA DMAIC EN LA PRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA TEXTIL"

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
P. General O. General H. General DEFINIR (D) |Analisis Corporativo de la empresa.
- Diagrama de Pareto.
- o _ 0/T DEVUELTAS
MEDIR (M) %O/TR = TOTAL DE 0T REALIZADAS 100
3 . 3 L VARIABLE Donde:
¢De quée manera la|Determinarde qué manera|La aplicacion de la| |NDEPENDIENTE: OTR = Ordenes de trabajo rechazadas.
aplicacion de lalla aplicacibn de la|metodologia DMAIC influye 9 Act. Prod — TEMPOTOTAL PRODUCTIVO
metodologia DMAIC | metodologia DMAIC | significativamente en la Metodologia ANALIZAR (A) vas - TIEMPO TOTAL
influye en la productividad | influye en la productividad | productividad de  una DMAIC Donde:
de una empresa textil? de una empresa textil. empresa textil. AP = Actividades Productivas.
- DOP Post Test
MEJORAR(I) | _ paPp Post Test
CON'I('?)OLAR indice de Productividad
P. Especifico 1 O. Especifico 1 H. Especifico 1
) — . TIEMPO ESTANDAR
¢De qué manera la|Determinarde qué manera|La aplicacion de la Rendimiento = ——————-— x 100
aplicacion de lajla aplicacion de la | metodologia DMAIC influye EEICIENCIA
metodologia DMAIC | metodologia DMAIC | significativamente en la
influye en la eficiencia de | influye en la eficiencia de | eficiencia de una empresa VARIABLE
una empresa textil? una empresa textil. textil. DEPENDIENTE:
P. Especifico 2 O. Especifico 2 H. Especifico 2 o METAS ALCANZADAS
Productividad =
¢De qué manera la|Determinarde qué manera|La aplicacion de la METAS PROGRAMDAS
aplicacion de lajla aplicacion de la|metodologia DMAIC influye EEICACIA
metodologia DMAIC | metodologia DMAIC | significativamente en la Donde:

influye en la eficacia de
una empresa textil?

influye en la eficacia de
una empresa textil.

eficacia de una empresa
textil.

CM = Cumplimiento de metas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N°2: Matriz de Operacionalizacion de Variable.

DEFINCION ESCALA DE
VARIABLES DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES )
CONCEPTUAL MEDICION
DEFINIR (D) Andlisis corporativo de la empresa RAZON
L todoloaia DMAIC - Diagrama de Pareto
a metodologia €s . Lo . 0/T DEVUELTAS
Silva, Ol Silva, | 9 = <
un método que permite ilva iveira 'y ilva a MEDIR (M) % O/TR TOTALDE 0/T REALIZADAS * 100 RAZON
uci b metodologia DMAIC es un método Donde:
solucionar problemas _ A :
VARIABLE ; p Cos dent y que permite solucionar problemas OTR = Ordenes de trabajo rechazadas.
gestionar cambios dentro ] ]
o y gestionar cambios dentro de una o5 AP — [IEMPOTOTALPRODUCTIVO . 400
INDEPENDIENTE: de una organizacion. Es L | TIEMPO TOTAL
. . organizacion. Esta conformada por ANALIZAR (A) RAZON
METODOLOGIA considerado como un ciclo | . o Donde:
. cinco etapas: Define (Definir), AP = Actividades Productivas
DMAIC de mejoras presentado por )
| Six Si Measure (Medir), Analyse
el programa Six Sigma.
. prog o g- (Analizar), Improve (Mejorar) y MEJORAR (I) DOP Post Test p
(Silva, Oliveira y Silva, - DAP Post Test RAZON
Control (Controlar). (2017, 4).
2017, 4).
CONTROLAR (C) | indice de Productividad RAZON
Para Juez, la productividad
es la medida de acciones | Segin  Céspedes, Lavado vy EFICIENGIA Rendimiento = TIEMPO REAL 100 )
que valora los recursos y | Ramirez, la productividad puede ser TIEMPO ESTANDAR RAZON
VARIABLE servicios producidos por los | medida dependiendo del método de
DEPENDIENTE: recursos empleados, ya | estimacion que se use referente ala
PRODUCTIVIDAD |sean estos tangibles o |cantidad de factores de producciéon
_ _ o B ) METAS ALCANZADAS
intangibles. Se calculan por | visibles y la funcién de calculo de la = x 100

medio de periodos de

tiempo. (2020, 1).

produccién misma. (2016, 43).

Donde:
CM = Cumplimiento de metas.

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo N°3: Validacion del Instrumento para la Variable Independiente Metodologia DMAIC.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA DMAIC

Titulo: “Aplicacién de la Metodologia DMAIC en Ia productividad de una empresa fextil”,
Autor del instrumento: GUIDOTTI TORRES, Sandy Katherinne
Grado Académico: Bachiller en Ingenieria Industrial

. VARIABLE/DIMESION/INDICADOR
Variable independiente Metodologia DMAIC

[ Pertonencia”_| E SUGERENCIAS |

Dimension 1: Defini (D)

- Andlists Corporativo de 1a empresa

Dimension 2: Medir (M)

077 DEVELTAS
NO/TR = e on o7 meanianas * 100

Dorve
OTR = Ordeses de troap rechazsdas.

Dimension 3: Analizar (A)

TIRMPO TOT AL PRODUCTIVE
memTa
BAPS - =100

| AP = AcSvatacies Producivas.
Dimension 4: Mejorar (1)

- DOP Post Test
- DAP Post Test

Dimensién 5: Controlar (C)

NN SIS IS Je

- Indice de Productividad 4 v/

Obsarvaciones (precisar si hay suficiencia): S/ HAY SUFICIENGIA

Apeidos y Nombres del Juez Validador Or Mg.. Caceedy Evppflcanle. Il Anfini ONL___AO34029(

Especialidad del Evaluador: JUCENERD TANDVSTii AL N CIP: 22037

£ bem commsponce ¥
TResavancia £ e e Ll o amer chca dol \
‘Cuarddad: Se compinnde un JROU 8l NGado de Serm
Note: Suficencs 16 Ceromnd SACHNCa QLRG0 ©F IMS CIODUER0S 50N SAOONIES S3ra Meds @ dmensor.

FIRMA

9. Victer A, Cancedio Bustamanta
CIr v 20
- 22007 Ing. Victor A. Cacndo Bustwmante
INGENIERD By S TD s
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|
|

N

- Andlisis Corporativo de ka empresa

Dimensién 2: Medi (M)

- Dsagrama de Pareto
T NOTR= —-ﬂ-m_lloo
Dends: TOTAL OF 07T REAIZATAS

| QTR = Ordenes du ebap mchamdes.
Dimension 3: Analizar (A)

Oonde: TIENPO TOTAL

| A2 = Activaiades Proc smves
Dimensién 4: Meyorar (1)

NN SIS -

- DOP Post Test
- DAP Post Test

Dimensién 5: Controlar (C)

v
v
Nap= TEMIOTOrs pROSOTTIVE | 7
/
4

NS e

- Indice ce Productividad

N

Observaciones (precisar si hay suficiencia) 51 +HAY

Opinién de Aplicabilicad: Aplicable ( x) Aplicar después de comegir () No aplicable ()
Apelidos y Nombres del Juez Validador Dr/ Mg TNG. JAVIER MORE PALOM I NO DN 4090712632
Especialidad del Evaluador: (NG . INDUSTR| AL Ncip:_ 255041

m::-m.—aum-:‘m 3
i % Sratedo pare prweere &l COMpPOTRTIE § Smancin segecifics S conatuets
'Clanidas: Sa comprande sn dSoutnd o srunciads del lmm

Nota; Swicknc we dn I PRPSS - S

Fuente: Elaboracion propia. 129



CERTIFICADO DE VALIDEZ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA DMAIC

Titulo: “Aplicacidn da la Metedologia DMAIC en |z productividad de una empresa texdil’.
Autor del instrumento: GUIDOTTI TORRES, Sandy Katherinne
Grado Académico: Bachiler en Ingenieria Industrial

VARIABLE/DIMESION/INDICADOR | Pertenencia’ | _go_gogmcla' Claridad® SUGERENCIAS
Variable Independiente Metodoiogla DMAIC st [ Nno | st [ No [ st | wNO
Dimensién 1: Definir (D) | B R | ! | B - o
- Anaisis Corporativo de la empresa v v/ v !
Dimensién 2: Medir (M) | 1
* Diagiiate Poa;;eltg'vurns T
T MOTR= rror o aeaizanas X 100 v \/ ; V4
GITR + Ordones de trabajo rechazad {
Dimension 3: Analizar (A)
: o g ) i o 5 . ]
i HARMC 1T AL I'NOIJWJ H 0
g MAPES neMporora % 100 \/ \/’ V4
| AP = Actiidades Procucsvas. =0 i
Dimension 4: Mejorar (1) el i 3 —F -
- DOP Post Test
.-.-; = DAP Post Test \/ \/ \/
Dlmnslbn 5: Cantrolar (C) A B o
- Indice de Productividad V. v V. 1
Observaciones (precisar si hay suficiencia). S HRY

Opinion de Aplicabilidad: Aplicable [ X} Aplicar después de comegir () No aplicable { )
Apelidos y Nombres del Juez Valdador Dr/ Mg CANO SuAreZ VLAmmie RicARDO . 09844040

Especialidad del Evaluador, I'OQQ nierio.  Jndustriak yocp.  A8F963 g

TRemvance &1 e apromm PAE THOSRTE §) COmEorenie O dIMenson spenifics del oo,
*Claridad: Somlnmufmmwau 1. Camo Suleny, Yadinr Rcwoe
Nota; Suficencs, 56 dirorina suicancs tianda os iems propuessios son subtentes o3 mecr & dnesson wm

FIRMA

Fuente: Elaboracion propia. 130



Anexo N°4: Validacion del Instrumento para la Variable Dependiente Productividad.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Titulo: “Aplicacién de la Metodologia DMAIC en ia productividad de una empresa textil”.
Autor del Instrumento: GUIDOTTI TORRES, Sandy Katherinne
Grado Académico: Bachiller en Ingenieria Industnal

Variable Dependiente Productividad Si NO Sl NO  SI  NO

| VARIABLE/DWESIONINDICADOR | Pertensncia’ | Relevencia® | _Clarided” _SUGERENCAS

Dimensién 1: Eficioncia

Indicador; Rendimiento

TIEMPO REAL

T e * 109 v v/ 4

Rendimiento =

Dimeonsién 2: Eficacia

Indicador: Cumplimiento de Metas

METAS ALCANZADAS
OM = A PRocRANADAS * 100 4 4 /

| CMeCumgiimients de Males

Observaciones (precisar si hay suficiencia): A" éy .[i#“" ‘ggaQ.-

Opinién de Aplcabllidad: Aplicable ( X)) Aplicar después de cormregnr ( Noapllcobb( )

Apellidos y Nombres del Juez Validador Dr/ Mg Mﬂi_cm_ Ae3402.94

Especialidad del Evaluador, JACEMIERC NCIp._ 22037

Wy # CCNORpRo WGNEo formusada
mam.m-— ~ . T
Clardad. Se comprene an (Etn) 0 eras<adi oo Sem

MU, SUTOmncs 86 BerOrmin sefmnO GUIn00 D A FTUeses S0 mADONTI e medr W Gt

B

FIRMA
Ing Victer & Canceds Buster arne
INGEMIERO NOUSTRIAL
O N 2077

Fuente: Elaboracion propia. 131



CERTIFICADO DE VALIDEZ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

M:'Am«hWDMMCm 'a productividad de una empresa textil’.
Autor del instrumento: GUIDOTT! TORRES, Sandy Katherinne
mwmmlmmm

RIABLE/DIMESIONNDICADOR __Pertenencia’ | e _SUGERENCIAS |
Variable Dapensente Productivdad Si NO Sl NO ' SiI | NO
Dimensioén 1: Eficionca
Indicador: Rendimiento
Rendimiento = —TiMIOMAL _ 4o, 7 Vv V4
Dimension 2: Eficacia
Indicador: Cumpimisnio de Metas
METAY ALCANZADAS
M = s PRockawapas X 100 \/ l/ /
| SMeCumphmiento de Metan
Observaciones (precisar si hay suficiencia) <1 HAY
Opinién de Aplicabilidad: Aplicable ( x) Aplicar después de comagir () No aplicable { )
Apeliiios y Nombres del Juez Validador Dr/ Mg, _TMG. JAVIER MORE PAWMING ont: - 4090 1862
Especialidad del Evaluacor: __ING . INDUSTRIAL NCip 255044

Fuente: Elaboracion propia. 132



CERTIFICADO DE VALIDEZ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Titulo: “Aplicacion de la Metodologla DMAIC en 1a productividad de una empresa textil’.
Autor del instrumento: GUIDOTTI TORRES, Sandy Katherinne
Grado Académico: Bachiller en Ingenieria Indusirial

VARIABLE/DIMESION/INDICADOR " Pertenencia’ | Relovancia® | Claridad’ SUGERENCIAS
Variabie Dependente Productividad S NO Si NO SI | NO
‘Dimeneién 1; Eficiencia
Indicador: Rendimianto ‘
_ TIEMPOREAL \/ \/ \/
Rendimiento = - vupo astanoax * 100 |
Dimensién 2: Eficacia
Indicador: Cumplimierta de Matas ‘
M= METAS ALCAZADAS o 100 \/ \/ \/
METAS PROCRAMADAS
_CV=Cumpivenio de Metas |
Observaciones (precisar si hay suficlencia). SI HRY
Opinién de Aplicabilidad: Aplicable ()( ) Aplicar después de corregir ( No aplicable ()

Apelidos y Nombres del Juez Vaiiador Dr/ Mg: CPANO SUAREL VLADIMR é‘ CARDO

o 09824040

Especialidad del Evaluador: Ing&nim’& Indos Tl ecp 487963

:nrm: EL 118 GO esponon &l coneeplo 1sorico Twinulads
Reterancia; £] em 28 JODRC0 Dira reprazontar 2l components © dmension sepeciics 3 consturie
‘Claridad: Se comprende Bin Sificutsd ol @nunoaco del fam.

Nota: Sufisiencia s dencrmng eufcianci cundo los ilams plopusetos son sficianes pars meds |3 divessdn

£230 Seiez, Vit S0
NG ROUSTRAL
QP 1ene

Fuente: Elaboracién propia. 133
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Anexo N°5: Instrumentos de Investigacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de Medicion de Eficiencia

i

Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de Medicion de la Eficacia

g Vcmr & Cace: Satwnares
INGENESD INOSTRIA
P 22037

Fuente: Elaboracion propia.
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Ficha de Medicion de la Productividad

i-‘ h-_” A 1 .. R0GF ':;- :': ',' :": ‘.:‘ : 'Vl K
’.1,. 2N Ry M R S e SV N e ‘,-—. - e - 2 , o
Ftctu uwmneummm
FECHA esT EFICIENCIA (° PRENDAS PRENDAS EFICACIA
ANDAR i
(%) (%) | Eficiencia » Eficacia
1 .
1 -
|
1
—e L s e MR LSRR USSR e L= | SN
Cam vasne Waoe
Fuente: Elaboracién propia. oF e
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Anexo N°6: Registro de tiempos tomados.

-t

UV e

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N°7: Ficha de Especificaciones Técnicas.

T DS e OIaL O
. Tene: Gustato son el (eves 7 18 Care de e tew
. Yu“.n*u

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N°8: Asistencia de la Charla Informativa.

[ __ETIQUETAS PROGRESO S.A.
' REGISTRO DE ASISTENCIA FECHA:  o9/oi [200)
HORA: £ 0Cam
CAPACTTACION: [ ] mEUNION: [X]
INSTRUCTOR: Franasoo Beft'dun C.
TEMA: Tlowwnfacdn e Meforsd -
ASISTENTES
N | NOMBRES Y APELLIDOS | DNI CARGO  ORSERVACIONES
yHl [}
; 2rnk4£l/o BuiZ S 03303 1cu 'ﬂgug.&
T -+ - -
|- ' yystered Ayrbud
I ZSY0832 S— U
< I ST SR L A T %
; Fmeonds. 8. Cres Yrdoya | 3ue 618 "
9 '\‘\LJ? magl Cevz (4 m;; nke
10 [NAE Yqeos ser Tieta_pucobilo o
7 = — iﬁ?&
Y2 ,,
-  Tores B 1Al

U - -

e

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N°9: Asistencia de la Capacitacion Técnica.

E ETIQUETAS PROGRESO S.A.
REGISTRO DE ASISTENCIA FECHA: | 04012021
HORA: j0200am
CAPAC]TACION;E REUNION: D
INSTRUCTOR: Canlet Famet 2 | ;
TEMA: Phefumcich de Wipanal tfeuaa oo Sl yelited presthy ok
ASISTENTES
N | NOMBRES Y APELLIDOS | DNI CARGO  OBSERVACIONES
) § iRy | [ v AT
i_T\sve v |zowsang Aydande.
3 BeAvaet RUi Y 14397848 D
Y s “
| fieeqsd 406311 ..
4 : N
i CSe u
9 ‘ | 231 "
10| Fiigoictrade ia werir 7
" aser Mn/ﬁ# o%. 1723
|tz RoR NS TR T leaviE g "

&FE
Svimurtus
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N°10: Zonas con Desorden.

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 11: Materiales y Herramientas ordenadas.

nm-4dz >

OomCcC oTwmao

PN ]

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 12: Areas Limpias.

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 13: Almacén de Prendas.

’ .
r |

h/,

»
s 1.
& 2 Oy 3 v’ :tv

A P .
e v .H"_.,/),_‘p-u

R !

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N°14: Estantes ordenados.

Fuente: Elaboracion propia.
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