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RESUMEN

La presente investigacion, tiene como titulo “Teoria de Restricciones y su relaciéon con la
Productividad de la empresa creaciones Karen, en el afio 2016”, y tiene como objetivo
central determinar de qué manera la Teoria de las Restricciones se relacionara con la

productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.

En el planteamiento metodoldgico, se describe y formula el problema materia de
investigacion, ¢De qué manera la Teoria de las Restricciones se relacionara con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 20162,
donde la hipétesis es: La Teoria de las Restricciones se relaciona de manera directa con

la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.

En el desarrollo de la investigacion, se aplicé el disefio de investigacion No Experimental
— de Corte Longitudinal, tipo de investigacion aplicada y nivel de investigacién es
correlacional, aplicandose a la produccion de suéteres para damas modelo Rosita y
Palmera; los cuales fueron evaluados con pruebas aplicadas mediante la técnica de

observacion — instrumento Guia de observacion para las variables en estudio.

El resultado final del trabajo de investigacion demuestra que efectivamente la Teoria de
las Restricciones se relaciona de manera directa con la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016; por cuanto después de la
aplicacion de los instrumentos mencionados, se comprobaron las hipétesis especificas de

investigacion que en total son cinco.

Palabras claves: Teoria de restricciones, productividad, eficacia y eficiencia.



ABSTRACT

The present research, entitled "Theory of Restrictions and its relation to the Productivity of
the company creations Karen, in the year 2016", has as its central objective Determine
how the Theory of Constraints relate to the productivity of the company Creaciones Karen,
located in Chilca district, 2016.

In the methodological approach, the research problem is described and formulated. How
would the Theory of Constraints relate to the productivity of the Creaciones Karen
company, located in Chilca district, 2016? Where the hypothesis is: The Theory of
Constraints is directly related to the productivity of the company Creaciones Karen,
located in Chilca district, 2016.

In the development of the research, the research design was applied Non-Experimental -
Longitudinal Cut, type of applied research and research level is correlational, applied to
the production of sweaters for model Rosita and Palmera; Which were evaluated with
tests applied using the observation technique - instrument Observation guide for the
variables under study.

The final result of the research work shows that the Theory of Constraints is directly
related to the productivity of the company Creaciones Karen, located in Chilca district,
2016; Since after the application of the mentioned instruments, the specific research
hypotheses were verified, that in total they are five.

Key words: Theory of constraints, productivity, efficiency and efficiency
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INTRODUCCION

Hoy en dia todas las empresas inmersas en el proceso de globalizacion buscan
implementar un proceso de mejoramiento continuo que sea exitoso y que perdure en el
tiempo, ya no es suficiente solo buscar una integracién de los mercados, también es
necesario la aplicacion de nuevas estrategias empresariales que les permita desarrollar
ventajas competitivas en su rubro y que puedan incrementar la eficiencia y la
productividad en sus procesos, que les garantice una permanencia sostenible en el
mercado, incrementando su crecimiento y desarrollo, siempre sera la meta de la empresa

incrementar su rentabilidad.

Las empresas manufactureras se enfrentan el dia a dia a problemas y estas son las mas
comunes: mal manejo del personal y con mano de obra no calificada, mal manejo de los
recursos financieros (gastos excesivos), deficientes métodos de trabajo (produccion,
ventas, etc.), problemas con las maquinarias y equipos (no operan a su capacidad real,
no existe programa de mantenimiento preventivo, y con tecnologia obsoleta),
subutilizacién de los recursos materiales, y trabajo de horas extras por parte de los

duefios y que no son remunerados, situando a la empresa como subsistencia.

Por lo mencionado se hace necesario utilizar una herramienta muy valiosa que es la
TEORIA DE RESTRICCIONES (TOC), es todo un proceso de mejoramiento continuo,
basado en un pensamiento sistémico, que ayuda a las empresas a incrementar sus
utilidades con un enfoque simple y practico, identificando las restricciones para lograr sus
objetivos, y permitiendo efectuar los cambios necesarios para eliminarlos y que se puede

aplicar a todo tipo de empresa.

Por ello surge la necesidad de realizar la presente investigacion y brindar el aporte a la
empresa Creaciones Karen, quien presenta varios problemas (cuellos de botella). Para
ello se ha realizado como un primer paso el diagnostico permitiendo establecer cuales
son los problemas que requieren atencion y buscar la solucion de mejora, para todo el

sistema productivo de la empresa, siguiendo después los demas pasos de la TOC.

La presente investigacion tiene como objetivo Identificar las restricciones mediante un
andlisis situacional con relacién a la productividad para luego plantear las soluciones con
relacion al proceso manual de bordado, tejido de pafios, proceso de cortado manual etc.,
y levantar cada una de estas restricciones en el proceso que reduzcan la eficiencia del
proceso, analizando mediante la aplicacion de la teoria de restricciones y mejorar la

productividad
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La presente investigacion posee la siguiente estructura.

El Capitulo I. El presente capitulo abarca acerca de las generalidades del problema de
investigacion, objetivos generales y especificos, justificacion del problema, limitaciones,
formulacion de las hip6tesis y descripcion de las variables.

El Capitulo Il. El capitulo trata sobre el marco teérico del trabajo de investigacion,
antecedentes de investigacion, bases teoricas, descripcién de la empresa en estudio y

definicion de términos.

El Capitulo Ill. En el capitulo se trata acerca de la metodologia de investigacion, es decir
se define el método de investigacion y alcances de la investigacion, disefio de

investigacion, poblacién y muestra, técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

El Capitulo IV. En el capitulo se trata acerca de los resultados y discusion, previamente
para ello se realiz6 la interpretaciéon de resultados que se obtuvo de las encuestas
aplicadas en cada variable de estudio, luego de ello se realiz6 la prueba de hipétesis, la
discusién de resultados y por ultimo las conclusiones, recomendaciones, bibliografia y

anexos.
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1.1.

CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

CARACTERIZACION Y FORMULACION DEL PROBLEMA
1.1.1. CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

Segun (1). “Las tendencias en la forma de administrar a las empresas muestran
cdmo ha evolucionado esta disciplina en busqueda de la perfeccion, debido a la
nueva dindmica de competitividad en el ambito empresarial. Cada vez es mas
notorio el interés por encontrar nuevos enfoques para retener y captar una mayor
cantidad de clientes, ofreciendo innovadores servicios y productos que rompen
con los antiguos esquemas (0 viejos paradigmas) que en estos dias resultan

obsoletos para dirigir a las organizaciones.”

La Teoria de Restricciones es una filosofia administrativa que permite a las
organizaciones enfocar sus soluciones a sus problemas medulares para que éstas

se acerquen a su meta de manera continua.

En la Teoria de Restricciones, se considera que existe un problema cuando la
organizacion necesita algo de lo que no tiene lo suficiente, a tal grado que limita
su desempefio global. Restriccion es el nombre con que se designa al problema
medular de una organizacion. Si se declara como meta de una empresa “ganar
mas dinero ahora y también en el futuro”, entonces seran productivas todas

aguellas decisiones y acciones que acerquen a la empresa a su meta.

La empresa en estudio es “Creaciones Karen” es una empresa dedicada a la
fabricacion de tejidos y arte punto, especificamente en la linea de produccion de

chompas en distintos modelos.



En ese sentido se estudio el proceso productivo de la empresa Creaciones Karen
y establecié los cuellos de botella aplicando la Teoria de las Restricciones, y co6mo
ello se relaciona con la productividad de la empresa, por tal motivo se tendra que

realizar un diagndstico actual y las mejoras correspondientes.

Con base en el estudio exploratorio realizado se presenta a continuacion la

situacion actual de la empresa Creaciones Karen:

Organizacién: No se encuentran bien definidas las funciones, responsabilidad y
alcance de algunos trabajadores de la empresa lo que genera omision de
responsabilidad cuando se presentan problemas, los cuales, ademas, no son

atacados de raiz por lo que vuelven a presentarse.

Comunicacion: La comunicacion entre los trabajadores y su jefe es deficiente.
Estos solamente se comunican cuando se presentan problemas que los

involucren.

Mantenimiento: Se registra un nivel elevado de tiempos muertos a causa de
fallas mecéanicas en la maquinaria industrial. La escasez de equipo de transporte
interno impide que se agilicen las actividades de desplazamiento del producto

dentro de la empresa.

Administracion del almacén: La distribucion del producto en almacén es

deficiente porque no cuenta con un espacio amplio y adecuadamente distribuido.

Programas de produccién: Los programas de produccion se realizan conforme
entran los pedidos y como lo determine el Gerente General, no se aplica ningun
sistema de inventario. Cominmente el producto se encuentra almacenado fuera
de las especificaciones solicitadas en la lista de pedidos (materiales no requeridos

y sobrantes de pedidos ya entregados).

La organizacion se encarga exclusivamente de la elaboracion de productos de
tejido, linea de chompas para vardon, mujer y nifio con distintos modelos segun el
pedido del cliente; en la actualidad carece de una adecuada planificacion
estratégica comparada con una organizaciéon muy formal , asi como mecanismos
administrativos, sistema de informacion , control de inventarios , politicas de
trabajo, politicas de calidad , todo con el fin de realizar un trabajo eficiente, de
igual forma los trabajadores realizan su labor con conocimientos empiricos , las
magquinarias poseen mas de 10 afios de uso , no existe un plan de mantenimiento

preventivo; el personal cumple con sus actividades , pero no puede existir rotacion



del personal de trabajo porque no hay capacitacion. El ambiente de trabajo es

completamente desordenado y sucio.

1.1.2.

FORMULACION DEL PROBLEMA

Problema general:

¢,De qué manera la Teoria de las Restricciones se relaciona con la productividad

de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 20167

Problemas especificos:

1.

¢,De qué manera las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las
maquinarias se relaciona con la productividad de la empresa Creaciones

Karen, ubicado en distrito de Chilca, 20167?

¢,De gué manera la ocupacién de las maquinarias y procesos manuales se
relaciona con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016?

¢De qué manera la deficiencia de competencia del personal se relaciona
con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 20167

¢De qué manera la elaboracién de productos de mayor demanda se
relaciona con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016?

¢De qué manera la pérdida de materiales se relaciona con la productividad

de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 20167

1.2. OBJETIVOS

Objetivo general:

Determinar de qué manera la Teoria de las Restricciones se relaciona con la

productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.



Objetivos especificos:

1. Determinar de qué manera las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de
las maquinarias se relaciona con la productividad de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016.

2. Determinar de qué manera la ocupacion de las maquinarias y procesos manuales
se relaciona con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

3. Determinar de qué manera la deficiencia de competencia del personal se relaciona
con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016.

4, Determinar de qué manera la elaboracion de productos de mayor demanda se
relaciona con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito
de Chilca, 2016.

5. Determinar de qué manera la perdida de materiales se relaciona con la

productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.

1.3. JUSTIFICACION Y DELIMITACION
Justificacion tedrica:

Esta investigacion tiene una justificacion teorica, porque analiz6 la relacion entre la Teoria
de Restricciones y la productividad, lo cual contribuye a ampliar la informacion
investigada por muchos estudiosos de las variables en estudio, para apoyar el avance de

los conceptos y lineamientos tedricos aplicados en el @mbito de la gestion privada.

Justificacion préctica

Tiene una justificacién practica porque en funcién a los hallazgos se propondra un plan
de mejora para revertir en el mediano o largo plazo los resultados iniciales en bien de la
empresa en estudio. Permitiendo, ademas, introducir cambios planificados a nivel de sus

productos, procesos y personas.



Justificacién metodolégica

El método, los modos de investigacién y las técnicas de recoleccion de datos justifican los
resultados de la presente investigacion, a la vez permitiendo el estudio de la realidad

investigada con los fundamentos tedricos y empiricos que sustentan el problema.

Para lograr los objetivos de estudio, se acude al empleo de técnicas de investigacién y su

procesamiento en software especializado.

Delimitacién
El trabajo de investigacion tiene por temporalidad dentro de los meses de enero a

diciembre del afio 2016.

La investigacién se desarroll6 en la empresa Creaciones Karen, Distrito de Chilca,

Provincia de Huancayo.

Los productos objeto de estudio son los suéteres para damas modelos: Rosita y Palmera.

1.4. HIPOTESIS Y DESCRIPCION DE VARIABLES
1.4.1. HIPOTESIS DE INVESTIGACION

Hi: La Teoria de las Restricciones se relaciona de manera directa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016.

1.4.2. HIPOTESIS NULA

HO: La Teoria de las Restricciones no se relaciona de manera directa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016.

1.4.3. HIPOTESIS ALTERNA

Ha: La Teoria de las Restricciones si se relaciona de manera directa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016.



1.4.4. HIPOTESIS SECUNDARIAS

1. Las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las maquinarias se
relaciona de manera directa con la productividad de la empresa Creaciones
Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.

2. La ocupacion de las maquinarias y procesos manuales se relaciona de
manera positiva con la productividad de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016.

3. La deficiencia de competencia del personal se relaciona de manera inversa
con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.

4, La elaboracién de productos de mayor demanda se relaciona de manera
positiva con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

5. La pérdida de materiales se relaciona de manera inversa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.

1.45. VARIABLES Y OPERACIONALIZACION

1.45.1. Variables

Figura 1. Variables de Estudio

Teoria de Restricciones == Productividad

Variable 1 Variable 2

Fuente: Elaboracion propia



1.4.5.2. Operacionalizacién

Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

restricciones

Ocupacion de
Maquinarias y
procesos manuales

Deficiencia de
competencias del
personal

Elaboracion de
productos de mayor
demanda

Pérdida de materiales

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
Paradas frecuentes NUmero de maquinarias en
por mantenimiento mantenimiento
correctivo de las Tiempo de paralizacién de
magquinarias. las maquinarias

Averias frecuentes
V1= Teoria de NUmero de maquinarias

ocupadas y procesos
manuales

Numero de Horas de
produccién

NUmero de trabajadores
capacitados

% de productos defectuosos
Horas hombre
desperdiciados

% de Incremento de la
produccién
Produccién mensual

% de materiales perdidos al
mes

V2=
Productividad

Eficiencia

Eficacia

Efectividad

Recursos utilizados/ recursos
programados

Produccion lograda/
produccion programada *100

Eficacia * Eficiencia *100

Fuente: Elaboracion propia




2.1.

CAPITULO Il
MARCO TEORICO

ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION
2.1.1. ARTICULOS CIENTIFICOS

El articulo cientifico de (2). Que tiene como titulo “Programacion o6ptima de la
produccién en una pequefia empresa de calzado - en Colombia”, cuyo propdésito
de la investigacion fue disefar la programacion 6ptima de la produccién en una
pequefia empresa de calzado ubicada en la ciudad de San José de Cucuta
(Colombia), donde se identificaron las restricciones del sistema productivo para el
desarrollo de un modelo matematico (para un periodo especifico de tiempo), para
ello se aplic6 la teoria de restricciones TOC en conjunto con la investigacién de
operaciones, especificamente la técnica de programacion lineal. La investigacién
permitié identificar la operacion critica (cuello de botella) del sistema productivo, a
partir de lo cual se identificaron escenarios y oportunidades para el
aprovechamiento de sus recursos. Asimismo, la investigacion demuestra que el
modelo matematico y el proceso de programacion a partir de la teoria de
restricciones que representa la programacion Optima de la produccién, puede

implementarse en pequefias empresas de calzado.

El articulo cientifico de (3). Que tiene como titulo “Disefio de un plan operativo de
implementacion de la teoria de restricciones para mejorar la productividad en el

abastecimiento de los talleres internos de Manaco S.A.”, cuyo objetivo principal



fue mejorar la productividad en el abastecimiento interno del taller de costura en
Manaco S.A., con los resultados obtenidos se demostré qué importancia tiene la
trazabilidad del producto a lo largo de la cadena productiva, permitiéndole
identificar el cuello de botella de la unidad de analisis, también se registré que el
51 % de tiempo producido se debe a tiempo imprevisto, es decir, que el producto
demord aproximadamente 32 jornadas laborales en entregarse. La investigacion
conduce a mostrar la importancia de la aplicacion de propuesta operativa de los
cinco pasos de la Teoria de Restricciones (TOC) y la metodologia del Drum,
Buffer, Rope (DBR), permitid, no solo dar prioridad al cuello de botella, sino que
también permitié calcular un programa de lanzamiento del producto a través del
sistema involucrado, obteniendo un nuevo tamafio de lote de produccion y
abasteciendo de manera eficaz al cuello de botella, junto con la planificaciéon de un
disefio alternativo, se eliminaron los tiempos imprevistos y se mejord la
trazabilidad del producto, reduciendo el transporte innecesario de este y sobre
todo cumpliendo con los plazos de entrega. El trabajo de investigacién concluye
gue aplicando la Teoria de Restricciones (TOC) y la metodologia del Drum, Buffer,
Rope (DBR) ha mejorado la productividad del sistema del taller de produccion. Lo
cual es el resultado de la planificacién, programacion y ejecucion del ciclo de cinco
de la TOC. Asimismo, con el analisis de la evaluacidbn econémica, determin6é que
éste es rentable. También el estudio propone la adquisicién de nueva tecnologia
(nuevas maquinas de costuras) ello eliminar4d el indice de paradas de la
elaboracion de un plan efectivo de mantenimiento, también propone la
capacitacion del personal que ello ayudara al proceso de cambio dentro del
ambiente laboral, puesto que el recurso humano es el mas importante para una

empresa.

2.1.2. TESIS

(4),realiz6 la investigacién: “APLICACION DE LA TEORIA DE LAS
RESTRICCIONES A UNA EMPRESA DE CAUCHO?” en la Universidad Central del
Ecuador, cuyo objetivo fue diagnosticar las restricciones del proceso productivo,
aplicando la teoria de restricciones TOC al area de produccion de la organizacion,
permitiéndoles reconocer que no existen plantas balanceadas y que existen
restricciones en el sistema; bajo esta perspectiva el trabajo investigacion describe

la aplicacién de los cinco pasos del enfoque de la teoria de las restricciones en el



area de produccion. Del analisis de la situacion actual del proceso productivo se
elaboré el diagrama de flujo de proceso, determinando tiempos y capacidad de
masa a procesarse en funcion de los equipos disponibles. La investigaciéon
conduce a comparar los indicadores operativos globales y estratégicos calculados
con los obtenidos en la simulacién aplicando el sistema tambor- amortiguador-
cuerda simplificado (DBR-S) que considera al prensado como la restriccion. La
investigacion muestra que con la aplicacion de los cinco pasos del enfoque de la
teoria de las restricciones permiten establecer un proceso de mejora continua
focalizada, ya que incrementdé la utlidad neta en la simulacion en
aproximadamente un 35%, al tiempo que el inventario disminuy6 en alrededor de
40%, manteniendo los gastos operativos como constantes, considerando los

resultados como satisfactorios.

(5), realizé la investigacion: “Propuesta de reducciéon del retraso de productos
terminados en el rea de produccion de una empresa metalmecanica mediante la
Teoria de las Restricciones y herramientas Lean” Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas, Lima - Perd. El estudio aporta el incremento de la
productividad de la empresa en estudio, que a su vez tiene una relacién directa
con un aumento de la rentabilidad, el cual se basé principalmente en los principios
de la Teoria de Restricciones con un soporte en las herramientas del Lean
Manufacturing, también utiliza un modelo de asignacion de la produccion,
soluciona las secciones con cuellos de botella, teniendo un incremento en su
capacidad disponible, por lo tanto, incrementa su throughput, cumpliendo con los

plazos de entrega de los productos terminados.

(6), realizo la investigacion: “Analisis y Planteamiento de Mejoras de una Planta de
Produccion de Materiales de Aceros Laminados Aplicando Teoria de las
Restricciones (TOC)” en la Escuela Superior Politécnica del Litoral - EPSOL,
Universidad de Guayaquil, Ecuador. El estudio aporta la obtencion de una mejoria
significativa en el nivel de productividad de la compafia Ecuaceros a travées de la
aplicacion de la metodologia TOC y del involucramiento de otras herramientas
propias de la Ingenieria Industrial. El estudio permiti6 analizar en la planta
manufacturera la identificacion de las restricciones que le impedian satisfacer la
demanda requerida con mayor nivel de eficiencia, permitié6 solucionar los
problemas (encontré tres restricciones de la tuberia méas influyentes, siendo estos
las causas de tiempos ocupados por paradas de cambio de matrices) por medio

de la aplicacion de técnicas de manufactura esbelta, teniendo mayor prioridad de
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2.2.

aplicar en la linea TPM e intercambio rapido SMED. Aplicando el modelo DBR, se
establecio que la sliter debe ajustarse a este ritmo de trabajo y enviarle la misma
cantidad para no provocar un exceso de inventario. Ello le permitié incrementar la
capacidad de produccion de los recursos, por ende permiti6 aumentar la
demanda.

BASES TEORICAS
2.2.1. FUNDAMENTOS TEORICOS
2.2.1.1. Teoriade restricciones

2.2.1.1.1. Antecedentes de la Teoria de
Restricciones (TOC)

Existen diversas suposiciones del origen de la teoria de
restricciones, pero la interpretacion mas conocida del origen
de la teoria de restricciones (TOC) se atribuye a Eliyahu
Goldratt, doctor en Fisica, nacido en Israel; quien se interesé
por los negocios a partir de los afios de 1970 cuando, junto
con su hermano decidieron ayudar a un pariente con la
mejora de la produccién de una pequefia empresa, esto lo
consiguieron por medio de un novedoso algoritmo de
programacion de la produccion el cual posibilitd un incremento
de produccién del 40% aproximadamente, sin necesidad de
nuevos recursos. De esta manera inicid su interés por el
desarrollo de estrategias enfocadas a la mejora de la

produccion (7).

Pero, otros autores aseveran que en realidad la TOC nace del
trabajo de diversos investigadores de todo el mundo, entre
ellas se mencionan: la teoria de colas, el coste directo, la

simulacion, la teoria de la agregacion y el Troughput, etc. (7).

Sin embargo, lo que se puede aseverar es que el Dr. Goldratt
encontré una forma de manipulacién de estas herramientas

gue permite conseguir mejores resultados con una alta
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probabilidad; por esta razébn se le otorga el mérito
de contextualizar la teoria de restricciones. (7).

La TOC nacié como solucion a un problema de optimizacion
de la produccion. Pero, hoy en dia se ha convertido en un
concepto evolucionado que propone alternativas para integrar
y mejorar todos los niveles de la organizacion, desde los
procesos centrales hasta los problemas diarios (7).

Fuente descrita por primera vez a principios de los afios 1980
el Dr. Eliyahu Goldratt, escribi6 su libro “La Meta” y empezé el
desarrollo de una nueva filosofia de gestion llamada “Teoria
de Restricciones” (Theory Of Constraints por sus siglas en

inglés). Desde entonces es utilizado por la industria (8)

2.2.1.1.2. Teoriade las restricciones

La Teoria de las restricciones (TOC) es un método sistémico
de gestién. Sistémico significa que ve a la organizacién como

un “sistema” y no como una suma de partes (9).

Todo sistema productivo, de cualquier organizacion, genera
valor con un coste y tienen un tiempo de respuesta. La TOC
pretende la 6ptima operatividad del sistema incrementando su
tasa de generacion de valor. Buscando la mejora del tiempo
de respuesta. En cuanto al coste consigue reducciones del
coste unitario real mediante el aumento de la tasa de
generacion de valor, es decir las ventas, y la reduccion de
inventarios que conlleva la mejora del tiempo de respuesta. El
punto de partida de TOC es: “... que, en toda cadena de valor
sometida a incertidumbre, la tasa maxima de generacion de
valor esti determinada por un solo eslabén: el eslabon
limitador”. La gran mayoria de las empresas estan lejos de
alcanzar la tasa maxima de generacion de valor acorde con
los recursos actualmente disponibles, es decir, estan lejos de

la 6ptima explotacién de sus recursos limitadores (9)
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2.2.1.1.3. Conceptos de Teoria de la Restriccion

Es un conjunto de principios gerenciales que ayudan a
identificar impedimentos (restricciones que es cualquier
elemento que limita al sistema en su meta para generar
ganancias) para lograr sus objetivos, es una metodologia
cientifica que permiten efectuar soluciones a los problemas
criticos de las organizaciones sin importar su tamafio ni el tipo
de empresa, permite realizar cambios necesarios para
eliminarlos. Reconoce que la produccion de un sistema
consiste en multiples pasos, donde el resultado de cada uno
de esos pasos depende del resultado de pasos previos. El
resultado, o la produccion de sistema, estara limitada (o
restringida) por el o los pasos menos productivos. (Basado en
el trabajo de Eliyahu Goldratt.) (10)

2.2.1.1.4. Tipo de restricciones

Restricciones fisicas: Cuando la limitacion pueda ser

relacionado con un factor tangible del proceso de produccion.

Restricciones de mercado: Cuando el impedimento esta
impuesto por la demanda maxima por el mercado de sus

productos o servicios.

Restricciones de politicas: Cuando la compafiia ha adoptado
practicas, procedimientos, estimulos o formas de operacién
gue son contrarios a su productividad o conducen (a
veces inadvertidamente) a resultados contrarios a los

deseados. (11)

2.2.1.15. Pasos de lateoriade larestriccion

A. Segun (12),Jla TOC propone el siguiente proceso de 5

pasos, para enfocar los esfuerzos de mejora:
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Figura 2: Metodologia T.O.C

Fuente: DR. GOLDRATT. E. (2005). La Meta. (3ra Ed.) México D.F. Ediciones Diaz de Santos.

B.

Identificar las restricciones. -En este paso se
diagnostica la "restriccion"” a los sintomas de no usar
correctamente nuestro sistema. Las restricciones pueden
ser: falta de gente, falta de maquinas, falta de materiales,
falta de dinero, falta de espacio, politicas
macroeconomicas, ausentismo, exceso de stocks, etc. La
Teoria General de los Sistemas sostiene que cualquiera
sea el sistema y su meta, siempre hay unos pocos
elementos que determinan su capacidad, sin importar

cuan complejo sea (13)

Decidir como EXPLOTAR las restricciones: Las
restricciones impiden al sistema alcanzar un mejor
desempefio en relacion a su Meta (Sea ésta ganar dinero,
disminuir el % de productos defectuosos, aumentar la
produccion, etc.). Es fundamental, entonces, decidir
cuidadosamente como vamos a utilizarlas, como vamos a

explotarlas (13).

SUBORDINAR todo lo demas a la decision
anterior: Este paso consiste en obligar al resto de los
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recursos a funcionar al ritmo que marcan las restricciones

del sistema, segun fue definido en el paso anterior (13).

LA SUBORDINACION: IDENTIFICAR las restricciones,
intuitivamente sabemos que existen. EXPLOTARLAS
significa obtener lo méaximo posible de ellas, lo que
tampoco se opone a nuestra forma de pensar tradicional.
Pero... ¢SUBORDINAR todo lo demas al ritmo que
marcan las restricciones? ¢Obligar a la mayoria de los
recursos a trabajar menos de lo que podrian? Eso si que
es exactamente opuesto a nuestro pensamiento
tradicional (13).

E. ELEVAR las restricciones de la empresa.- Para seguir
mejorando es necesario aumentar la capacidad de las

restricciones. Este es el significado de ELEVAR (13).

F. Volver al Paso 1.-En cuanto se ha elevado una
restriccion debemos preguntarnos si ésta sigue siendo
una restriccion. Si se rompe la restriccion es porque ahora
existen otros recursos con menor capacidad. Debemos,
entonces, volver al Paso 1, comenzando nuevamente el

proceso (13)

2.21.1.6. ElI Throughput, inventario, gastos

operacionales

Segun (12), la Teoria de las Restricciones (TOC) es una
metodologia sistematica de gestion y mejora de una empresa,
los indicadores que se utilizan para saber si una empresa esta
ganando dinero, no se adaptan a las caracteristicas de una
planta industrial; por tal razon, Goldratt desarroll6 unos

parametros que significan lo mismo en términos de meta:
. Throughput
o Inventarios

. Gastos de Operacion
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2.2.1.2.

THROUGHPUT: Es la velocidad a la cual el sistema genera

dinero a través de las ventas.

INVENTARIO: Es todo el dinero invertido en comprar cosas
gue se espera vender o0, que se tiene la posibilidad de vender,

aunque no sea su objetivo.

GASTOS DE OPERACION: Es todo el dinero que el sistema
gasta en transformar el inventario en throughput (13).

La Productividad
2.2.1.2.1. Antecedentes de la Productividad

En el siglo XX en la obra de Quesnay, el término
“productividad” aparece por primera vez, siendo utilizado por
algunos fisiocratas para hacer referencia a la facultad de
producir, aplicada a la agricultura. En la Revolucion Industrial,
la tierra cede paso al capital fisico como principal factor de
produccion, con la revolucién industrial se aumenta la
cantidad de productos y se disminuye el tiempo en el que
estos se realizan, dando paso a la produccion en serie, se
simplifican tareas complejas en varias operaciones simples
gue pueda realizar cualquier obrero sin necesidad de que sea
mano de obra calificada, y de este modo bajar costos en
produccién y elevar la cantidad de unidades producidas bajo
el mismo costo fijo. La cual permite la realizacién de los
primeros estudios sobre productividad, que se van
desarrollando con el paso del tiempo, pero estas son
influenciadas por la labor de ingenieros, quienes establecen la

vision tradicional acerca de la medicion de la productividad.

A principios del siglo XX, el concepto de productividad va
clarificandose a lo largo del tiempo hasta definirse, como la
relacion entre el producto final y los factores necesarios para
obtenerlo. La definicién tradicional aceptada de productividad,
que se puede formalizar a través de la definicidén “genérica y

universal” (14) es:
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“La productividad es simplemente la relacion entre los
outputs generados por un sistema y los inputs
suministrados para crear esos outputs. Inputs en la forma
genérica de trabajo (recursos humanos), capital (activos
fisicos y financieros), energia, materiales y datos, son
introducidos en un sistema. EsStos recursos son
transformados en outputs (bienes y servicios). La
productividad es la relacion entre la cantidad producida
por un sistema dado durante un periodo dado de tiempo y
la cantidad de recursos consumidos para crear o producir

dichos outputs durante el mismo periodo de tiempo.”

2.2.1.2.2. Definicién de Productividad

Algunas Definiciones de productividad de acuerdo al “Estudio
de trabajo, OIT”:

Segun (15), define productividad como: La relacion que existe

entre los insumos y los productos de un sistema productivo.

Segun (16), define productividad como: La medida de qué tan
bien funciona el sistema de operaciones o procedimientos de
la organizacién. Es un indicador de la eficiencia y

competitividad de la organizacién o de parte de ella.

Segun (17), define productividad como: La productividad es
un efecto (no una causa) de la administracion de varios
recursos. La productividad es una relacion mensurable entre
el producto obtenido (resultado o salida) y los recursos

empleados en la produccion.

Segun (18) y (19) definieron la productividad como: la razon
aritmética de producto — insumo, en cierto periodo con

especial consideracion a la calidad.
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2.2.1.2.3. Importanciade la productividad

Segun indica (20) que la importancia radica en que es un
instrumento comparativo para gerentes y directores de
empresas, ingenieros industriales, economistas y politicos;
compara la produccion en diferentes niveles del sistema
econdmico (ya sea en la organizacion, sector o pais) con los
recursos consumidos. También, se reconoce que los cambios
de la productividad tienen una gran influencia en los
fenbmenos sociales y econdémicos, permite el rapido
crecimiento econémico, el aumento de los niveles de vida, las
mejoras de la balanza de pagos de la nacién, el control de la
inflacién e incluso el volumen y la calidad de las actividades
recreativas. El Gnico camino a seguir para que un negocio
pueda crecer y aumentar su rentabilidad o sus utilidades es
aumentar su productividad. Para ello es necesario la
utilizacion de métodos que es el instrumento fundamental que
origina una mayor productividad el estudio de tiempos y un

sistema de pago de salarios.

2.2.1.2.4. Beneficios de la productividad.

La mejora las condiciones en las empresas y en la economia

ocurre por:

Efectos en las empresas: Rentabilidad y nuevos recursos
para reinversion; y mayor capacidad de remuneracion,

calificacion y satisfaccion de los trabajadores.

Efectos en la economia: Incremento del PIB y del ingreso per
capita; Recursos para inversiones productivas y sociales; y

Mejora de la calidad de vida de la poblacion.

Segun, lo mencionado en los péarrafos anteriores por (21),
significa que mudltiples factores se benefician de un aumento
de la productividad: empleados, empleadores, consumidores,

gobierno, comunidad. Como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 3: Beneficios de la productividad.

de la poblacién

© Creacién de mas
oportunidades de
trabajo

o Eliminacién de
conflictos sociales

)

© Mejoramiento de la posicién
e Incremento de los salarios competitiva en el mercado
e Mejores condiciones de Trabajo © Mayores utilidades

e Mejor sentido del bienestar o Posibilidad de mayor

e Estabilidad laboral y inversién
capacidades
o Desarrollo de habilidades

© Reduccién de los
efectos de la inflacién
© Mejor nivel de vida

© Creacién de mas empleos

© Bajos precios de
bienes y servicios

© Mas bienes y
servicios y de mayor

calidad

© Proveer mas y mejores
servicios sociales

o Llevar a cabo los programas
mas eficientemente

Fuente: KAZUHIKO INOUE, 1997

2.2.1.2.5. Factores que afectan la productividad

Segun (22), sefiala que los factores mas importantes que

afectan la productividad en la empresa se determinan por:

e Recursos Humanos. Se considera como el factor
determinante de la productividad, ya que es de gran influencia

y éste dirige a los demas factores.

¢ Maquinaria y Equipo. Es fundamental tomar en cuenta el
estado de la maquinaria, la calidad y la correcta utilizacién del

equipo.

e Organizacion del Trabajo. En este factor intervienen la
estructuracion y redisefio de los puestos de trabajo, que se

determinan de acuerdo a la maquinaria, equipo y trabajo.
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2.2.1.2.6. Importancia del incremento de la
productividad

Segun (23) es importante incrementar la productividad porque
esta provoca una reaccién en cadena en el interior de la
empresa, fendbmeno que se traduce en una mejor calidad de
los productos, menores precios, estabilidad del empleo,
permanencia de la empresa, mayores beneficios, y mayores

bienes colectivos, como se muestra en la siguiente figura:

Figura 4: Reaccidon cadena de una mayor productividad

Se incrementa la
productividad

Disminuyen los costos porque hay
mMEenos reprocesos, equivocaciones, Mejora la
devoluciones y retrasos; se utiliza = | calidad =
mejor el tiempo y los materiales.

productividad.

Se conquista el mercado con -
la mejora de la calidad y un Se permanece Hay mas y
—> | buen precio incrementa la > | Enelnegocio | =) | mis trabajo | =)

Se generan

— | lasutilidades

Sueldos y salarios para los
Se disiribuycn |::> cmp]cados_
Ganancia para los propietarios

Fuente: Roberto Garcia Criollo. Estudio del Trabajo 22 edicidon. Editorial McGraw Hill

2.2.1.2.7. Medicion de la productividad.

Segun, (24), definieron productividad como la cantidad de
productos y servicios realizados con los recursos utilizados y

propusieron la siguiente medida:

Cantidad de productos o servicios

Productividad = _ =
Cantidad de recursos utilizados
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Siendo esta la medida de desempefio que abarca la
obtencion de metas y la proporcion entre el logro de
resultados y los insumos requeridos para conseguirlos.

2.2.1.2.8. Indicadores de productividad.

Segun (18), sefialan que existen tres criterios comdnmente
utilizados en la evaluacion del desempefio de un sistema, los

cuales estan relacionados con la productividad:

Eficiencia: Viene a ser la relacibn con los recursos o
cumplimiento de actividades, “como la relacién entre la
cantidad de recursos utilizados y la cantidad de recursos
estimados o programados”; para la segunda, el “grado en el
gue se aprovechan los recursos utilizados transformandose

en productos”.

Recursos utilizados
Eficiencia = X 100

Recursos programados

Efectividad: Viene hacer la multiplicaciéon de eficacia por la
eficiencia por 100, permite medir el grado de cumplimiento de
los objetivos planificados. Asimismo, se entiende a la
efectividad como la conjuncion de la eficiencia y la eficacia
(25) Hacer bien lo que esta bien hacer. La efectividad
también se vincula con la productividad a través de impactar

en el logro de mayores y mejores productos.
Efectividad = Eficacia * Eficiencia * 100

Eficacia: Viene a ser el valor del impacto de lo que se hace
del producto o servicio que se presta. No basta con producir
con 100% de efectividad el servicio o producto que se fija,
tanto en cantidad y calidad, también debe ser necesario que
el mismo sea el adecuado; aquel que lograra realmente

satisfacer al cliente o impactar en el mercado. El andlisis de
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estos tres indicadores comprende que no pueden ser
considerados ninguno de ellos de forma independiente,
puesto que cada uno brinda una medicién parcial de los
resultados. Es por ello es necesario que deben ser
considerados como indicadores que sirven para medir de

forma integral la productividad.

Produccion lograda
Eficacia = X 100

Produccién programada

2.2.1.2.9. Factores para mejorar la productividad.

Segun, (20) sefiala que existen dos factores que pueden
contribuir al mejoramiento de la productividad:

A. Factores internos.

Segun, (26) los factores internos son mas faciimente de
modificarse que otros, y se clasifican en dos grupos: duros y
blandos. Los factores duros incluyen los productos, la
tecnologia, el equipo y las materias primas; mientras que los
factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, los sistemas y
procedimiento de organizacién, los estilos de direccién y los

métodos de trabajo.
. Factores duros:

Producto: La productividad de este factor comprende el grado
en el que el producto satisface las exigencias del cliente; y
gue permite mejorarse mediante un perfeccionamiento del

disefio y de las especificaciones. (26)

Planta y equipo: La productividad de este factor se puede
mejorar al prestar atencion a la utilizacion, la antigiiedad, la
modernizacion, el costo, la inversion, el equipo producido
internamente, el mantenimiento y la expansion de la
capacidad, el control de los inventarios, la planificacién y

control de la produccién, entre otros. (26)
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Tecnologia: Productividad de este factor que se puede
mejorar mediante la innovacién tecnoldgica; constituye una
fuente importante de aumento de la productividad, y se puede
lograr un mayor volumen de bienes y servicios, un
perfeccionamiento de la calidad, la introduccién de nuevos
métodos de comercializacién, entre otros, mediante una
mayor automatizacion y una mejor tecnologia de la

informacién. (26)

Materiales y energia: En este factor, hasta un pequefo
esfuerzo por reducir el consumo de materiales y energia
puede producir valiosos resultados. También se debe poner

énfasis en las materias primas y los materiales indirectos. (26)
o Factores blandos:

Persona: en este factor permite mejorar la productividad para
obtener la cooperacién y participacion de los trabajadores,
para ello se debe impartir una buena motivacién, de la
constitucion de un conjunto de valores favorables al aumento
de la productividad, de un adecuado programa de sueldos y
salarios, de una buena formacién y educacién, y de

programas de seguridad. (26)

Organizacién y sistema: en este factor para mejorar su
productividad se debe volver mas flexible, capaz de prever los
cambios del mercado y de responder a ellos, estar pendientes
de las nuevas capacidades de la mano de obra, de las
innovaciones tecnoldgicas, asi como poseer una buena

comunicacion en todos los niveles. (26)

Métodos de trabajo: en este factor se debe realizar un andlisis
sistemético de los métodos actuales, la eliminacion del trabajo
innecesario y la realizacion del trabajo necesario con més
eficacia, a través de un estudio del trabajo y de la formacion

profesional. (26)

Estilos de direccion: en este factor es responsabilidad el uso

eficaz de todos los recursos sometidos al control de la
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empresa, ello se debe a que influye en el disefio organizativo,
las politicas de personal, la descripcion del puesto de trabajo,
la planificacion y control operativos, las politicas de
mantenimiento y compras, los costos de capital, las fuentes
de capital, los sistemas de elaboraciéon del presupuesto, las
técnicas de control de costos y otros. (26)

B. Factores externos.

Segun, (26) en los factores externos, la productividad
determina en gran medida los ingresos reales, la inflacion, la
competitividad y el bienestar de la poblacién, razén por la cual
las organizaciones se esfuerzan por descubrir las razones
reales del crecimiento o de la disminucién de la productividad.

Dentro de estos factores, se tienen los siguientes:

Ajustes estructurales: en este factor los cambios estructurales
de la sociedad influyen en la productividad nacional y de la
empresa independientemente de la direccién adoptada por las
compafias. Pero en el largo plazo los cambios en la

productividad tienden a modificar a esta estructura. (26)

Cambios econdmicos: en este factor las variaciones en la
composicion del capital, el impacto estructural de las
actividades de investigacion, desarrollo y tecnologia, las

economias de escala, y la competitividad industrial. (26)

Cambios demograficos y sociales: en este factor inciden las
tasas de natalidad y las de mortalidad, puesto que a largo
plazo tienden a repercutir en el mercado de trabajo, la
incorporacién de las mujeres a la fuerza de trabajo y los
ingresos que perciben, la edad de jubilacién, y los valores y

actitudes culturales. (26)

Recursos naturales: en este factor comprenden la mano de
obra, capacidad técnica, educacion, formacion profesional,
salud, actitudes, motivaciones, y capacitacion,
perfeccionamiento profesional; la tierra y el grado de erosion

que tiene, la contaminacién del suelo, la disponibilidad de

24



2.3.

tierras, la energia y su oferta, las materias primas y sus

precios, asi como su abundancia. (26)

Administracion publica e infraestructura: Comprende las
leyes, reglamentos o practicas institucionales que se llevan a

cabo y que repercuten directamente en la productividad. (26)

DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

Area de almacén: Es el proceso que tiene como objetivo almacenar materia prima,
insumos, y proveer a las diferentes areas con los recursos necesarios para el
normal desarrollo de actividades diarias en el proceso productivo; y almacenar el

producto terminado para su comercializacion.

Bordado manual: Es el proceso mediante el cual se coloca un bordado de forma
manual en la prenda, con un disefio establecido, la fijacién se realiza mediante

puntadas con hilos, cintas y lentejuelas, haciendo uso de aguja de mano.

Capacidad ociosa: Es la capacidad de produccion que no esta siendo utilizada,
también viene a ser la diferencia de la capacidad instalada menos la capacidad

utilizada.

Capacidad productiva: Se le define como el nUmero maximo de producciéon que
puede soportar una unidad productiva en circunstancias normales de

funcionamiento durante un periodo de tiempo determinado.

Capacidad utilizada: Viene a ser la capacidad practica, muestra la tasa real de

produccién durante una unidad de tiempo.

Corte manual: Es el proceso de corte de los tejidos de pafios de forma manual en
piezas que componen la prenda de acuerdo a las especificaciones de los modelos

establecidos, usando tiza, regla y tijeras.
Costura recta: Es el proceso de coser con la maquina de costura la prenda.

Cuello de botella: Es la fase o fases del proceso de produccién mas lenta que las

demés o restricciones que limitan la capacidad y originan la sobrecarga.

Efectividad: Es la combinacién de eficacia y eficiencia, es la forma en que se
realiza una tarea correctamente aprovechando los recursos al maximo y grado en

que se logran los objetivos.
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Eficacia: Viene hacer el logro de los objetivos, se tiene muy en cuenta el logro de

los resultados en un tiempo determinado

Eficiencia: Viene a ser el uso 6ptimo y adecuado de los recursos, es lograr los

objetivos optimizando al maximo los recursos.

Elevar las restricciones de la empresa.- Para seguir mejorando es necesario

aumentar la capacidad de las restricciones.

Equipo: Es un conjunto de accesorios, utensilios, e instrumentos y aparatos

especiales para un fin determinado.

Explotar las restricciones: Las restricciones impiden al sistema alcanzar un mejor
desempefio en relacion a su Meta (Sea ésta ganar dinero, incrementar la
produccion, bajar el % de productos defectuosos, etc.). Es fundamental, entonces,

decidir cuidadosamente como se va a utilizarlas, como se va a explotar.

Gastos de operacion: Es todo el dinero que el sistema gasta en transformar el

inventario en throughput.

Identificar las restricciones: En este paso se diagnostica la "restriccion” (falta de
maquinaria, recursos humanos, infraestructura, materia prima, recursos financieros,
politicas macroeconémicas, exceso de stock, etc.) a los sintomas de no usar

correctamente el sistema.

Inventario: Es todo el dinero invertido en comprar materia prima e insumos que se

espera vender 0, que se tiene la posibilidad de vender, aunque no sea su objetivo.

Mantenimiento correctivo: Es la actividad en la que se realiza con el fin de
corregir o reparar fallos o defectos que se presentan en los equipos, maquinarias o

instalaciones.

Mantenimiento predictivo: Es una serie de técnicas que se aplican con el objetivo
de pronosticar el punto de detectar posibles fallas y defectos durante su
funcionamiento evitando que ocasionen paros de emergencia y tiempos muertos de
los componentes de las maquinarias causando impacto financiero negativo y que
permita reemplazar dichos componente en base a un plan justo antes de que falle,

debiendo maximizar el tiempo de vida de las maquinarias.

Mantenimiento preventivo: Es la actividad de caracter sistémico en la que se
realiza de manera anticipada con la finalidad de prevenir el surgimiento de averias

(aunque el equipo no haya dado ningun sintoma de tener problemas) programando
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las intervenciones de los puntos vulnerables y en el momento oportuno, en los

artefactos, equipos, maquinarias y otros.

Maquina: Es un conjunto de mecanismos (constituido por piezas méviles y fijas)
creado para aprovechar, regular o dirigir la acciéon de una fuerza para transformar

una materia prima o producir un bien y que trabaja con una fuente de energia.

Maquinarias: Es el conjunto de maquinas compuestas por: maquinas de tejer CNC,

maquina para remallar, maquina de costura recta, maquina de vaporizador, y otros.

Maquina de tejer CNC: Es una maquina automatica CNC (Control Numérico
Computarizado) veloz, con capacidad de produccién para realizar multiples
operaciones de maquinado a la vez (tejidos de varios disefios, colores y tamafios,

etc.), y que la intervencion humana es minima.

Las 5’S (Seiri: Clasificacion y descarte; Seiton: Organizacion; Seiso:Limpieza;
Seiketsu:Higiene y visualizacion; y shitsuke: Disciplina y compromiso): Es
una préactica de calidad referida al “mantenimiento Integral” de la empresa, de las
magquinaria, equipos, infraestructura y del mantenimiento del entorno de trabajo,

permite seguir la filosofia de la mejora continua.

Proceso de Produccidn: Son las actividades que se lleva a cabo en varias etapas

para producir un bien.

Productividad: Viene a ser la relacion entre la cantidad de produccién obtenida y
los recursos utilizados. La productividad también viene a ser la razbon entre

efectividad y eficiencia.

Producto: Es un bien tangible que es el resultado del proceso de fabricacion (para

nuestro caso de investigacion son los suéteres para dama).

Remallado de piezas: Es el proceso mediante el cual con una maquina

remalladora se unen las piezas obteniendo la confeccién de la prenda.

Restriccién: Se denomina a cualquier factor que limita el desempefio de un

sistema y restringe su produccion.

Subordinar todo lo demas a la decisiéon anterior: Consisten en obligar al resto de
los recursos a funcionar al ritmo que marcan las restricciones del sistema, segun

fue definido en el paso anterior de explotar.
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Suéter: Es una prenda de vestir de punto, de lana, algodén o algunas fibras
sintéticas, que cubre el tronco o extremidades superiores, cerrado o abierto por
delante, con escote o cuello de distinto tipo y generalmente de manga larga, que
cubre el cuerpo hasta la cadera o medio muslo.

Tejido textil: Es una serie de (tejido) lazadas, cruzamientos y enlaces a maquina
industrial y estan formados por una serie de hilos o fibras diversas (naturales,
artificiales o sintéticas) que forman una malla, laminas, pafios o red llamados

también tejidos de punto o tricotados mas o menos resistente, elastico y flexible.

Teoria de restricciones (Theory of Constraints — TOC): Es una teoria de
gerenciamiento empresarial, es una filosofia administrativa, que permite direccionar
a la empresa hacia el logro de resultados de manera logica y sistematica, orientado
al proceso de la mejora continua y que permite aumentar la productividad de

manera grandiosa sin tener que incrementar los gastos de operacion.

Throughput: Es la velocidad a la cual el sistema genera dinero a través de las

ventas.
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3.1.

CAPITULO llI
METODOLOGIA

METODO Y ALCANCE DE LA INVESTIGACION
3.1.1. METODO DE LA INVESTIGACION

Para el desarrollo general de la investigacion, se utilizé el Método cientifico, como

método general.

Segun (27) afirma: “el método de investigacion cientifico, como procedimiento
general de actuacién seguido en el conocimiento cientifico, se concreta, pues, en

un conjunto tramites, fases o etapas” (p.30).

3.1.2. ALCANCES DE LA INVESTIGACION
Nivel de investigacion:

Segun (28) el alcance de la investigacion consiste en lo que: “resultan de la

revision de la literatura y de la perspectiva del estudio” (pag. 89)
En ese sentido la presente investigacion sera correlacional.
Para Salkind citado por (29) al respecto afirma:

La investigacion correlacional tiene el propdsito mostrar o examinar la relacion
entre variables o resultados de variables. De acuerdo con este autor, uno de los
puntos importantes respecto de la investigacion correlacional es examinar

relaciones entre variables o sus resultados, pero en ningdn momento explica que
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una sea la causa de la otra. En otras palabras, la correlacion examina
asociaciones, pero no relaciones causales, donde un cambio en un factor influye

directamente en un cambio en otro” (p.114).

Segun (28) afirma: “Este tipo de estudio tiene como finalidad conocer la relacion o
grado de asociacién que existe entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables

en un contexto en particular” (p.93).
Tipo de investigacién:

Es una investigacion Aplicada, segun Best (1998) citado por (30) : “Es también
llamada practica, empirica, activa o dindmica, y se encuentra intimamente ligada a
la investigacion basica, ya que depende de sus descubrimientos y aportes tedéricos
para poder generar beneficios y bienestar a la sociedad. Se sustenta en la
investigacion tedrica; su finalidad especifica es aplicar las teorias existentes a la
produccién de normas y procedimientos tecnoldgicos, para controlar situaciones o

procesos de la realidad”. (p.39).

3.2. DISENO DE LA INVESTIGACION

Asimismo, Hernandez et al. Citado por (31) sefiala: “El disefo sefiala al investigador lo
que debe hacer para alcanzar sus objetivos de estudio, contestar las interrogantes que se
ha planteado y analizar la certeza de la hipétesis formulada en un contexto en particular”
(p.58).

La presente investigacion sera No Experimental — de Corte longitudinal.

Al respecto sobre el disefio no experimental, (31) sefala: “Son aquellas cuyas variables
independientes carecen de manipulacién intencional, y no poseen grupo de control, ni
mucho menos experimental. Analizan y estudian los hechos y fendbmenos de la realidad

después de su ocurrencia” (p.71).

Y de Corte Longitudinal segun (31) menciona: “Este disefio se utiliza para realizar
estudios de investigacion de hechos y fendbmenos de la realidad, ya sea en su esencia

individual o en su relacion a través del tiempo” (p.73).
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3.3. POBLACION Y MUESTRA
3.3.1. POBLACION:

La poblacion en estudio esta conformada por los productos que fabrica la empresa
Creaciones Karen. Los productos son suéteres para adultos (damas), de dos

modelos llamados Rosita y Palmera.

3.3.2. MUESTRA:

La muestra esta conformada por chompas (suéteres) para damas modelo Rosita y

Palmera.

3.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
Técnica: La observacion

Segun (31) la observacion “Es un tratamiento tedrico y metodoloégico completo a la

técnica de la observacion.

Consideramos a la observacion como técnica para la recopilacién de informacién, a pesar
de que muchos autores la catalogan Unicamente como técnicas exclusivas para la

recopilacion de datos”. (p. 280)
Instrumento: Lista de cotejo

Segun (31) menciona: “La lista de cotejo es un instrumento muy valioso y util en la
recopilacion de informacion, asi como la recopilacién de datos y es considerado dentro

del proceso de analisis documental.” (p. 280)

3.5. VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

Segun (31) hace mencién con respecto a la validez del instrumento que: “Este atributo de
los instrumentos de investigacion consiste en que estos miden con objetividad, precision,
veracidad y autenticidad aquello que se desea medir de la variable o variables en estudio.
En términos mas concretos podemos decir que un instrumento es valido cuando mide lo
gue debe medir, es decir, cuando nos permite extraer datos que preconcebidamente

necesitamos conocer”.
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A continuacién, se detalla los promedios de la validacién por juicio de expertos de las
guias de observacion (Teoria de Restricciones y Productividad).

Experto 1: Ing. Félix José Cardenas Bujaico 1 81.0%
Experto 2: Mg. Ing. Nilda Luz Velapatifio Cochachi :87.7%

Experto 3: Mg. Deiben Escalante Meza 1 90.9%

El promedio global es de 86.53%

Dado que el promedio de valoracién del instrumento — guia de observacion Teoria de
Restricciones y Productividad fue de 86.53%, se ha obtenido un promedio mayor al 60%,

consecuentemente fue valido el instrumento a aplicarse.
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4.1.

CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

SISTEMA ACTUAL DE LA EMPRESA

4.1.1.

DATOS DE LA EMPRESA:
Propietario: Cachuan Rosales, Elias Aquilino
Razon Comercial: Creaciones Karen
Tipo de Empresa: Microempresa Unifamiliar
RUC: 10198790147
Tipo de Contribuyente: Persona Natural con Negocio
Regimen: Especial
Teléfono: 064 216626
Afo de Registro Juridico: 29 de Julio de 1997
Trabajadores: 8 entre varones y mujeres
Mercados Importantes: Huancayo, Juliaca, y Ayacucho.
Actividad Econ6mica: 17306, FAB. TEJIDOS Y ART DE PUNTO.

Domicilio Fiscal: Jr. 28 de julio N° 576 (Alt. De Ricardo Palma) Junin -

Huancayo — chilca.
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4.1.2. RESENA HISTORICA

La organizacion que tiene como nombre comercial “Creaciones Karen” es una
empresa dedicada a la fabricacion de tejidos y arte punto especificamente en la
linea de produccion de chompas en distintos modelos. Su inicio se remonta al afio
1995 como pequefia organizacion de caracter unipersonal; durante aquellos afios
la utilizacion de las maquinarias fue de uso manual exclusivo, hasta la adquisicion

de magquinaria automatica en 1997 para reducir el tiempo de trabajo.

Sus propietarios con mas de 20 afios de experiencia en la fabricacion de tejidos,
vieron un crecimiento potencial, en productos para mujeres en los modelos
‘Rosita” y “Palmera”. Hasta la actualidad la empresa tiene la capacidad de

promocionar productos de calidad, con un precio justo.

4.1.3. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Figura 5: Estructura Organizacional.

‘ GERENTE ‘

e
‘ SUB GERENTE ‘
s
& et 3
‘ AREA DE PRODUCCION ‘ ‘ AREA DE COMERCIALIZACION ‘ ‘ AREA DE FINANZAS ‘
- - 3 e e
Fo A A Y fa Y Fo
. CONFECCION Y.
TEIIDO CORTE Y DISENO DISTRIBUCION CONTADOR
ACABADO
b Y 9 Y 9 4 p 4 b 4

Fuente: Elaboracion propia

4.1.4. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO
A. MISION

Somos una empresa familiar, que disefia y produce prendas de vestir con calidad

y comodidad para el mercado local y nacional.
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B. VISION:

Ser la empresa textil lider en la confeccién y produccién de suéteres en la macro

region centro, logrando la satisfaccion plena del cliente con productos de calidad y

variedad en disefios.

C. VALORES:

Responsabilidad

o Puntualidad.

o Creatividad.

o Honestidad.

. Trabajo en equipo.

. Respeto

41.5. MATRIZ FODA

Tabla 2: Matriz FODA.

FORTALEZAS

Infraestructura propia

Capacidad de produccion

Trayectoria en la produccién
suéter

Inversion de capital

de

DEBILIDADES
- Personal sin capacitacién cruzada.
- Maquinarias y equipos obsoletos.
- Espacio de trabajo inapropiado.
- Utilizacion deficiente de los recursos
- Pérdida de productos por deficiencia

demanda de los clientes.

- Elevada experiencia en del personal y de los equipos.
fabricacion de suéter. - Poca investigacion de mercados
- Personal con mano de obra no
calificada.
- Falta de un plan de mantenimiento.
- Exceso de inventario.
- Tecnologia obsoleta.
- Variedad de productos
AMENAZAS OPORTUNIDADES
- Elevada competencia. - Fabricacién de nuevos modelos.
- Inseguridad. - Buenas referencias por parte de los
- Nuevos participantes en el clientes.
mercado. - Emerger en el mercado nacional.
- Disminucién de la - Ingreso a nuevos mercados.

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LOS MODELOS DE
SUETERES

La empresa se dedica a la fabricacion de suéteres y posee dos lineas produccion, dos

modelos exclusivamente para damas, utiliza hilo dralén como principal materia prima:
A. Suéter modelo “Rosita”

El estilo de suéter modelo “Rosita” es abierto en la parte del delantero con cuatro
botones, cuello V, el tejido es en punto jersey, estd bordado en la parte del delantero,
tiene dos bolsillos, se trabaja en una talla Gnica y se produce en una gama de tonos y

colores como se muestra en la siguiente figura.

Figura 6: Suéter modelo “Rosita”

Fuente: Empresa Creaciones Karen. -- Elaboracidn: propia.

B. Suéter modelo “Palmera”

El estilo de suéter modelo “Palmera” es abierto en la parte del delantero con cuatro
botones es en cuello V (cuello tejido en punto jersey y tricot), el tejido es en punto jersey
de la espalda y mangas y el delantero es en punto palmeras o tricot, esta bordado en la
parte del delantero, tiene dos bolsillos, se trabaja en una talla Unica y se produce en una

gama de tonos y colores como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 7: Suéter modelo “Palmera”

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Fuente: Elaboracion propia.

C. Proceso de produccién de suéter

El proceso de produccién de suéter, consiste en el proceso transformador que realiza la
empresa, para la cual utiliza materia prima y diversos insumos, y como resultado se
obtiene un producto que es un bien, es decir, un objeto tangible para satisfacer las
necesidades del cliente. Para la obtencién del producto final (suéter) se describen las

principales etapas del proceso:
. Almacenamiento de materia prima.

Proceso en el cual se recepciona la materia prima (hilado dralén) e insumos para elaborar
los suéteres. Estas se apilan en parihuela, y los demas insumos en cajas y bolsas como

se muestra en las figuras.

Figura 8: Area de almacén de materia prima.
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Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracidn propia.

. Tejido de pafios

Es el proceso de tejido rectilineo, que realiza la maquina de tejer utilizando los hilados de
dralén en diversos tonos de colores, la maquina es programada para realizar punto jersey
y tricot. Los tejidos de pafio son: Espalda y delanteros, mangas, bolsillos, y cinta de hilo

(cuello). Ver figuras.

Figura 9: Area de tejido.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: propia.

. Separacion de pafios

Es la operacion de deshilachado o separacion de los tejidos de pafios de: espalda y

delantero, mangas, y cinta de hilo, como se observa en la figura.
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Figura 10. Deshilachado de tejido de pafios.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracidn: propia.

. Bordado

Es el proceso mediante el cual se coloca un bordado manual en la prenda, un disefio
previamente establecido, la fijacién se realiza mediante puntadas con hilo macramé, cinta
organza (forma de una flor) y lentejuelas de acuerdo a los modelos y colores del suéter,
ver figuras. Esta operacion de bordado es de servicio tercerizado solo mano de obra.

Figura 11: Disefios de bordado

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: propia.

) Corte

Es el proceso de corte de los tejidos de pafios de forma manual en piezas (cuello de la
espalda y delantero, sisa de espalda y delantero, mangas, refuerzo hombros, cinta hilo
para el cuerpo, y bolsillos) que componen la prenda de acuerdo a las especificaciones de
los modelos utilizando, tiza, regla y tijeras, para su posterior confeccibn como se observa

en las figuras.
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Figura 12: Proceso de corte de tejido de pafios.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracién propia.

Remallado de piezas

Es el proceso mediante el cual se remalla uniendo las piezas obteniendo las prendas:
refuerzo hombros, hombros, mangas, mangas al cuerpo, cinta de hilo (cuello) y bolsillos.

Ver figuras.

Figura 13: Area de remallado, union de piezas.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: Propia.

° Costura recta

Es el proceso de coser con la maquina de costura recta la cinta de hilo al cuerpo del
suéter y la etiqueta. Ver figuras.
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Figura 14: Proceso de coser la cinta de hilo al cuerpo del suéter y la etiqueta.

]

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracién: Propia.

. Ojalado
Es el proceso de hacer ojales a la chompa y corte de abertura de los ojales, ver figuras.

Figura 15: Proceso de ojalado y corte de ojales.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracidn: Propia.

. Pegado de botones

Es la operacion de coser los botones manualmente de acuerdo al color del suéter ver

figura.
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Figura 16: Pegado de botones.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracién: Propia.

. Vaporizado

Es la operacién de vaporizar o planchar la prenda alineando a su forma, como se observa

en la figura.

Figura 17: Vaporizado de la prenda.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: Propia.

. Acabado

Es la operacién de limpieza (quitar hilos sobrantes) de la prenda y colocacion de etiqueta
de cartén. Ver figuras.
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Figura 18: Operacion de limpieza, y etiquetado.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracién: Propia.

. Doblado y empaque

Es la operacién de doblar la prenda y empacado en bolsas de polietileno, a la espera de

ser almacenado. Ver figuras.

Figura 19: Operacion de doblado y empacado de la prenda.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracién: propia.

. Almacenamiento del producto terminado

Es la operacion mediante el cual se almacenan todos los productos empacados segun

modelo y colores de acuerdo al orden de pedido del cliente. Ver figuras.
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Figura 20: Almacén de producto terminado.

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: Propia.

Figura 21: Muestra de los productos

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: Propia.

4.3. ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION:
43.1. DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS.

En las Figuras 22 y 23, se muestran los Diagramas de Operaciones de Procesos
de los suéteres modelos “Rosita y Palmera”, donde se observa el proceso
productivo.
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Figura 22: Diagrama de operaciones del proceso de la Empresa “Creaciones Karen”
elaboracion de suéter modelo “Rosita”.

Sistema : Produccién Cddigo: KROS001-D | Fecha: 04-07-16 Diagrama Nro. 01

Proceso: Suéter modelo “Rosita” Departamento: Produccién | Método: <] Actual

Sub-Proceso: Produccion Operarios: Varios

Elaborado por: Frank Poma Surichaqui |:| Propuesto
Cono de hilo dralény macramé  Cono de hilo dralén Cono de hilo draldn, hilo de costura, hilo macramé y
(2/32 HB y Grosor 12) (2/32 HB) otros (lentejuela size 08, boton n°22, hilo coser 40/2)

Tejer pafios (Delantero

Tejer pafios y espalda punto jersey)

Tejer pafios de (Mangas)

3 cinta de hilo

Merma de hilos Merma de hilos
Merma de hilos —_— ( \
F———— Separar pafios
Separar pafios 1 (Delantero y espalda)
. 2 (Mangas)
Separar pafios de )
3 f : Hilo macramé, lentejuelas y Merma de hilos
cinta de hilos -
cinta de agua [
Merma de hilos | Bordar (Hilo  macramé,
Merma de hilos > lentejuelas y ciqta organza)
—> Merma de Bordado (Hilo macramé,
y cinta de agua)

Cortar pafios (Delantero
4 y espalda, mangas, cinta

de hilo, bolsillos,

refuerzo de hombros)

Merma de retazos de pafios

»

Remallar piezas (refuerzo
hombros, hombros,

5 mangas, mangas al
cuerpo y bolsillos)

Merma de hilado e hilos [

»
Coser cinta de hilo al
cuerpo del suétery
etiqueta al cuello
Merma de hilado e hilos,
| -

»

Ojalar y corte de
ojales del suéter

Botones
8 Pegar botones

Botones fallados

—
Acabar (Deshilachar

4 imperfecciones y
otros)

Merma de hilos
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Vaporizar suéter

Etiqueta de marca (cartén)

CUADRO DE RESUMEN

OPERACION 11
INSPECCION 0 Etiquetar suéter
COMBINADA 4
Bolsas de polietileno
TOTAL 15

Doblar y empacar
suéteres

Suéter modelo “Rosita”

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 22, se muestran todas las actividades necesarias para la produccion
del modelo suéter Rosita, como se observa en el diagrama se tiene un total de 11
operaciones. Ninguna inspecciébn y 4 procesos combinados. Todas estas
actividades se realizan en un tiempo de 3093 minutos por dia, lo que corresponde

al suéter modelo Rosita.
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Figura 23: Diagrama de operaciones del proceso Empresa “Creaciones Karen” de
elaboracién de suéter modelo “Palmera”.

Sistema : Produccién Cédigo: KPALOO1-C | Fecha: 04-07-16 Diagrama Nro. 02
Proceso: Suéter modelo “Palmera” Departamento: Produccién Método: [X] Actual

Sub-Proceso: Produccién Operarios: Varios

Elaborado por: Frank Poma Surichaqui |:| Propuesto
Cono de hilo dralén y macramé Cono de hilo dralén Cono de hilo dralén, hilo de costura, hilo macramé y
(2/32 HB y Grosor 12) (2/32 HB) otros (lentejuela size 08, botdn n°22, hilo coser 40/2)

Tejer pafios (Delantero
y espalda punto jersey
y tricot)

Tejer pafios
3 Tejer pafios de (Mangas)
cinta de hilo

; Merma de hilos
Merma de hilos

Merma de hilos —’

| e 7 N\
Separar pafios 1 Separar pafios

2 (Mangas) \ ‘A (Delantero y espalda)

Hilo macramé, lentejuelas
y cinta de agua

Separar pafios
3 de cinta de hilo

Merma de hilos I

Merma de hilos Bordar (Hilo macrame,

_— lentejuelas y cinta organza)
—_—

Merma de hilos

Merma de Bordado (Hilo macramé,
lentejuelas y cinta de agua)

Cortar pafios (Delantero

y espalda, mangas, cinta
4 de hilo, bolsillos,

refuerzo de hombros)

Merma de retazos de pafios

»
»

Remallar piezas
(refuerzo hombros,
5 hombros, mangas,
mangas al cuerpo y
bolsillos)

Merma de hilado e hilos [
»

Coser cinta de hilo al
cuerpo del suétery
etiqueta de marca al cuello

Merma de hilado e hilos.

Ojalar y corte de
ojales del suéter
Botones
8 Pegar botones

Botones fallados

—
Acabar (Deshilachar

4 imperfecciones y
otros)

Merma de hilos

—

A

47




Vaporizar suéter

CUADRO DE RESUMEN Etiquetas de marca (cartdn)

OPERACION 11

INSPECCION 0

COMBINADA 4 Etiquetar suéter
TOTAL 15

Bolsas de polietileno

Doblar y empacar
suéteres

Suéter modelo “Palmera”

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 23, se muestran todas las actividades necesarias para la produccion
del modelo suéter Palmera, como se observa en el diagrama se tiene un total de
11 operaciones. Ninguna inspeccién y 4 procesos combinados. Todas estas

actividades se realizan en un tiempo de 1832 minutos por dia.

4.3.2. Diagrama analitico de procesos.

En la Figuras 24 y 25, se muestran el Diagramas Analiticos de Procesos de los

suéteres modelos “Rosita y Palmera” donde se observa el proceso productivo.
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Figura 24: Diagrama de analisis del proceso Empresa Creaciones “Karen” elaboracion de suéter modelo “Rosita”.

Empresa “Creaciones Karen”
Sistema: Produccion  Cddigo: KROS001-D Fecha: 11-07-16 Diagrama Nro. 01
RESUMEN
Proceso: Suéter modelo “Rosita” Departamento: Produccion ACTIVIDAD ACTUAL
Sub — Proceso: Produccién Operarios: 8 Operacidn 9
Elaborado por: Frank Brayan Poma Surichaqui Produccion total: 70 unidades / dia. Inspeccion 2
Combinada 2
Método: |Z Actual Transporte 10
Almacén 2
[ ] Propuesto Demora 1
Tiempo (min) 3283
Distancia (mt) 103
Tiempo | Distancia
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD O |:> v D (min.) (metros) OBSERVACION
1 Almacén Materia Prima. L 15 2
2 Desplazamiento al Area de Tejido. — - 5 12
3 Tejido de Pafios (espalda y delantero, mangas, y —] 390 5 El proceso de tejido se realiza en
cinta de hilo). < tres procesos diferentes: tejido de
pafios del cuerpo, tejido de pafios
manga y tejido de cinta de hilo
cuello.
4 Separar pafos (deshilachado de: espalda y delantero, 120 2 El tejido del suéter en su totalidad
mangas, y cinta de hilo). de punto jersey
5 Inspeccién de pafios. &« 30 2
6 Desplazamiento a servicio de Bordado. \ 5 15 El servicio de bordado es manual y
A terciarizado.
L~
7 Inspeccion de bordado. 'd 30 1
8 Traslado de Pafios Bordado, pafios de mangas, y ~h 15 15
cinta de hilo al Area de Corte. ~N
9 Demora para corte de pafios. N 30 2 Espera de corte, personal ocupado
/>‘ realizando otras labores de
L— produccién
10 Corte manual modelo Rosita (espalda, delantero, L — 570 5

' N
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mangas, y cinta de hilo, bolsillos, y refuerzo de ~
hombros). T
11 Traslado al area de remallado. = 10 2
12 Remallado de piezas (refuerzo hombros, hombros, | _— 570 1.5
mangas, mangas al cuerpo y bolsillo). ~
13 Traslado a costura recta. = 10 2
14 Coser cinta de hilo al cuerpo del suéter y etiqueta al P 270 15
cuello. ~
15 Traslado hacia ojalado. e 10 3
16 Ojalado y corte de ojales del suéter. < 480 2
17 Traslado al lugar de pegado de botones. = 10 2
18 | Pegado de botones manual. P 330 3
19 Traslado al area de acabado. I 10 4
20 Inspeccion y acabado de la aprenda (deshilachar é 70 2
imperfecciones y otros). <
21 Traslado al area de vaporizado. > 10 5
22 Vaporizado. L—] 135 2
23 Traslado para etiguetar suéter. I 10 4
24 Etiguetado de suéter. \at— 3 1 Etiqueta de cartén
25 Doblado y empacado de suéter. \ 135 2
26 Traslado a almacén de producto terminado. T 10 5
TOTAL | 9 2 2 10 2 1 3283 103

Fuente: Empresa Creaciones “Karen” Elaboracién: Propia.

En la figura 24, se muestran los tiempos para la produccién de suéter modelo Rosita, se observa que se tiene un total de 26
actividades, conformadas por 9 operaciones propiamente dichas, 2 inspecciones, 2 operaciones combinadas, 10 transportes, 1
demora y 2 actividades de almacenamiento. Todas estas actividades se realizan en un tiempo de 3283 minutos y con recorrido de

distancia de 103 metros en la empresa.
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Figura 25: Diagrama de analisis del proceso Empresa “Creaciones Karen” elaboracion de suéter modelo “Palmera”.

Empresa “Creaciones Karen”

Sistema: Produccidon Caddigo: KPALOO1-C

Fecha: 18-07-16

Diagrama Nro. 02

RESUMEN
Proceso: Suéter modelo “Palmera” Departamento: Produccién ACTIVIDAD ACTUAL
Sub — Proceso: Produccién Operarios: Varios Operacidn 9
Elaborado por: Frank Brayan Poma Surichaqui Produccidn total: 42 unidades / dia. Inspeccidn 2
Combinada 2
Método:  [<] Actual Transporte 10
Almacén 2
|:| Propuesto Demora 1
Tiempo (min) 1999
Distancia (mt) 103
Tiempo Distancia
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ‘ . . b v . (min.) | (metros) OBSERVACION
1 Almacén Materia Prima. 10 2
2 Desplazamiento al Area de Tejido. 5 12
3 Tejido de Pafios (espalda y delantero, mangas, y cinta de 240 5 El proceso de tejido se realiza en tres
hilo). / procesos diferentes: tejido de pafios
< del cuerpo, tejido de pafios mangay
tejido de cinta de hilo cuello.
4 Separar pafios (deshilachado de: espalda y delantero, 60 2 El tejido del suéter espalda punto
mangas, y cinta de hilo). jersey y delantero punto tricot
5 Inspeccion de pafios. 20 2
6 Desplazamiento a servicio de Bordado. 5 15 El servicio de bordado es manual, se
SA realiza fuera de la empresa.
7 Inspeccién de bordado. << 20 1
8 Traslado de pafios bordado, pafios de mangas, y cinta de 15 15
hilo al Area de Corte. A
9 Demora para corte de pafios. e 30 2 Espera de corte, personal ocupado
realizando otras labores de
—T produccidn
10 Corte manual modelo Palmera (espalda, delantero, // 330 5
mangas, y cinta de hilo, bolsillos, y refuerzo de hombros). ol
11 Traslado al drea de remallado. I 10 2
12 Remallado de piezas (refuerzo hombros, hombros, 330 1.5
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mangas, mangas al cuerpo y bolsillo).

13 Traslado hacia costura recta. —> 10 2
14 Coser cinta de hilo al cuerpo del suéter y etiqueta al cuello. - 180 1.5
15 Traslado hacia ojalado. - 10 3
16 Ojalado y corte de ojales del suéter. A 300 2
17 Traslado al lugar de pegado de botones. —> 10 2
18 Pegado de botones manual. — 180 3
19 Traslado al drea de acabado. > 10 4
20 Inspeccidn y acabado de la aprenda (deshilachar 42 2
imperfecciones y otros).
21 Traslado al area de vaporizado. A 10 5
22 Vaporizado. ] 75 2
23 Traslado para etiquetar suéter. 10 4
24 Etiquetado de suéter. — 2 1 Etiqueta de cartén
25 Doblado y empacado de suéter. I: 75 2
26 Traslado a almacén de producto terminado. T 10 5
TOTAL | 9 2 10 2 1999 103

Fuente: Empresa “Creaciones Karen”

Elaboracién: Propia.

En la figura 25, se muestran los tiempos para la produccién de suéter modelo Rosita, se observa que se tiene un total de 26

actividades, conformadas por 9 operaciones propiamente dichas, 2 inspecciones, 2 operaciones combinadas, 10 transportes, 1

demoray 2 actividades de almacenamiento. Todas estas actividades se realizan en un tiempo de 1999 minutos y con recorrido de

distancia de 103 metros en la empresa.
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4.4. DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE
SUETERES DE LA EMPRESA “CREACIONES KAREN”

Figura 26: Diagrama de recorrido del proceso de produccién de suéteres

ALMACEN MATERIA
PRIMA (HILO DRALON DE ALMACEN
VAPOREADO|
COLORES) PRODUCTOS o PlSO 2
TERMINADOS
L——T S— [
? bl {21
> < -~ ~ Remalladora
2 v - 7.
MATER & PRIMA Cinta _/’ Lz)
R : : organza, Hilos ‘<:3]_\|/
X . . macrams, Agufas,
. . Lanas, d godon, Hile acaanol FE‘;M
: : : lde Coser, Perlas, bolsa BOTON
o : o polietileno, atiquetas {\:{7__
H=" =1
E 8 = [?'-’:I
2 B 2 r (1) - .
E i Remalladora 8 W ! ]
- Ojaladora
CORTADO
(o) 15
(o
/ 1)
S
. . =, Costura Recta
| | H—@)
: : Dosanoy |
EMPAQUETADD Remalladora
g. g. . Costura Recta
E = Area de Coser
2 2 Cintas dehilo
=l =]

Fuente: Empresa Creaciones Karen. Elaboracion: Propia.

En la figura 26, se muestra el diagrama de recorrido del proceso productivo de los
suéteres modelos “Rosita y Palmera” donde se observa que la planta no tiene una buena
distribucién de acuerdo a que fue adaptandose segun las nuevas necesidades de

produccion.

4.5. APLICACION DE LA TEORIA DE RESTRICCIONES EN LA
ORGANIZACION

Para lograr la mejora continua en el caso de las restricciones fisicas, la teoria de
restricciones ha desarrollado un ciclo de cinco pasos simples que garantizan el

acercamiento enfocado a la meta:

PASO 01: Identificar las restricciones.

53



PASO 02: Decidir como explotarla.

PASO 03: Subordinar todo lo demas a esa decision.

PASO 04: Elevar la restriccion.

PASO 05: Si en algun paso anterior se ha roto la restriccion, volver al primer paso.

45.1.
INFORMACION

PASO 01: Identificar las restricciones.

VARIABLE: Teoria de Restricciones

RESULTADOS DEL TRATAMIENTO Y ANALISIS DE LA

DIMENSION: Paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las
maaquinarias

INDICADOR 01: N° de méquinas en mantenimiento

Tabla 3: Maquinas en mantenimiento
CASI
CAsI SIEMPRE
NUNCA (1) AVECES (3) | SIEMPRE
NUNCA (2) (5)

MAQUINAS

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

(4)

MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003-17M-
STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 4 004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-UNION
ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0020JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla se menciona que las tres primeras maquinas tejedoras tienen una

frecuencia de mantenimiento “a veces” con una valoracién de 3, y las otras tres
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maquinas de tejido restantes lo estan siempre, una maquina remalladora lo esta a
veces y la otra maquina remalladora lo esta siempre, la maquina 1 de costura
recta siempre, la maquina 2 de costura recta nunca, la maquina ojaladora 1 a

veces y finalmente la maquina vaporizadora casi nunca.

INDICADOR 02: Tiempo de paralizacion de las maquinarias por mantenimiento.

Tabla 4 : Tiempo de paralizacion de las maquinarias por mantenimiento

MAQUINAS

DE 1 MES A
UN ANO

DE1DIAA 30
DIAS

DE 1 HORAAS
HORAS

DE 31- 60

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003-1TMT-
STOLL

MAQUINA DETEJER CNC 4 004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-UNION
ESPECIAL

DEOA

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-UNION
ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo de paralizacién de las maquinas por mantenimiento es como sigue: la
maquina de tejido 01 varia entre 0 a 30 minutos, maquina de tejido 2 oscila entre
31 a 60 minutos, la maquina de tejido 3 varia entre 1 a 5 horas, la maquina de
tejido 4, 5y 6 de un mes a un afio, la maquina remalladora 1 varia entre 0 a 30
minutos, la remalladora 2 de un mes a un afio, la maquina de costura recta 1 varia
entre 31 a 60 minutos, la maquina de costura recta 2 oscila entre 0 y 30 minutos,
la maquina ojaladora entre 1 a 5 horas y finalmente la maquina vaporizadora entre

31 a 60 minutos.
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INDICADOR 03: Averias frecuentes

Tabla 5: Averias frecuentes de las maquinas.

Mala Falta de y
MAQUINAS manipulacién F.alta de lubricacién Garfio
calibracion . quebrado
del personal con aceite

Cuchilla de la
remalladora

Agujas
quebradas

MAQUINA DE TEJER
CNC1001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER
CNCC 2 002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER
MANUAL 3 003-
1TM-STOLL

.

MAQUINA DE TEJER
CNC 4 004T-STOLL

Averia de
sistema
operativo de
maquina de
tejido

Plato
vaporizad
or

Motor
fundido

MAQUINA DE TEJER
CNC 5 005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER
CNC 6 006T-STOLL

MAQUINA
REMALLADORA 1

001R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA
REMALLADORA 2
002R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA
RECTA 1 00ACR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA
RECTA 2 002CR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA
OJALADORA 1
0010JA-PFAFF

INEEEIN

MAQUINA
VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

De las 6 maquinas de tejido todas se averian por la mala manipulacion del

personal, 3 por la falta de lubricacién con el aceite y por agujas quebradas; y las

tres Ultimas maquinas de tejido, por la averia del sistema operativo; de las

maquinas remalladoras, una por falta de calibracion, 2 remalladoras por garfio

qguebrado, y una por cuchilla de la remalladora; de las maquinas de costura recta

las dos estan por la falta de calibracion y garfio quebrado. La maquina ojaladora

por la falta de calibracién, garfio quebrado, agujas quebradas y por dltimo la

maquina vaporizadora por una averia en el plato vaporizador.
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DIMENSION: Ocupacion de maquinarias y procesos manuales

INDICADOR 04: N° de maquinas ocupados

Tabla 6: Ocupacién de maquinarias y procesos manuales

MAQUINAS

NUNCA (1)

CASI NUNCA
(2)

A VECES (3)

CASI
SIEMPRE (4)

MAQUINA DE TEJER CNC 1 0017-sTOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 0027-5TOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003-1TM-STOLL

MAQUINA DETEJER CNC 4 004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-UNION PFAFF

SIEMPRE (5)

MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

Las maquinas tejidos 1,2 y 3 siempre estan ocupadas, y las tres ultimas maquinas

de tejido nunca estan ocupadas por falta de

reparacion del sistema operativo,

reparar accesorios (repuestos) y otros, la remalladora 1 siempre esta ocupada, la

remalladora 2 esta ocupada (motor fundido); la maquina de costura recta 1

siempre estd ocupada mientras la maquina de costura recta 2 nunca esta

ocupada, la maquina ojaladora 1 siempre esta ocupada, y finalmente la maquina

vaporizadora 1 a veces esta ocupada.
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INDICADOR 05: Tiempo de horas de produccién por dia.

Tabla 7: Tiempo de horas de produccién por dia.

] 0 HORAS DE 1 A 4 HORAS DE 5 A 9 HORAS DE 10A 14 15 HORAS A
MAQUINAS HORAS MAS HORAS

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 3 003-
1TM-STOLL

MAQUINA DETEJER CNC 4 004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL

SEPARACION DE PANOS

BORDADO DE LOS DELANTEROS
CORTE (SISA, CUELLO, MANGAS,
BOLSILLOS Y REFUERZOS DE
HOMBROS)

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-
PFAFF

PEGADO DE BOTONES
MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-
PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

Sobre el tiempo de horas de produccion por dia, se concluye lo siguiente: la
maquina de tejido 1 y 2 de 10 a 14 horas diarias, maquina de tejido 3 de 5 a 9
horas, las maquinas de tejidos 4,5y 6 a 0 horas; para la separacion de pafios se
destinan de 1 a 4 horas, el bordado de 15 horas a més, el corte de 15 horas a
mas, la remalladora 1 de 15 horas a mas, la remalladora 2 de 0 horas debido a
gue su motor esta inoperativo (motor fundido) la maquina de costurarecta 1y 2 de
5 a 9 horas, la maquina ojaladora 1 de 10 a 14 horas, el pegado de botones de 5 a

9 horas y la maquina vaporizadora de 1 a 4 horas.
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DIMENSION: Deficiencia de competencias del personal.

INDICADOR 06: Numeros de trabajadores capacitados

Tabla 8: NUmeros de trabajadores capacitados

TRABAJADORES

NO

CAPACITACION
(TEMA)

TRABAJADOR 1
TRABAJADOR 2
TRABAJADOR 3

EN TEJIDO

EN CORTE

TRABAJADOR 4

TRABAJADOR 5

TRABAJADOR 6
TRABAJADOR 7

EN REMALLADORA

ACABADO

TRABAJADOR 8

Fuente: Elaboracion propia

CAPACITACION
CRUZADA

TEJIDQ, CORTE,
DISENO,
REMALLADO,
BORDADO,
ACABADOQ.

De los 8 trabajadores, 4 estdn capacitados en temas de su funcién como: tejido,

ojalado, remallado y acabado, y un personal tiene una capacitacion cruzada, es

decir, tiene capacitacion en tejido, corte, disefio, remallado, bordado y acabado; y

los otros 3 no estan capacitados.

INDICADOR 07: % de productos defectuosos

Tabla 9:% de productos defectuosos

MODELO DE SUETER

DE 0% A 5%

SUETER MODELO ROSITA

SUETER MODELO PALMERA

DE 6% A 10%

FORMULA:

Numero de suéter
defectuosos

MODELO ROSITA

Tamafio de la
muestra

70

Fuente: Elaboracion propia

10

DE 11% A 15%

DE 16% A 20 %

DE 21% A
25%

MODELO
PALMERA

numero de
suéter
defectuosos

Tamafio de la
muestra

42

11.9047619
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Segun estos resultados se concluye que de una muestra de 70 unidades de los
suéteres (produccion de un dia) modelo rosita el 10% son productos defectuosos
(equivalente a 7 suéteres); de la misma manera, de una muestra de 42 unidades
del suéter modelo Palmera el 11.90% es un producto defectuoso (equivalente a 5
suéteres)

INDICADOR 08: Horas hombre desperdiciados

Tabla 10: Horas hombre desperdiciados

Trabajador 1 trabajador2 | Trabajador 3 horas/mes | Trabajador4 | Trabajador5 | Trabajador 6 Trabajador7 ~ |Trabajador8 horas/mes
horas/mes (Tejedor|  horas/ mes (CORTADO) horas/mes horas/mes horas/mes | horas/mes (PEGADO (Acgsxgﬁ/:r:lo’zmn

sl dsraiihs 1) (TEJEDOR 2) (REMALLADOR 1)| (COSTURA (OJALADO) DE BOTONES) DOBLADOY

RECTA) EMBOLSADO)

Falta materia pri st
alta materia prima (no existe programa 8 o o ! p p p

de compras) 0
Materia prima de mala calidad 2 2 2 0 0

El arranque de las maguinas es muy

extenso.

Maquinas ocupadas (trabajador en

40 40 20 30) 10 15 0
lespera) 0
Entrenamiento inapropiado y poca
2 2 0.5 2 1 1 12
habilidad (falta de capacitacion cruzada) p
Escaso flujo de informacion entre los
" 1 1 1 1 1 1 2
trabajadores. )
IPor mant ) correctivo 5 5 2 1 2 0 1
ﬁor procesos defectuosos 2 1 0.5 3 1 1 0 B |
TOTAL: 67 66 22 X} 155 22 14 12
Fuente: Elaboracion propia

Segun un monitoreo realizado en el area de produccién de la empresa en estudio
el tejedor 1 y 2 pierden cada uno 8 horas al mes por falta de materia prima, 2
horas por materia prima de mala calidad, 7 horas por que el arranque de las
maquinas es muy extenso, 40 horas por maquinas ocupadas cada uno, 2 horas
c/u por entrenamiento del personal inapropiado y poca habilidad, 1 hora c/u por
escaso flujo de informacion entre los trabajadores, 5 horas c¢/u por mantenimiento
correctivo, un trabajador pierde 2 horas por procesos defectuosos y el otro

trabajador 1 hora por el mismo problema.

El trabajador de cortado desperdicia 20 horas por maquinas ocupadas, 30 minutos
por entrenamiento inapropiado, 1 hora por escaso flujo de informacién entre los

trabajadores y 30 minutos por procesos defectuosos.
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El remallador 1 pierde 2 horas a causa de en materia prima de mala calidad, 3
horas c/u por el arranque de las maquinas que es muy extenso, 30 horas por
maquinas ocupadas, 2 horas por entrenamiento inapropiado, 1 hora por escaso
flujo de informacion entre los trabajadores, 2 horas por mantenimiento correctivo y

finalmente 3horas por procesos defectuosos.

El trabajador de costura recta pierde 1 hora y 30 minutos en arranque de las
maquinas que es muy extenso, 10 horas por maquinas ocupadas, 1 hora por
entrenamiento inapropiado, 1 hora por escaso flujo de informacion entre los
trabajadores, 1 hora por mantenimiento correctivo y finalmente 1 hora por

procesos defectuosos.

El trabajador de ojalado pierde 2 horas en arranque de las maquinas que es muy
extenso, 15 horas por maquinas ocupadas, 1 hora por entrenamiento inapropiado,
1 hora por escaso flujo de informacion entre los trabajadores, 2 hora por

mantenimiento correctivo y finalmente 1 hora por procesos defectuosos.

El trabajador de pegado de botones pierde 12 horas al mes por entrenamiento
inapropiado y 2 horas por escaso flujo de informacién entre los trabajadores. El
trabajador de acabado, vaporizado, etiquetado, doblado y embolsado pierde 6
horas al mes por entrenamiento inapropiado, 2 horas por escaso flujo de
informacion entre los trabajadores, 1 hora por mantenimiento correctivo y 3 horas

por procesos defectuosos.

Tabla 11: Jornada laboral de los trabajadores

Lunes a Viernes Sabado Domingo

PERSONAL

Turno |

Turnoll

Turno |

Turnoll

Turno |

Turnoll

08:00-13:00

15:00-18:00

19:00-20:00

09:00-13:00

16:00-19.00

9:00-12:00

15:00-18:00

TRABAJADOR 1 (Tejedor 01)

X

TRABAJADOR 2 (Tejedor 02)

TRABAJADOR 3 (Cortador)

TRABAJADOR 4 (Remallador 01)

TRABAJADOR 5 (Costura recta)

J
J
J
J
J
J

TRABAJADOR 6 (Ojalado)

TRABAJADOR 7 (Pegado de botoness)

< IXx<|Xx<|x<|I><]|>x<

XX |IX<|X<|Ix<|><|>x<

TRABAJADOR 8 (ACABADO,VAPORIZADO,
ETIQUETADO, DOBLADO Y EMBOLSADO)

Fuente: Elaboracion propia
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Se muestra que los trabajadores 1-2-3-4-5-6-7-8 trabajan 8 horas de lunes a

viernes y 4 horas los dias sdbados, los trabajadores 7 y 8 trabajan los sdbados y

domingos en el turno tarde, por tratarse de los duefios de la empresa.

DIMENSION: Elaboracion de productos de mayor demanda
INDICADOR 09: % de incremento de la produccion.

Tabla 12: % de incremento de la produccién mensual (enero a junio 2016)

MODELO DE TOTAL
SUETER ENERO % FEBRERO % MARZO % ABRIL % MAYO % JUNIO % PRODUCCION
SUETER MODELO 1620 06
ROSITA 1650 3.1 13 1590 - 1570 =iL%) 1580 -1.3 1655 3.44 9665
SUETER MODELO 910 474 =
PALMERA 960 1.1 -4.2 905 930 2.105263158 942 -0.84 975 2.63 5622
2530

TOTAL 2610 2495 2500 2522 2630 15287

Fuente: Elaboracion propia

° Para el Suéter Modelo Rosita: El incremento de la produccién en el mes de

enero ha sido de 3.1%, en febrero 3.1%, en marzo de -0.6%, en abril de -

1.9%, en mayo de -1.3% y en junio de 3.44%.

° Para el Suéter Modelo Palmera: El incremento de la produccién en el mes

de enero ha sido de 1.1%, en febrero -4.2%, en marzo de -4.74%, en abril

de -2.1%, en mayo de -0.84% y en junio de 2.63%.

INDICADOR 10: Produccion Mensual

Tabla 13: Produccion Mensual (enero ajunio 2016)

MODELO DE SUETER ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
SUETER MODELO ROSITA 1650 1620 1590 1570 1580 1655
SUETER MODELO PALMERA 960 910 905 930 942 975
TOTAL 2610 2530 2495 2500 2522 2630

NOTA: PRODUCCION PROMEDIO A 1600
DICIEMBRE DE 2015 (MODELO ROSITA)

NOTA: PRODUCCION PROMEDIO A 950

DICIEMBRE DE 2015 (MODELO
PALMERA)

Fuente: Elaboracion propia
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. Para el Suéter Modelo Rosita: la produccion promedio al mes de diciembre
de 2015 es de 1600 suéter mensualmente, la produccion para el afio 2016,
en los meses de enero ha sido de 1650 suéter, en febrero 1620 suéteres, en
marzo de 1590 suéteres, en abril de 1570 suéteres, en mayo de 1580
suéteres y en junio de 1655 suéteres.

. Para el Suéter Modelo Palmera: la producciéon promedio al mes de diciembre
de 2015 es de 950 suéter mensualmente, la produccién para el afio 2016 en
los meses de enero ha sido de 960 suéteres, en febrero 910 suéteres, en

marzo de 905 suéteres, en abril de 930 suéteres, en mayo de 942 suéteres y

en junio de 975 suéteres.

DIMENSION: Pérdida de materiales

INDICADOR 11: Cantidad de materiales perdidos al mes

Tabla 14: Cantidad de materiales perdidos al mes

MATERIALES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
HILO PARA COSTURA RECTA 0.5 cono 1 cono 1 cono 1 cono 1 cono 2 cono
BOTONES 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa
HILADO DRALON E HILO DE
COSER (REMALLADO) 150 gr. 180 gr. 120 gr. 180 gr. 200 gr. 220 gr.
HILO DRALON (TEJIDO) 0.5 kg 0.7 kg 0.8 kg 0.6 kg 0.7 kg 0.8 kg
CINTA ORGANZA PARA
BORDADO 10 mt 14 mt 12 mt 11 mt 14 mt 15 mt
HILO MACRAME 100 gr 115 gr 110 gr 120 gr 130 gr 140 gr

Fuente: Elaboracion propia

Lo que se observa son las cantidades de materiales perdidos en la produccion de

suéteres entre los meses de enero a junio de 2016.

63



VARIABLE: Productividad

Tabla 15: Consolidado de la produccion semestral e insumos utilizados.

PRODUCTOS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO TOTAL

Unidades terminadas 2088 2024 199| 2000 2017.6 2104 122296
Trabajo en proceso 52 506 499 500 504.4 526 30574
Total de productos 2610 2530 2495 2500 2522 2630 15287
Total productos en soles §/.52,200.00 §/.50,600.00 §/.49,900.00 §/.50,000.00] S/.50,440.00[  S/.52,600.00 §/..305,740.00
INSUMOS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO TOTAL

Recursos Humanos §/.11,050.00 5/.10,890.00 §/.10,820.00 §/.10,830.00] S/.10,87400[ /. 11,090.00 §/. 65,554.00
Materiales §/.42,021.00 5/.40,733.00 §/.40,169.50 §/.40,250.00] S/.40,604.20(  5/.42,343.00 §/.246,120.70
Capital §/.920.00 §/.920.00 §/.920.00 §/.920000  5/.920.00 $/.920.00 §/.5,520.00
Energia §/.1,200.00 §/.1,300.00 §/.1,250.00 §/.1,32000(  §/.1,100.00 §/.1,450.00 §/.7,620.00
Otros gastos 5/.880.00 §/.910.00 5/.850.00 §/.91000]  5/.850.00 $/.940.00 §/.5,340.00
Total de insumos §/.56,071.00 5/.54,753.00 §/.54,009.50 S/.54,230.00] S/.54,348.20(  S/.56,743.00 §/.330,154.70

Fuente: Elaboracion propia

Se ha calculado los gastos en que incurre la empresa por mes de produccion, ya

gue para la aplicaciéon de la formula de productividad se requieren dichos datos

para su calculo.

PTE = Productividad Total de la empresa =

Produccion Total de la empresa

Insumos Totales de la empresa

Célculo de productividad:

Tabla 16: Calculo de la productividad

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

NAYO

JUNIO

PRODUCTIVIDAD
SEMESTRAL

PRODUCTIVIDAD TOTAL

0%

092

092

092

09

09

093

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

La productividad de la empresa Creaciones Karen en promedio durante el

semestre (de enero a junio de 2016) ha sido de 0.93; este valor nos quiere decir

64



gue por cada unidad monetaria empleada en factores productivos se ha obtenido
0.93 unidades monetarias de producto. Ahora bien, si comparamos este valor con
la productividad global del sector textil para el afio 2015 siendo este valor de 2.3
segun el INEI en ese caso la productividad ha sido desfavorable e insatisfactorio.

Tabla 17: Costos Reales de insumos y mano de obra

COSTOS REALES
COSTO DEL PRODUCTO: POR UNIDAD
INSUMOS - MATERIA PRIMA
HILO DRALON S/.12.90
HILO DE COSTURA $/.0.50
BOTONES S/.0.50
CINTA DE AGUA S/.0.65
HILO MACRAME S/.0.95
OTROS (AGUJA, GARFIO, ETIQUETA,
BOLSA DE POLIETILENO) S/.0.60
S/.16.10
MANO DE OBRA:
ENERO S/.2.23
FEBRERO S/.2.30
MARZO S/.2.34
ABRIL S/.2.33
MAYO S/.2.31
JUNIO S/.2.22
SERVICIO DE BORDADO POR SUETER \ S/.2.00

Fuente: Elaboracion propia

o Para el célculo de la productividad se ha tenido que trabajar a nivel de
costos reales ejecutados, siendo estos: a nivel de insumos y materia prima
la suma de S/.16.10, el servicio tercerizado por bordados de S/.2.00 por

suéter.
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Tabla 18: Remuneraciones de los trabajadores mensualmente.

COSTO X DIA L-V S (MEDIO TIEMPO) TOTAL

1 TEJEDOR S/. 40.00 5 0.5 S/. 880.00

1 TEJEDOR S/. 35.00 5 0.5 S/.770.00

1 CORTADOR S/.30.00 5 0.5 S/. 660.00

1 REMALLADOR S/.30.00 5 0.5 S/. 660.00

1 PEGADO DE

BOTONES S/. 35.00 5 0.5 S/.770.00

1 ACABADOR S/.30.00 5 0.5 S/. 660.00

1 COSTURA RECTA S/.30.00 5 0.5 S/. 660.00

1 OJALADO S/.35.00 5 0.5 S/.770.00
S/.5,830.00

Fuente: Elaboracion propia

La Mano de obra asciende a S/.5,830.00 mensuales en promedio.

Productividad de un factor

Tabla 19: Productividad de la mano de obra.

PROMEDIO
SEMESTRAL

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA 0.568627451 051198257 0.543572985 0.544662309|  0.549455338  0.572984749 (555083515
HORAS: PROMEDIO AL MES 1530

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién:

. Por cada hora hombre utilizado en el mes de enero se han obtenido 0,56

unidades de producto.

. Por cada hora hombre utilizado en el mes de febrero se han obtenido 0,55

unidades de producto.

. Por cada hora hombre utilizado en el mes de marzo se han obtenido 0,54

unidades de producto.

. Por cada hora hombre utilizado en el mes de abril se han obtenido 0,54

unidades de producto.

. Por cada hora hombre utilizado en el mes de mayo se han obtenido 0,54

unidades de producto.
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. Por cada hora hombre utilizado en el mes de junio se han obtenido 0,57
unidades de producto.

o Por cada hora hombre utilizado en el semestre se han obtenido en promedio
0,55 unidades de producto.

Tabla 20: Productividad de la materia prima.

PROMEDIO
SEMESTRAL

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

PRODUCTIVIDADDE MATERIAPRIMA | 0.06 006 006 0.06 006 006 006

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién:

Por cada S/. de materia prima utilizada en los meses de enero, febrero, marzo,

abril, mayo, junio se han obtenido 0,06 unidades de producto respectivamente.

DIMENSION: Eficacia

PRODUCCION LOGRADA
EFICACIA=

METAS DE PRODUCCION

Datos para el célculo de eficacia:

Tabla 21: Célculo de la eficacia

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL VAYO JUNIO
PRODUCCION LOGRADA 210 250 2% 250 50 2630
METAS DE PRODUCCION 300 380 30 310 3260 340
EFICACIA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO"  {EFICACIA SEMESTRAL
0790909091 0771341463 0744776115 0778816199 07731932 0773529412 0772165319

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion:

La eficacia de la empresa en el mes de enero es de 79.09%, es decir solo se ha
logrado el 79.09% de las metas programas durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de febrero es de 77.13%, es decir solo se ha
logrado el 77.13% de las metas programas durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de marzo es de 74.47%, es decir solo se ha
logrado el 74.47% de las metas programas durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de abril es de 77.88%, es decir solo se ha

logrado el 77.88% de las metas programas durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de mayo es de 77.36%, es decir solo se ha

logrado el 77.36% de las metas programas durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de junio es de 77.35%, es decir solo se ha

logrado el 77.35% de las metas programas durante el mes.

La eficacia de la empresa es de 77.21%, es decir solo se ha logrado el 77.21% de

las metas programas durante el primer semestre del afio 2016.

DIMENSION: Eficiencia

RECURSOS PROGRAMADOS

EFICIENCIA =
RECURSOS REALES (UTILIZADOS)

Datos para el calculo de la eficiencia

Tabla 22: Calculo de la eficiencia

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

RECURSOS PROGRAMADOS

5. 41,964.00

54103200

51.40593.00

54057000

5. 408480

5. 387200

RECURSOS UTILIZADOS

51.5,07L00

5. 5475300

515400950

5. 543000

5.5 380

5/.5,783.00

EFICIENCIA

ENERO FEBRERO MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

EFICIENCIA
SEMESTRAL

0743408268

0.749401855

0751589998

0.748109%02

075173148

0.773170059

07537336

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion:

La eficiencia de la empresa en el mes de enero ha sido de 74.84%, es decir, se ha
utilizado racionalmente al 74.84% de los recursos programados y el 25.16%

irracionalmente. Ineficiente

La eficiencia de la empresa en el mes de febrero ha sido de 74.94%, es decir, se
ha utilizado racionalmente al 74.94% de los recursos programados y al 25.06%

irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el mes de marzo ha sido de 75.15%, es decir, se
ha utilizado racionalmente al 75.15% de los recursos programados y al 24.85%

irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el mes de abril ha sido de 74.81%, es decir, se ha
utilizado racionalmente al 74.81%, de los recursos programados y al 25.19%

irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el mes de mayo ha sido de 75.17%, es decir, se ha
utilizado racionalmente al 75.17% de los recursos programados y al 24.83%

irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el mes de junio ha sido de 77.31%, es decir, se ha
utilizado racionalmente al 77.31% de los recursos programados y al 22.69%

irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el primer semestre es de 75.37%, es decir, se ha
utilizado racionalmente al 75.37% de los recursos programados y al 24.63%

irracionalmente.

Datos de los recursos programados.
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Tabla 23: Recursos programados de insumos

RECURSOS PROGRAMADOS

COSTO DEL PRODUCTO: POR UNIDAD

INSUMOS - MATERIA PRIMA

HILO DRALON S/. 10.00

HILO DE COSTURA S/.0.15

BOTONES S/.0.15

CINTA DE AGUA S/.0.35

HILO MACRAME S/.0.50

OTROS (AGUJA, GARFIO,

ETIQUETA, BOLSA DE

POLIETILENO) S/.0.25
S/.11.40

Fuente: Elaboracion propia

Para el calculo de la eficiencia se ha tenido que trabajar a nivel de recursos

programados, por lo tanto, a nivel de costos programados, siendo estos: a nivel de

insumos y materia prima la suma de S/.11.40, el servicio tercerizado por bordados

de S/.1.00 por suéter.

Tabla 24: Mano de obra programada

Fuente: Elaboracion propia

COSTO X S (MEDIO

TRABAJADORES DIA L-V TIEMPO) TOTAL
1 TEJEDOR S/. 30.00 5 0.5 S/. 660.00
1 TEJEDOR S/. 30.00 5 0.5 S/. 660.00
1 CORTADOR S/.20.00 5 0.5 S/. 440.00
1 REMALLADOR S/.20.00 5 0.5 S/. 440.00
1 PEGADO DE

BOTONES S/.25.00 5 0.5 S/. 550.00
1 ACABADOR S/.20.00 5 0.5 S/. 440.00
1 COSTURA RECTA | S/.25.00 5 0.5 S/.550.00
1 OJALADO S/.25.00 5 0.5 S/.550.00

S/. 4,290.00
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La Mano de obra programada asciende a S/.4,290.00 mensuales en promedio.

Tabla 25: Recursos programados de insumos por mes.

INSUMOS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO Junio
Recursos Humanos 5/.9,510.00 §/.9,350.00 5/.9,280.00 5/.9,290.00 5/.9,334.00 §/.11,090.00
Materiales §/.29,754.00 §/.28,842.00 §/. 28,443.00 5/.28,500.00 5/.28,750.80 §/.29,982.00
Capital §/.920.00 §/.920.00 5/.920.00 5/.920.00 §/.920.00 5/.920.00
Energia 5/.1,000.00 §/.1,100.00 §/.1,100.00 §/.1,000.00 5/.1,000.00 §/.1,000.00
Otros gastos 5/.780.00 5/.820.00 5/.850.00 5/.860.00 §/.850.00 5/.880.00
Total de insumos §/.41,964.00 §/.41,032.00 5/.40,593.00 5/.40,570.00 5. 4085480 5/.43872.00
Fuente: Elaboracion propia
Costos programados a nivel de insumos de enero a junio de 2016.
DIMENSION: Efectividad
Datos para el calculo de la eficiencia
Tabla 26: Calculo de la efectividad.
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
EFICIENCIA 0748408268 0749401859 0751589998 0.748109902) 0751723148 0773170259
EFICACIA 0790909091 0.771341463 0784776119 0778816199 077361932 0.773529412
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JNIO EFECTIVIDAD
EFECTIVIDAD SEMESTRAL
519209029 7. 30447268 55.97662821 536400108  58.15477852 5980699356 5319986239

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

La empresa en el mes de enero se encuentra en el 59.19% del camino para

alcanzar la maxima productividad.
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La empresa en el mes de febrero se encuentra en el 57.80% del camino para

alcanzar la méaxima productividad.

La empresa en el mes de marzo se encuentra en el 55.97% del camino para

alcanzar la méaxima productividad.

La empresa en el mes de abril se encuentra en el 58.26% del camino para

alcanzar la méaxima productividad.

La empresa en el mes de mayo se encuentra en el 58.15% del camino para

alcanzar la maxima productividad.

La empresa en el mes de junio se encuentra en el 59.80% del camino para

alcanzar la maxima productividad.

La empresa durante el primer semestre se encuentra en el 58.19% del camino

para alcanzar la maxima productividad.

45.2. DIAGRAMA DE ISHIKAWA'Y PARETO

45.2.1. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Figura 27: Diagrama de Ishikawa de la Empresa Creaciones Karen.

[

La distribucién de planta es inadecuada y
Falta de sensibilizacién sobre los costos reducida en espacios.

de produccidn y su impacto.

Falta de capacitacién técnica —

Poca iluminacion y ventilacion en las
dreas de produccion.

Falta de mano de obra calificada

Servicio de bordado manual ineficiente
{Tiempo de entrega muy prolongado).

Baja
productividad de
la empresa
r..f:'s ‘v';‘

Escaso flujo de comunicacion entre el
gerente y los trabajadores.

Carencia de un plan de compras.

Equipos sin mantenimiento. Los accesorios de las maquinas
de tejer CNC no son comerciables
en lalocalidad.

No existe planeacion de |a preduccion.

No existe un plan de mantenimiznto.
Materia prima defectuosa. El jefe no da seguimiento a la produccion.

Mo se analizan los equipos dptimos Carencia de fichas de control
para los procesos. Falta diversificar los modelos de los productos.

am R0 s

Fuente: Elaboracion propia
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El diagrama de Ishikawa presenta las principales causas raices que
afectan la productividad de la empresa; este diagrama nos sirve para
analizar por qué no se alcanza el nivel 6ptimo de productividad.

45.2.2. DIAGRAMA DE PARETO

Tabla 27: Datos de los procesos de produccion e incidencias.

PROCESO INCIDENCII} - HORAS X HORAS X DIiA FRECUENCIA FRECUENCIA
DIA ACUMULADAS RELATIVA ACUMULADA
BORDADO 27 27 23.77 23.77
TEJIDO 15 42 13.20 36.97
CORTE 15 57 13.20 50.18
REMALLADO 15 72 13.20 63.38
OJALADO 13 85 11.44 74.82
PEGADO DE BOTONES 8.5 93.5 7.48 82.31
COSTURA RECTA 7.5 101 6.60 88.91
VAPORIZADO 3.5 104.5 3.08 91.99
DOBLADO Y EMPACADO 3.5 108 3.08 95.07
SEPARACION DE PANOS 3 111 2.64 97.71
ACABADO 2.5 113.5 2.20 99.91
ETIQUETADO 0.1 113.6 0.09 100.00
TOTAL: 113.6

Fuente: Elaboracion propia

Figura 28: Diagrama de Pareto de la Empresa Creaciones Karen.

PARETO DE OPERACIONES ANALIZADAS
EMPRESA "CREACIONES KAREN"

100,00
100 90,00
80,00
80
70,00
60,00
60
50,00
40 40,00
30,00
20 20,00
10,00
0 0,00
Q
RN
Q;O

N Series] e Series2

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la figura segun los resultados de la aplicacion del
instrumento de recoleccién de datos Guia de observacion ver ANEXO 2,
se ha identificado los procesos de produccion cuellos de botella (20%)
gue generan la improductividad de la empresa (80% de los problemas)
segun la regla de Pareto; estas son: Bordado, Tejido, Corte, Remallado
y Ojalado en el proceso de produccion de los dos modelos de suéteres

(Rosita y Palmera).

Si bien es cierto el proceso de bordado es un proceso tercerizado, la
demora de este servicio es el principal cuello de botella para el proceso
productivo total para ambos modelos de suéteres; y representa el
23.77% , Tejido representa el 13.20%, Corte representa el 13.20%,
Remallado representa el 13.20% y Ojalado representa el 11.44%; es
necesario aplicar el proceso del TOC ya que esto representa el 20% de
las causas mas algidas y que generan el 80% de los problemas y que
deben ser solucionados de inmediato.

PASO 02: Decidir cémo explotarla.

Una vez hallada la restriccién, la segunda etapa del TOC, indica que la
restriccion debe ser explotada, con el objetivo de mejorar su rendimiento

y utilizacion.
Solucién alos problemas:

Para explotar la restriccion es necesario aprovechar al maximo su
capacidad 6ptima en cada proceso de produccion y para ello se sugiere
empezar por reducir o eliminar los principales tiempos improductivos
causados por falta de mantenimiento y calibracion de maquinas, entre

otros.

A. Explotar las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo

de las maquinarias.

A continuacién, se consolida las paradas frecuentes por mantenimiento
correctivo de las maquinarias en la Tabla 28, segun los resultados la

aplicacion del instrumento de la guia de observacién. Ver ANEXO 2
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Tabla 28: Consolidado de las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las

maquinarias.

N° de Tiempo de Averias frecuentes Solucién
MAQUINAS magquinarias en par:hzlaclon
mantenimiento e. as .
magquinarias
Mala manipulacién por Un ingeniero de sistemas
parte del personal, falta de programe el sistema operativo
lubricacién con aceite, para utilizar mas materia prima
. (hilo Dralén), nivelar el piso para
< agujas quebradas una buena condicién de
MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL 1 . ) P
funcionamiento de la maquina
para ampliar la capacidad y
velocidad del equipo, implementar
un programa de mantenimiento
20 min correctivo.
Mala manipulacién por Un ingeniero de sistemas
parte del personal, falta de programe el sistema operativo
lubricacién con aceite, para utilizar mas materia prima
. (hilo Dralén), nivelar el piso para
p agujas quebradas una buena condicién de
MAQUINA DE TEJER CNCC 2 oo2T-sTOLL 1 funci ) .
uncionamiento de la maquina
para ampliar la capacidad y
velocidad del equipo, implementar
un programa de mantenimiento
40 min correctivo.
Mala manipulacién por Mantenimiento preventivo.
MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003-1TM-STOLL 1 partg dgllpersonal, falta de
lubricacién con aceite,
120 min agujas quebradas
Mala manipulacién por Un técnico especialista de la
) parte del personal, averia misma marca de la maquina de
MAQUINA DE TEJER CNC 4 o0o4T-sTOLL 1 del sistema operativo. tejido CNC repare el sistema
8 meses operativo y nivelacién de la
superficie (piso).
Mala manipulacién por Un técnico especialista de la
) parte del personal, averia misma marca de la maquina de
MAQUINA DE TEJER CNC 5 o05T-sTOLL 1 del sistema operativo. tejido CNC repare el sistema
operativo y nivelacion de la
9 meses superficie (piso).
Mala manipulacién por Un técnico especialista de la
) parte del personal, averia misma marca de la maquina de
MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL 1 del sistema operativo. tejido CNC repare el sistema
operativo y nivelacion de la
10 meses superficie (piso).
Falta de calibracion, garfio Calibrar la maquina, tener los
MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION 1 quebrado, desgaste por uso | repuestos en tiempo real e
ESPCIAL de la cuchilla. implementar un programa de
25 min mantenimiento correctivo.
MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNIGN X Garfio quebradoy motor | Adquisici6n de un motor nuevo y
ESPECIAL fundido. reparacion y cambios de repuestos
12 meses nuevos.
MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-UNION 1 Falta de calibracién y garfio | Calibrar maquina y cambiar los
ESPECIAL 40 min quebrado. repuestos.
MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-UNION 1 Falta de calibracién y garfio | Calibrar maquina y cambiar los
ESPECIAL 20 min quebrado. repuestos.
P Falta de calibracién, garfioy | Calibrar maquina y cambiar los
MAQUINA OJALADORA 1 00101A-PFAFF 1 70 min agujas quebradas. repuestos.
MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF 1 35 min | 13t vaporizador corroido. | Adauiri plato vaporizador nuevo.

Fuente: Elaboracion propia

La obtencion del consolidado, tienen como referencia a las tablas N°

03,04y 05.
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B. Explotar

manuales.

la ocupaciébn de maquinarias y procesos

A continuacion, se consolida la operacién de maquinarias y procesos

manuales en la Tabla 29, segun los resultados la aplicacién del

instrumento de la guia de observacién. Ver ANEXO 02.

Tabla 29: Consolidado de la ocupacidon de maquinarias y procesos manuales.

FRECUENCIA DE HORAS DE PRODUCCION HORAS DE
MAQUINARIAS Y REAL DE AMBOS PRODUCCION OPTIMO
MAQUINAS PROCESOS MANUALES MODELOS DE AMBOS MODELOS
OCUPADOS CANTIDAD: 112 UNIDADES CANTIDAD: 140
SUETERES UNIDADES SUETERES
P IEMPRE 12 HORA! .3 HORA
MAQUINA DE TEJER CNC 1 oo1T-STOLL S ORAS 8.3 HORAS
. IEMPRE 11.25 HORA HORA
MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-STOLL S > HORAS 9 HORAS
MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003-1T™- SIEMPRE 8 HORAS 7 HORAS
STOLL
P NUNCA 0 HORAS 9 HORAS
MAQUINA DETEJER CNC 4 0047-sTOLL
P NUNCA HORA 10 HORA
MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL UNC O HORAS 0 HORAS
p NUNCA HORA 10 HORA!
MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL UNC O HORAS 0 HORAS
SEPARACION DE PARNOS SIEMPRE 3 HORAS 2 HORAS
10.3 HORAS
BORDADO DE LOS DELANTEROS SIEMPRE 27 HORAS
CORTE (SISA, CUELLO, MANGAS, 9.5 HORAS
BOLSILLOS Y REFUERZOS DE HOMBROS) SIEMPRE 15 HORAS
MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION SIEMPRE 15HORAS 11.5 HORAS
ESPCIAL
MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION NUNCA 0 8 HORAS
ESPCIAL
MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-UNION 5 HORAS
ESPECIAL SIEMPRE 7.5 HORAS
MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-UNION 5 HORAS
ESPECIAL NUNCA 0 HORAS
i 10 HORAS
MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF SIEMPRE 13 HORAS
PEGADO DE BOTONES SIEMPRE 8.5 HORAS 8 HORAS
ACABADO DE PRENDA SIEMPRE 2.5 HORAS 3.5 HORAS
MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF A VECES 3.5 HORAS 4 HORAS
0.12 HORAS
ETIQUETADO MANUAL SIEMPRE 0.08 HORAS
3.5 HORAS
DOBLADO Y EMPACADO SIEMPRE 3.5 HORAS

Fuente: Elaboracion propia

La obtencion del consolidado, tienen como referencia a la tabla N° 06,

ANEXO 03y 04.
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C. Explotar la deficiencia de las competencias del personal

Tabla 30: Consolidado de deficiencia de competencias del personal.

Horas hombres
Tipo de capacitacion | desperdiciadas x Solucion
Trabajadores Mes
TR/-.\BAJADOR 1 Capacitacién 67 Horas Capacitar en tejido, en
(Tejedor) operar y programar la
TRABAJADOR 2 . L, maquina de tejer CNC, y el
. Sin capacitacion 66 Horas . %
(Tejedor) mantenimiento.
Capacitacién Cruzada
(cortado, remallado,
TRABAJADOR 3 o acabado, pegado de botones,
22 H
(Cortador) Capacitacion oras vaporizado, etiquetado,
doblado y embolsado y
costura recta).**
Capacitacion Cruzada
TRABAJADOR 4 Capacitacion 43 Horas (rema.llado, ojalado,
(Remallador) vaporizado y costura
recta).**
TRABAJADOR 5 . o Capacitacién Cruzada
Sin capacitacién 15.5 Horas (costura recta, remallado y
(Costura Recta) . x
ojalado).
TRABAJADOR 6 ‘ - Ca.paC|taC|on Cruzada
. Sin capacitacién 22 Horas (ojalado, costura recta y
(Ojalado)
remallado).**
Capacitacion Cruzada
(pegado de botones,
TRABAJADOR 7 Capacitacién 14 Horas cortado, remallado, acabado,
(Pegado de Botones) P vaporizado, etiquetado,
doblado y embolsado y
costura recta).**
Programacion y gestion
empresarial (por Ministerio
de la Produccién (PRODUCE)
en gestion empresarial y la
TRABAJADOR 8 o productividad de las micro,
Capacitacion cruzada 12 Horas o .
(Acabador y otros) pequenas y medianas
empresas (MIPYME) en el
Centro de Desarrollo
Empresarial (CDE) en la
ciudad de Huancayo.).**

Fuente: Elaboracion propia

*La empresa también debe considerar capacitacion especializada en
bordado (capacitar a las madres que pertenecen al Programa de Vaso
de leche del Distrito de Chilca).

**Para disminuir en un 80% las horas hombres desperdiciadas se debe

incidir en el mantenimiento de las maquinas, e implementar las 5 “S”
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(Seleccionar, organizar,

empresa.
D. Explotar
demanda.

la elaboracion

de productos

limpieza, estandarizar y disciplina) en la

de mayor

Tabla 31: Consolidado de porcentaje de incremento de la produccién mensual y produccion

mensual.
Mes Modelo Rosita Modelo Palmera
Afo 2016 | Unid./mes % de Unid./mes % de Solucion
Variacion Variacion
Enero 1650 1.3 960 1.1 e Ampliar mercado a
nuevas regiones del
Febrero 1620 1.3 910 -4.2 pais.
Marzo 1590 -0.6 905 -4.76 » Diversificar nuevos
Abril 1570 19 930 210 modelos (disefios) de
suéteres.
Mayo 1580 -1.3 942 -0.84
e Incrementar la
Junio 1655 3.43 975 2.63 L,
produccion.
Total 9665 5622
Fuente: Elaboracion propia
E. Explotar la pérdida de materiales.
Tabla 32: Consolidado de la pérdida de materiales.

MATERIALES JULIO | AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE SOLUCION
HILO PARA 2 conos e Reducirla
COSTURA RECTA | 0.5 cono |1 cono 1 cono 1 cono 1 cono perdida
BOTONES 0.5 bolsa | 0.5 bolsa | 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa de )
HILADO DRALON materiales
E HILO DE COSER aun 59%.
(REMALLADO) 150 gr. | 180gr. 120 gr. 180 gr. 200 gr. 220 gr. * Adquirir
HILO DRALON los conos
(TEJIDO) 05kg |07kg |08kg 0.6 kg 0.7 kg 0.8 kg de hilo
CINTA ORGANZA dralén con
PARABORDADO |10mt |14 mt 12 mt 11 mt 14 mt 15 mt otra de

mejor
calidad.
HILO MACRAME | 100 gr 115 gr 110 gr 120 gr 130 gr 140 gr

Fuente: Elaboracion propia
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PASO 03: Subordinar todo lo demas a esa decision.

Segun el diagrama de Pareto, el principal cuello de botella del proceso
productivo es el Bordado representando el 23.77% del problema, para
solucionar este principal problema se ha invitado a las madres del
Programa del Vaso de leche, que por su precaria situacion econémica
puedan obtener un ingreso econémico extra, por trabajo tercerizado del
proceso de bordado, para ello se ha convocado a los sectores cercanos
a la empresa con la finalidad de que ellas no incurran en gastos de
transporte, siendo esta una accién estratégica con la finalidad mantener
mano de obra calificada en el tiempo. Se ha capacitado a 25 madres del
programa del vaso de leche de los sectores: Jr. 28 de Julio, Jr.
Arequipa, Jr. Augusto B. Leguia, Av. 9 de Diciembre, Av. Arterial y Av.
Castilla del Distrito de Chilca, con 10 horas de capacitacién en bordado
manual modelos de suéteres Rosita y Palmera. Como se observa en la

siguiente tabla:

Tabla 33: Capacitacion de bordado a madres del Programa del Vaso de Leche

N° de madres del N° de horas de
Sector programa del vaso de Edades capacitacion

leche

Jr. 28 de Julio 5 28-40

Jr. Arequipa 3 30-45

Jr. Augusto B. Leguia 2 30-40 10 horas

Av. 9 de Diciembre 5 30-45

Av. Arterial 5 27-38

Av. Castilla 5 32-50

Fuente: Elaboracion propia.

En relacion al proceso de tejido se implement6 las medidas correctivas a

las maquinas de tejer para explotar al maximo su capacidad de produccion.
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Tabla 34: Implementacién de medidas correctivas en las maquinas de tejido 1y 2

Maquinas

Capacidad Real

Capacidad
Utilizada

001T-STOLL
(cuerpo y cuellos)

MAQUINA DE TEJER CNC 1

Modelo Rosita
-Conos: 6 unid.

-Tiempo de Tejido pecho y delantero:
50min/pafio

- Por pafio 14 cuerpos
Total: 84 unidades de suéter

Tiempo total: 5 horas.

Modelo Rosita

-Conos: 6 unid.

-Tiempo de Tejido pecho y delantero: 50min/pafio
- Por pafio 14 cuerpos

Total: 84 unidades de suéter

Tiempo total: 5 horas.

Modelo Palmera
-Conos:4

Tiempo de Tejido Pafio Cuerpo: 50 min
/ pafio

- Por pafio 14 cuerpos
Total: 56 unidades de suéter

Tiempo total: 3.3. Horas.

Modelo Palmera
-Conos:4

Tiempo de Tejido Pafio Cuerpo: 50 min / pafio

- Por pafio 14 cuerpos
Total: 56 unidades de suéter

Tiempo total: 3.3. Horas.

002T-STOLL
(mangas)

MAQUINA DE TEJER CNCC 2

Modelo Rosita
-Conos: 5.5
-Tiempo de Tejido por cono: 60 min.

Por cono: 32 brazos, es decir 16 pares
de brazos.

Total: 84 unidades de suéter

Tiempo total: 5.5 horas.

Modelo Rosita

-Conos: 5.5

-Tiempo de Tejido por cono: 60 min.

Por cono: 32 brazos, es decir 16 pares de brazos.
Total: 84 unidades de suéter

Tiempo total: 5.5 horas.

Modelo Palmera
-Conos: 3.5
-Tiempo de Tejido por cono: 60 min.

Por cono: 32 brazos, es decir 16 pares
de brazos.

Total: 56 unidades de suéter

Tiempo total: 3.5 horas.

Modelo Palmera

-Conos: 3.5

-Tiempo de Tejido por cono: 60 min.

Por cono: 32 brazos, es decir 16 pares de brazos.

Total: 56 unidades de suéter

Tiempo total: 3.5 horas.

Fuente: Elaboracion propia.

De la misma manera las demas

ojaladora, vaporizadora) han de

magquinas (costura recta, remalladora,

producir a su capacidad real y de la

misma manera los procesos manuales.
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Tabla 35: Consolidado de medidas correctivas implementado en el proceso productivo.

MAQUINARIAS

Medidas correctivas implementadas

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-
STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-
STOLL

¢ El ingeniero de sistemas ha programado el sistema
operativo de las maquinarias para utilizar mas
cantidad de materia prima como son conos de hilo
Dral6n, ha nivelado el piso para una buena
condicién de funcionamiento de la maquina para
ampliar la capacidad y velocidad del equipo.

¢ Se ha implementado un programa de mantenimiento
correctivo (Se diagnostico las condiciones actuales
de las maquinarias, se ha identificado las averias; se
ha establecido las inspecciones, se ha realizado la
limpieza y lubricacion; se ha cambiado accesorios
deteriorados por otros nuevos; y se ha mejorado la
vida util de las maquinarias. Como se observar en
las figuras ver anexo 3.

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-
UNION ESPECIAL

Con los servicios de un Técnico, se ha realizado el
diagnéstico de las condiciones actuales de las
magquinarias, se ha identificado las averias; Se ha
implementado un programa de mantenimiento
correctivo ( se ha establecido las inspecciones, se
ha realizado la limpieza y lubricacion; se ha
cambiado accesorios deteriorados por otros nuevos;
se ha calibrado las maquinas, se adquiridé
repuestos para cambiar de inmediato cuando acurre
la averia en tiempo real; y se ha mejorado la vida
Gtil de las maquinas. Ver anexo 3.

Se ha adquirido un motor nuevo para la maquina
remalladora 2 002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-
PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-
PFAFF

Con los servicios de un Técnico, se ha realizado el
diagnéstico de las condiciones actuales de las
magquinas, se ha identificado las averias; Se ha
implementado un programa de mantenimiento
correctivo (Se ha establecido las inspecciones, se
ha realizado la limpieza y lubricacion; se ha
cambiado accesorios deteriorados por otros nuevos;
se ha calibrado las maquinas, y se ha mejorado la
vida util de las méquinas. Ver anexo 3.

Se ha adquirido un plato vaporizado nuevo para
MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF

PERSONAL

CAPACITACION

25 BORDADORAS (Madres del
Programa del Vaso de leche) Ver tabla
33. (Servicio tercerizado)

e Capacitacion realizado por la gerente de la empresa
Karen, con un total de 10 horas de capacitacién en
bordado manual de los modelo “Rosita” y
“Palmera”. Ver anexo 3.

Trabajador 1 (Tejedor)

e Capacitacién realizada por el Ing. de sistemas, por
el técnico en mantenimiento, y por el Gerente de la
empresa Karen en los temas de: Operacion y
programacion de la maquina CNC, mantenimiento
de la maquina ylas 5’s.

TRABAJADOR 3
(Cortador)

TRABAJADOR 4
(Remallador)

Capacitacion realizada por la gerente de la empresa
Karen. Capacitacion cruzada en: cortado,
remallado, costura recta, pegado de botones,
acabado, vaporizado, etiquetado, doblado y
embolsado.

e Capacitacion en: operacién de las maquinas
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TRABAJADOR 7 (remalladora y costura recta).

(Pegado de Botones) e Capacitacion de las 5’s.
e Ver anexo 3.
TRABAJADOR 5 e Capacitacion realizado por la gerente de la empresa
(Costura Recta) Karen. Capacitacion Cruzada en: costura recta,
remallado y ojalado. Ver anexo 3.
TRABAJADOR 6 ¢ Capacitacion en: operacion de las maquinas
(Ojalado) (remalladora y costura recta).
e Capacitacion de las 5's.
TRABAJADOR 8 e Capacitacion cruzada
(Acabador y otros) e Capacitacion realizada por el Ing. de sistemas en

programacion (maquinas CNC).

e Capacitacion realizada por Ministerio de la Produccion
(PRODUCE) en gestién empresarial y la productividad
de las micro, pequefias y medianas empresas
(MIPYME) en el Centro de Desarrollo Empresarial
(CDE) en la ciudad de Huancayo.

Materia prima e Insumos Adquisicién
Hilado Dral6n (Conos diversos colores) ¢ Se ha adquirido conos de Hilo de una mejor calidad.
Hilos para costura, hilo macramé, ¢ Se ha adquirido las materias primas e insumos de
botones, cinta de organza, lentejuelas y mejor calidad, segun las especificaciones.

Otros (Etiquetas de tela y cartén, Bolsa
de polietileno, etc.)

Fuente: Elaboracion propia

Implementacién de un Plan de Mejora Continua

Como se muestra en la figura se ha formulado e implementado en los
meses de julio y agosto del afio 2016 el plan de mejora continua, el cual
contiene 3 fases los cuales son: Gestion de mantenimiento, gestién de
personal y finalmente la gestion de la comercializacién, cada una con
sus respectivas actividades; todo con una duracion de 48 dias, ver

evidencia de la implementacién en el ANEXO 05.
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Figura 29: Plan de Mejora Continua en Diagrama de Gantt.

BH S &= HERRAMIENTAS DE DIAGRAMA DE GANTT  PLAN DE MEJORA CONTINUA LUIS 01 - Microsoft Project ? -
LUieliel  TAREA RECURSO CREAR UN INFORME PROYECTO VISTA FORMATO Iniciar sesign |
Modo agosto septiem
0 |de v | Nombre de tarea + Duracién  + Comienze  +  Fin 04/07 11407 18/07 25/07 01708 08/08 15/08 22/08 29/08
1 = 4 PROYECTO: PLAN DE MEJORA CONTINUA 48 dias lun 04/07/16 sdb ZTJ'OEI H
2 = INICIO Odias lun 04/07/16 | lun 04/07 ) 04/07 5
3 - 4 Fase 1: Gestion de Mantenimiento 15 dias lun 04f07/16 mié20,~‘0]||l 1
4 = Diagnosticar las condiciones actuales 3 dias lun 04/07/16 mié |
de las maquinarias. 06/07/16 l
5 = Identificar averias. 2 dias jue 07/07/16 vie 08/07, I l
] - Establecer inspecciones 3 dias sab 09/07/16 'mar 12,/07 L l
7 L= Mejorar la vida de las maquinarias |3 dias mié 13/07/16 vie 15/07, [
g - Establecer un programa de limpieza |3 dias sab 16/07/16 mar
y mantenimiento. 19/07/16
E ¢ Planear un programa de 1dia mié 20/07/16 mié
E mantenimiento 20/07/16
E 10 - 4 Fase 2: Gestion de Personal 17 dias jue 21f07f16  mar 09/0¢ I 1
o . - - 1 4
< N - Programar capacitacién cruzada 5dias jue 21/07/16 | mar 26/0°
g 12 L - Capacitar a las madres del programa |5 dias mié 27/07/16 lun :
E de vaso de leche en Bordado. 01/08/16
g 13 - Entrenar al personal en el uso de 4 dias mar 02/08/16 vie 05/08,
equipos y mantenimiento del ;
equipo
14 - "Capacitar en las 5"5" 3 dias sab 06/08/16 | mar 09,/0¢ :
15 = 4 Fase 3: Gestion de la Comercializacion |16 dias mié 100816 sab 27/08 I |
16 L Buscar nuevos mercados 10 dias mié 10/08/16  sab 20/08 i 1 :
17 - Planificar el incremento de la 6 dias lun 22/08/16 |sdb [
praduccidn 27/08/16 1
18 FIN 0dias sab 27/08/16 sab ¢ 27/08
27/08/16 :
[
[ [ [r

Fuente: Elaboracion propia
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PASO 04: Elevar la restriccion.

Al implementar las medidas correctivas en los procesos de produccion

se tuvieron los siguientes resultados.

VARIABLE: Teoria de Restricciones

DIMENSION: Paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las

maaquinarias

INDICADOR 01: N° de maquinarias en mantenimiento

Tabla 36: Maquinarias en mantenimiento (de setiembre a diciembre 2016)

MAQUINAS

A VECES

CASI
SIEMPRE

SIEMPRE

MAQUINA DE TEJER CNC 1
001T-STOLL

MAQUINA DE TEJIER CNCC 2
002T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1
001R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2
002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1
0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla se menciona que las cinco primeras maquinas y las dos

Ultimas (maquina de tejer CNC 1 — CNCC2, maquina remalladora 1-2,

maquina de costura recta 1, ojaladora y vaporizadora) y solo la maquina

de costura recta 2 nunca esta en mantenimiento.
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INDICADOR 02: Tiempo de paralizacion de las maquinarias por

mantenimiento.

Tabla 37: Tiempo de paralizacion de las maquinarias por mantenimiento (de setiembre a
diciembre 2016)

DE1MESA | DE1DIAA | DE1HORA |[DE31-60 |DEOA 30 MIN
MAQUINAS UN ANO 30 DIAS A 5 HORAS | MIN

MAQUINA DE TEJER CNC 1001T-

STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-

STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-

UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-

UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1

001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2

002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010A-

PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1

001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo de paralizacion de los equipos por mantenimiento en
promedio es de 0 a 30 minutos.

DIMENSION: Ocupacion de maquinarias y procesos manuales

INDICADOR 04: N° de maquinarias ocupados

Tabla 38: Ocupacién de maquinarias y procesos manuales (de setiembre a diciembre 2016)

. CASI
MAQUINAS NUNCA | CASI NUNCA A VECES SIEMPRE SIEMPRE

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-UNION
ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-PFAFF
Fuente: Elaboracion propia

La maquina tejido 1 casi siempre esta ocupada, la maquina de tejido 2

nunca esta ocupada, la maquina remalladora 1, la maquina recta 1 y la
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ojaladora, siempre estan ocupadas; la maquina remalladora 2 y la
maquina de costura recta 2, nunca estan ocupadas y finalmente la

maquina vaporizadora a veces esta ocupada.

INDICADOR 05: Tiempo de horas de produccién por dia.

Tabla 39: Tiempo de horas de produccién por dia (de setiembre a diciembre 2016)

0 HORAS DE1A4 DE5A9 DE10A 14 15 HORAS A

MAQUINAS HORAS MAS HORAS

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-
STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-
STOLL

SEPARACION DE PAROS
BORDADO DE LOS DELANTEROS
CORTE (SISA, CUELLO, MANGAS,
BOLSILLOS Y REFUERZOS DE
HOMBROS)

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-
PFAFF

PEGADO DE BOTONES

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

Sobre el tiempo de horas de produccién por dia (para ambos modelos
Rosita y Palmera), se concluye lo siguiente: la maquina de tejido CNC
1- bordado de los delanteros- corte- maquina de remalladora 1-
maquina de costura recta 1- ojaladora y pegado de botones tienen una
produccion promedio al dia de 5 a 9 horas; la maquina de tejido cncc2 —
la maquina remalladora 2 y la maquina de costura recta 2 tienen 0 horas
de produccién al dia; y finalmente la separacién de pafios y el

vaporizado tiene una produccién diaria de 1 a 4 horas en promedio.
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DIMENSION: Deficiencia de competencias del personal.

INDICADOR 06: Numeros de trabajadores capacitados

Tabla 40: Nimeros de trabajadores capacitados (de setiembre a diciembre 2016)

TRABAJADORES si

NO

CAPACITACION
(TEMA)

si

NO

CAPACITACION CRUZADA

TRABAJADOR 1

EN TEJIDO

TRABAJADOR 2

TRABAJADOR 3

TRABAJADOR 4

TRABAJADOR 5

TRABAJADOR 6

TRABAJADOR 7

Fuente: Elaboracion propia

Capacitacion en tejido, en operary
programar la maquina de tejer CNC, y
el mantenimiento

Capacitacion Cruzada (cortado,
remallado, costura recta, pegado de
botones, vaporizado, acabado
etiquetado, doblado y embolsado y
costura recta).

De los 7 trabajadores, el primer trabajador ha sido capacitado en tejido y

a los 6 trabajadores restantes se les ha capacitado en capacitacion

cruzada (cortado, remallado, acabado, pegado de botones, vaporizado,

etiquetado, doblado y embolsado y costura recta).

INDICADOR 07: % de productos defectuosos

Tabla 41: % de productos defectuosos (de setiembre a diciembre 2016)

SUETERES

SUETER MODELO ROSITA

SUETER MODELO PALMERA

FORMULA:

MODELO ROSITA

DE 0% A 5%

DE 6% A
10%

DE 11% A 15%

DE 16% A 20 %

DE 21% A
25%

NUMERO DE
SUETER
DEFECTUOSOS

TAMARO DE LA
MUESTRA

84

Fuente: Elaboracion propia

2.380952381

MODELO
PALMERA

NUMERO DE SUETER
DEFECTUOSOS

TAMARNO DE LA
MUESTRA

56

1.785714286

Segun estos resultados se concluye que de una muestra de 84

unidades de los suéteres (produccion de un dia) modelo rosita el 2.3 %

son productos defectuosos (equivalente a 2 suéteres); de la misma
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manera de una muestra de 56 unidades del suéter modelo Palmera el
1.78% es un producto defectuoso (equivalente a 1 suéter)

INDICADOR 08: Horas hombre desperdiciados

Tabla 42: Horas hombre desperdiciados (de setiembre a diciembre 2016

. Trabajador 8
Trabajador fsbaiacoy horas/mes
Causas de Trabajador | Trabajador | Trabajador 4 5 Trabajador 7 (ACABADO,VAP
horas hombre 1 3 i horas/mes | 6 horas/mes el ORIZADé)
o horas/mes | horas/mes | (REMALLADOR (PEGADO ’
desperd|c|ad°s (Tejedor 1) | (CORTADO) 1) (COSTURA (OJALADO) DE ETIQUETADO,
RECTA) BOTONES) DOBLADO Y
EMBOLSADO)
Falta materia
prima (no existe
programa de 2 0 0 0 0 0 0
compras)
Materia prima de
mala calidad 0.5 0 2 0 0 0 0
El arranque de las
méquinas es muy 2 0 3 0.5 0.5 0 0
extenso.
Mdquinas
ocupadas
(trabajador en 12 7 10 4 > 0 0
espera)
Entrenamiento
inapropiado y
poca habilidad
(falta de 0.5 0 0.5 0.25 0.5 4 2
capacitacion
cruzada)
Escaso flujo de
informacién
entre los 0.25 0.25 0.25 1 0.25 1 1
trabajadores.
Por
mantenimiento 1.5 0 0.5 0.25 0.5 0 0.5
correctivo
Por procesos
defectuosos 0.5 0.25 1 0.25 0.25 0 1.5
TOTAL: 19.25 | 75 17.25 6.25 7 5 5

Fuente: Elaboracion propia

Segun un monitoreo realizado en el area de produccion de la empresa
en estudio el tejedor 1 pierde 2 horas al mes por falta de materia prima,
0.5 horas por materia prima de mala calidad, 2 horas por que el
arranque de las maquinas es muy extenso, 12 horas por maquinas
ocupadas ,0.5 horas por entrenamiento del personal inapropiado y poca
habilidad, 0.25 hora por escaso flujo de informacion entre los
trabajadores, 1.5 horas por mantenimiento correctivo y 0.5 horas por

procesos defectuosos.
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El trabajador de cortado desperdicia 7 horas por maquinas ocupadas,
0.25 hora por escaso flujo de informacion entre los trabajadores y 15
minutos por procesos defectuosos.

El remallador 1 pierde 2 horas en materia prima de mala calidad, 3
horas por el arranque de las maquinas que es muy extenso, 10 horas
por maquinas ocupadas, 0.5 horas por entrenamiento inapropiado, 15
minutos por escaso flujo de informacién entre los trabajadores, 0.5
horas por mantenimiento correctivo y finalmente 1 hora por procesos

defectuosos.

El trabajador de costura recta pierde 30 minutos en arranque de las
maquinas gue es muy extenso, 4 horas por maquinas ocupadas, 0.25
horas por entrenamiento inapropiado, 1 hora por escaso flujo de
informacion entre los trabajadores, 0.25 hora por mantenimiento

correctivo y finalmente 0.25 hora por procesos defectuosos.

El trabajador de ojalado pierde 0.5 horas en arranque de las maquinas
gue es muy extenso, 5 horas por maquinas ocupadas, 0.5 hora por
entrenamiento inapropiado, 0.25 hora por escaso flujo de informacion
entre los trabajadores, 0.5 hora por mantenimiento correctivo y

finalmente 0.25 hora por procesos defectuosos.

El trabajador de pegado de botones pierde 4 horas al mes por
entrenamiento inapropiado y 1 horas por escaso flujo de informacion

entre los trabajadores.

El trabajador de acabado, vaporizado, etiquetado, doblado y embolsado
pierde 2 horas al mes por entrenamiento inapropiado, 1 horas por
escaso flujo de informacion entre los trabajadores, 0.5 hora por

mantenimiento correctivo y 1.5 horas por procesos defectuosos.
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Tabla 43: Jornada laboral de los trabajadores (de setiembre a diciembre 2016)

|

08:00 — 13:00 09:00 -13:00
15:00 - 18:00

TRABAJADOR 1 (Tejedor 01 ) X
TRABAJADOR 2 (Cortador)
TRABAJADOR 3 (Remallador 01)
TRABAJADOR 4 (Costura recta)
TRABAJADOR 5 (Ojalado)

TRABAJADOR 6 (Pegado de botoness)
TRABAJADOR 7 (acabado, vaporizado, etiquetado,
doblado y embolsado)

Fuente: Elaboracion propia

XX | X [X[X[|X

X | X|X|X]|X]|X

x

Se muestra que los trabajadores 1-2-3-4-5-6-7 trabajan 8 horas diarias

de lunes a viernes y 4 horas los dias sabados.

DIMENSION: Elaboracién de productos de mayor demanda
INDICADOR 09: % de incremento de la produccion.

Tabla 44: % de incremento de la produccién mensual (setiembre a diciembre 2016)

MODELO DE TOTAL
SUETER SETIEMBRE | % | OCTUBRE | % |NOVIEMBRE | % DICIEMBRE % PRODUCCION

SUETER

MODELO 44.1

ROSITA 2100 304 | 2250 39.8 2320 2400 49.1 9070

SUETER

MODELO 49.41

PALMERA 1300 387 | 1350 44.1 1400 1480 57.95090715 5530

TOTAL 3400 3600 3720 3880 14600

Fuente: Elaboracion propia

Para el Suéter Modelo Rosita: El incremento de la produccion en el mes
de setiembre ha sido de 30.4%, en octubre 39.8%, en noviembre de
44.1% y en diciembre de 49.1%.

Para el Suéter Modelo Palmera: El incremento de la produccion en el
mes de setiembre ha sido de 38.7%, en octubre 44.1%, en noviembre
de 49.41%, en diciembre de 57.95%.
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INDICADOR 10: Produccion Mensual

Tabla 45: Produccion Mensual (Setiembre a Diciembre 2016)

MODELO DE SUETER SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
SUETER MODELO ROSITA 2100 2250 2320 2400
SUETER MODELO PALMERA 1300 1350 1400 1480
TOTAL 3400 3600 3720 3880

NOTA: PRODUCCION 1610
PROMEDIO DE ENERO A JUNIO

2016 (MODELO ROSITA)

NOTA: PRODUCCION 937

PROMEDIO DE ENERO A JUNIO
2016(MODELO PALMERA)

Fuente:

Elaboracién propia

Para el Suéter Modelo Rosita: la produccién promedio al mes de junio

de 2016 fue de 1610 suéter, mensualmente, la produccion en el mes de

setiembre ha sido de 2100 suéteres, en octubre 2250 suéteres, en

noviembre de 2320 suéteres y en diciembre de 2400 suéteres.

Para el Suéter Modelo Palmera: la produccion promedio al mes de junio

de 2016 fue de 937 suéteres mensualmente, la produccién en el mes de

setiembre ha sido de 1300 suéteres, en octubre 1350 suéteres, en

noviembre de 1400 suéteres y en diciembre de 1480 suéteres.

DIMENSION: Pérdida de materiales

INDICADOR 11: Cantidad de materiales perdidos al mes

Tabla 46: Cantidad de materiales perdidos al mes (de setiembre a diciembre 2016)

Fuente:

MATERIALES SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
HILO PARA COSTURA RECTA | 0.6 cono 0.8 cono |0.8 cono 0.8 cono
BOTONES 0.6 bolsa 0.5 bolsa | 0.5 bolsa 0.5 bolsa
HILADO DRALON E HILO DE

COSER (REMALLADO) 130 gr. 120 gr. 120 gr. 150 gr.
HILO DRALON (TEJIDO) 0.6 kg 0.8 kg 0.8 kg 0.6 kg
CINTA ORGANZA PARA

BORDADO 9mt 10 mt 10 mt 11 mt

HILO MACRAME 100 gr 90 gr 100 gr 100 gr

Elaboracién propia

Lo que se observa son las cantidades de materiales perdidos en la

produccion de suéteres entre los meses de setiembre y diciembre de

2016.
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VARIABLE: Productividad

Tabla 47: Consolidado de la produccion semestral e insumos utilizados (de setiembre a

diciembre 2016)

PRODUCTOS SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL

Unidades terminadas 2890 3060 3162 3298 12410
Trabajo en proceso 510 540 558 582 2190
Total de productos 3400 3600 3720 3880 14600
Total productos en soles S/. 68,000.00; S/. 72,000.00; S/. 74,400.00; S/. 77,600.00| S/.292,000.00
INSUMOS SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL

Recursos Humanos S/. 10,160.00, S/. 10,460.00, S/. 10,640.00, S/.10,880.00[ S/.42,140.00
Materiales S/. 51,680.00 S/. 54,720.00, S/. 56,544.00 S/. 58,976.00[ S/.221,920.00
Capital S/.920.00 S/.920.00 S/.920.00 S/.920.00 S/. 3,680.00
Energia S/. 1,200.00 S/. 1,300.00 S/. 1,250.00 S/. 1,320.00 S/.5,070.00
Otros gastos S/. 880.00 S/.910.00 S/. 850.00 S/.910.00 S/. 3,550.00
Total de insumos S/. 64,840.00 S/. 68,310.00 S/. 70,204.00 S/.73,006.00[ S/.276,360.00

Fuente: Elaboracion propia

Se ha calculado los gastos en que incurre la empresa por mes de
produccion (setiembre — diciembre), ya que para la aplicacién de la
férmula de productividad se requieren dichos datos para su célculo.

Célculo de productividad:

Tabla 48: Calculo de la productividad (de setiembre a diciembre 2016)

PRODUCTIVIDAD
SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE SEMESTRAL
PRODUCTIVIDAD
TOTAL 1.05 1.05 1.06 1.06 1.06

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

La productividad de la empresa Creaciones Karen en promedio durante
el semestre (de setiembre a diciembre de 2016) ha sido de 1.06; este
valor nos quiere decir que por cada unidad monetaria empleada en
factores productivos se ha obtenido 1.06 unidades monetarias de
producto. Ahora bien, si comparamos este valor con la productividad
global del sector textil para el afio 2015 siendo este valor de 2.3 segun
INEI

insatisfactorio. Al contrario si comparamos el valor de productividad del

el en ese caso la productividad ha sido desfavorable e

primer semestre de 0.93 con el valor del segundo semestre de 1.06, se

puede observar que existe un moderado crecimiento de 0.13.
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Tabla 49: Costos Reales de insumos y mano de obra (setiembre a diciembre)

COSTOS REALES

COSTO DEL PRODUCTO: POR UNIDAD

INSUMOS - MATERIA PRIMA

HILO DRALON S/.12.50

HILO DE COSTURA S/.0.40

BOTONES S/.0.40

CINTA DE ORGANZA S/.0.55

HILO MACRAME S/.0.85

OTROS (AGUJA, GARFIO, ETIQUETA,

BOLSA DE POLIETILENO) $/.0.50

S/.15.20

MANO DE OBRA:

M.O. JULIO S/.1.49

M.O. AGOSTO S/.1.41

M.O. SETIEMBRE S/.1.36

M.O. OCTUBRE S/.1.30
SERVICIO DE BORDADO POR SUETER S/.1.50

Fuente: Elaboracion propia

Para el calculo de la productividad se ha tenido que trabajar a nivel de
costos reales ejecutados para los nuevos meses (setiembre a diciembre
2016), siendo estos: a nivel de insumos y materia prima la suma de

S/.15.20, el servicio tercerizado por bordados de S/.1.50 por suéter.

Tabla 50: Remuneraciones de los trabajadores mensualmente (de setiembre a diciembre
2016)

S (MEDIO
TRABAJADORES COSTO X DiA L-V TIEMPO) TOTAL

1 TEJEDOR S/. 40.00 5 0.5 S/.880.00
1 CORTADOR S/.30.00 5 0.5 S/.660.00
1 REMALLADOR S/.30.00 5 0.5 S/.660.00
1 PEGADO DE
BOTONES S/. 35.00 5 0.5 S/.770.00
1 ACABADOR S/.30.00 5 0.5 S/.660.00
1 COSTURA RECTA S/.30.00 5 0.5 S/.660.00
1 OJALADO S/.35.00 5 0.5 S/.770.00

s/. 5,060.00

Fuente: Elaboracion propia
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La Mano de obra asciende a S/.5,060.00 mensuales en promedio.
(Setiembre a diciembre 2016).

Productividad de un factor:

Tabla 51: Productividad de la mano de obra (de setiembre a diciembre 2016)

PROMEDIO
SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE SEMESTRAL

PRODUCTIVIDAD DE
MANO DE OBRA 0.843253968 | 0.892857143 0.922619048 0.962301587 | 0.905257937

HORAS: PROMEDIO AL
MES

1344

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién:

Por cada hora hombre utilizado en el mes de setiembre se han

obtenido 0,84 unidades de producto.

Por cada hora hombre utilizado en el mes de octubre se han

obtenido 0,89 unidades de producto.

Por cada hora hombre utilizado en el mes de noviembre se han

obtenido 0,92 unidades de producto.

Por cada hora hombre utilizado en el mes de diciembre se han

obtenido 0,96 unidades de producto.

Por cada hora hombre utilizado en el semestre (setiembre a

diciembre) se han obtenido en promedio 0,90 unidades de

producto.

Tabla 52: Productividad de la materia prima (de setiembre a diciembre 2016).

PROMEDIO
SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE SEMESTRAL
PRODUCTIVIDAD DE
MATERIA PRIMA 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion:

Por cada S/. de materia prima utilizada en los meses de setiembre,

octubre, noviembre y diciembre se han obtenido 0,07 unidades de

producto respectivamente.

DIMENSION: Eficacia

Tabla 53: Calculo de la eficacia (de setiembre a diciembre 2016)

SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
PRODUCCION LOGRADA 3400 3600 3720 3880
METAS DE PRODUCCION 3200 3280 3350 3210
EFICACIA
EFICACIA SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE |SEMESTRAL

1.0625|1.097560976 | 1.110447761 1.208722741 | 1.11980787

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién:

La eficacia de la empresa en el mes de setiembre es de 106.25%,
es decir se ha logrado el 106.25% de las metas programas

durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de octubre es de 109.75%, es
decir se ha logrado el 109.75% de las metas programas durante el

mes.

La eficacia de la empresa en el mes de noviembre es de 111.04%,
es decir se ha logrado el 111.04% de las metas programas

durante el mes.

La eficacia de la empresa en el mes de diciembre es de 120.8%,
es decir se ha logrado el 120.8% de las metas programas durante

el mes.

La eficacia de la empresa es de 111.98%, es decir se ha logrado
el 111.98% de las metas programas durante el segundo semestre
del afio 2016.
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DIMENSION: Eficiencia

Tabla 54: Calculo de la eficiencia (de setiembre a diciembre 2016).

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
RECURSOS PROGRAMADOS S/.50,850.00 | S/. 53,570.00 S/. 55,148.00 S/.57,122.00
RECURSOS UTILIZADOS S/. 64,840.00 | S/. 68,310.00 S/.70,204.00 S/. 73,006.00
EFICIENCIA
EFICIENCIA SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE PROMEDIO
0.784238125 | 0.784219002 0.785539286 0.782428841|0.784106313

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién:

La eficiencia de la empresa en el mes de setiembre ha sido de
78.42%, es decir se ha utilizado racionalmente al 78.42% los

recursos programados y al 21.58% irracionalmente. Ineficiente

La eficiencia de la empresa en el mes de octubre ha sido de
78.42%, es decir se ha utilizado racionalmente al 78.42% los

recursos programados y al 21.58% irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el mes de noviembre ha sido de
78.55%, es decir se ha utilizado racionalmente al 78.55% los

recursos programados y al 21.45% irracionalmente.

La eficiencia de la empresa en el mes de diciembre ha sido de
78.24%, es decir se ha utilizado racionalmente al 78.24% los

recursos programados y al 21.76% irracionalmente.

La eficiencia de la empresa durante el segundo semestre en
promedio fue de 78.41%, es decir se ha utilizado racionalmente al

78.41% los recursos programados y al 21.59% irracionalmente.
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Datos de los recursos programados.

Tabla 55: Recursos programados de insumos por mes (setiembre a diciembre).

INSUMOS SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Recursos

Humanos S/.9,390.00 S/.9,690.00 S/.9,870.00| S/.10,110.00
Materiales S/. 38,760.00 S/. 41,040.00 S/.42,408.00| S/.44,232.00
Capital S/.920.00 S/.920.00 S/.920.00 S/.920.00
Energia S/.1,000.00 S/.1,100.00 S/.1,100.00| S/.1,000.00
Otros gastos S/. 780.00 S/. 820.00 S/. 850.00 S/. 860.00
Total de

insumos S/. 50,850.00 S/. 53,570.00 S/.55,148.00| S/.57,122.00

Fuente: Elaboracion propia

Costos programados a nivel de insumos de setiembre a diciembre del
2016.

DIMENSION: Efectividad

Tabla 56: Célculo de la efectividad (de setiembre a diciembre 2016)

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
EFICIENCIA 0.784238125|0.784219002 0.785539286 0.782428841
EFICACIA 1.0625 | 1.097560976 1.110447761 1.208722741
EFECTIVIDAD
EFECTIVIDAD SETIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE PROMEDIO
83.32530074 | 86.07281725 | 87.23003409 94.57395342 | 87.80052638

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

. La empresa en el mes de setiembre se encuentra en el 83.32%

del camino para alcanzar la maxima productividad.

o La empresa en el mes de octubre se encuentra en el 86.07% del

camino para alcanzar la maxima productividad.

. La empresa en el mes de noviembre se encuentra en el 87.23%

del camino para alcanzar la maxima productividad.

. La empresa en el mes de diciembre se encuentra en el 94.57%

del camino para alcanzar la maxima productividad.
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4.6.

. La empresa durante el segundo semestre se encuentra en el

87.80% del camino para alcanzar la méaxima productividad.

PASO 05: Si en algun paso anterior se ha roto la restriccion,
volver al primer paso.

Para incrementar la productividad y los demas indicadores como
eficiencia, eficacia y *efectividad; se deberia de realizar algunas mejoras
como el incrementar la produccion y para eso deberia de potenciar a la
maquina de tejer CNC 1 ya que esta maquina de acuerdo a sus
caracteristicas puede tejer tanto el cuerpo, las mangas y los cuellos en
una sola linea de produccion por lo tanto al mismo tiempo y
adicionalmente pueden producir la maquina remalladora 2 y la maquina

de costura 2; e implementar algunas mejoras adicionales.

PRUEBA DE HIPOTESIS

4.6.1. PRUEBA DE HIPOTESIS GENERAL
Paso 01: Formulacién de las hipétesis
Hipotesis de investigacion:

Hi: La Teoria de las Restricciones se relaciona de manera directa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016.

Hipotesis estadisticas:

HO: La Teoria de las Restricciones no se relaciona de manera directa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016.

HO: u<0,93
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Ha: La Teoria de las Restricciones si se relaciona de manera directa con la

productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,

2016.

Ha: u>0,93

Paso 2. Nivel de Significancia (2)

Para esta investigacion se utilizé un nivel de confianza del 95%, su Z= 1.96 y un

margen de error igual a 5%.

Paso 3. Estadistico de Prueba

Para esta investigacion se utiliz6 el estadistico de prueba T de Student, como lo

sefala (32) se utiliza para comparar grupos.

Al respecto sobre la prueba T de Student (32) sefala: “La T de Student se utiliza

para hacer prueba de hipétesis que cumpla la siguiente condicion: la variable es

de tipo cuantitativo, la muestra es pequefa (n<30), la hipétesis trata sobre media

aritmética.” (p.58)

Paso 4. Célculo del Estadistico de Prueba

En la siguiente figura se muestra el esquema de la prueba.

Zona de

Zotiig o2 Rechazo

Aceptacion

¥
t095=2,353
0% t calculada=52

x—0
T calculado =
Sx
5
Sx = —_
W
gl=n-1=4-1=3
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Y= 1-a=1-0.05=0,95

t0, 95:2,352
t calculada= % =52
Ja

Se observa que la t calculada es de 52, entre las variables Teoria de
Restricciones y Productividad.

Paso 5. Adopcion de decisiones

El estadistico t= 52, cae en la zona de rechazo, el cual indica que se debe
rechazar la hip6tesis nula y aceptar la hipotesis alterna. Esto nos permite concluir
gue, para un nivel de confianza del 95%, con la aplicacion de la Teoria de
Restricciones, la productividad de la empresa ha mejorado; consecuentemente

existe una relacion directa entre ambas variables.

4.6.2. COMPROBACION DE LAS HIPOTESIS ESPECIFICAS
Hipotesis Especificas

. Las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las maquinarias se
relaciona de manera directa con la productividad de la empresa Creaciones
Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.

. La ocupacion de las maquinarias se relaciona de manera positiva con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.

. La deficiencia de competencia del personal se relaciona de manera inversa
con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.

. La elaboracion de productos de mayor demanda se relaciona de manera
positiva con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

. La pérdida de materiales se relaciona de manera inversa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.
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Paso 1. Comparacion de los resultados

VARIABLE: Teoria de Restricciones

DIMENSION:

maaquinarias.

Paradas

frecuentes por

INDICADOR 01: N° de maquinarias en mantenimiento

Tabla 57: Consolidado de frecuencia de mantenimiento de las maquinas

mantenimiento correctivo de

MAQUINAS UTILIZADAS DE
ENERO A JUNIO 2016

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO

MAQUINAS UTILIZADAS
DE SETIEMBRE A

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO

(ENERO A JUNIO) DICIEMBRE (SETIEMBRE A
DICIEMBRE)
MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T- NUNCA MAQUINA DE TEJER CNC 1
STOLL 001T-STOLL
MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 ooar- MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 NUNCA
STOLL 002T-STOLL
MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 MAQUINA REMALLADORA 1
003-1TM-STOLL 00R-UNION ESPECIAL
MAQUINA DE TEJER CNC 4 004- CASI NUNCA MAQUINA REMALLADORA 2
STOLL 002R-UNION ESPECIAL
MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T- MAQUINA COSTURA RECTA 1
STOLL A VECES 001CR-UNION ESPECIAL
MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T- MAQUINA COSTURA RECTA 2
STOLL 002CR-UNION ESPECIAL
MAQUINA REMALLADORA 1 00r- MAQUINA OJALADORA 1 000JA-
UNION ESPECIAL PFAFF CASI NUNCA
MAQUINA REMALLADORA 2 002k- SIEMPRE MAQUINA VAPORIZADORA 1

UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPCIAL

MAQUINA OJALADORA 1 00105~
PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

001VAP-PFAFF

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la frecuencia de mantenimiento de las maquinas
entre ambos periodos difiere, de forma positiva después de la aplicacion de las

medidas correctivas.

INDICADOR 02: Tiempo de paralizacion de las maquinarias por mantenimiento

Tabla 58: Consolidado de Tiempo de paralizacion de las maquinarias por mantenimiento

MAQUINAS UTILIZADAS DE TIEMPO DE MAQUINAS UTILIZADAS TIEMPO DE
ENERO A JUNIO 2016 PARALIZACION DE SETIEMBRE A PARALIZACION
(ENERO A JUNIO) DICIEMBRE (SETIEMBRE A

DICIEMBRE)

MAQUINA DE TEJER CNC 1 0017
STOLL

MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 oo2T-
STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL 3
003-ITM-STOLL

0 A 30 MINUTOS
DE 31 A60 MIN
1 A5 HORAS

MAQUINA DE TEJER CNC
loo1T-STOLL

MAQUINA DE TEJIER CNCC
2002T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1
001R-UNION ESPECIAL




MAQUINA DE TEJER CNC 4 004T-
STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-
STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 061T-
STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-
PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

1 MES A 1ANO

MAQUINA REMALLADORA 2
002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA
1001CR-UNION ESPECIAL
MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1
0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

0 A 30 MINUTOS

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla el tiempo de paralizacién de las maquinarias por

mantenimiento entre ambos periodos difiere, de forma positiva después de la

aplicacion de las medidas correctivas.

DIMENSION: Ocupacion de maquinarias y procesos manuales

INDICADOR 04: N° de maquinarias ocupados

Tabla 59: Consolidado de frecuencia de ocupacion de maquinarias

MAQUINA REMALLADORA 1 001Rr-
UNION ESPECIAL
MAQUINA REMALLADORA 2 002R-
UNION ESPECIAL

UNION ESPECIAL

UNION ESPECIAL

PFAFF

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001cR-
MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF
MAQUINA VAPORIZADORA 1 001vAP-

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001cR-

UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002cR-

UNION ESPECIAL
MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-
PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1 0o1vap-

PFAFF

MAQUINAS OCUPADAS FRECUENCIA DE MAQUINAS OCUPADAS DE | FRECUENCIA DE
ENERO A JUNIO 2016 OCUPACION SETIEMBRE A DICIEMBRE OCUPACION
(ENERO A JUNIO) (SETIEMBRE A
DICIEMBRE)
MAQUINA DE TEJER CNC 1 0017-STOLL MAQUINA DE TEJER CNC 1 0017
MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 oo2T- STOLL
STOLL MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 o02T-
MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003- NUNCA sToLL SIEMPRE
1TM-STOLL A VECES MAQUINA REMALLADORA 1 001Rr- CASI SIEMPRE
MAQUINA DE TEJER CNC 4 004T-sTOLL UNION ESPECIAL
MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL SIEMPRE MAQUINA REMALLADORA 2 002%- A VECES
MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL UNION ESPECIAL NUNCA

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la frecuencia de ocupacion de maquinarias por

mantenimiento entre ambos periodos difiere de forma positiva y favorable después

de la aplicacion de las medidas correctivas.
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INDICADOR 05: Tiempo de horas de produccién por dia.

Tabla 60: Consolidado de Tiempo de horas de produccién por dia.

1TM-STOLL
MAQUINA DE TEJER CNC 4 004T-STOLL
MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-sTOLL
MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL
MAQUINA REMALLADORA 1 001r-
UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002cR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF
MAQUINA VAPORIZADORA 1 001vAP-
PFAFF

DE 5 A9 HORAS
DE 10 A 14 HORAS
DE 15 A MAS HORAS

MAQUINAS OCUPADAS HORAS DE MAQUINAS OCUPADAS HORAS DE
ENERO A JUNIO 2016 PRODUCCION DE SETIEMBRE A PRODUCCION
(ENERO A JUNIO) DICIEMBRE (SETIEMBRE A
DICIEMBRE)
MAQUINA DE TEJER CNC 1 oo1T-STOLL MAQUINA DE TEJERCNC 1
MAQUINA DE TEJIER CNCC 2 o02T- 001j—STOLL
STOLL 0 HORAS MAQUINA DE TEJIER CNCC 2
A 002T-STOLL 0 HORAS
MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003- DE 0 A 4 HORAS

MAQUINA REMALLADORA 1
001R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2
002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1
0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

DE O A4 HORAS
DE 5 A9 HORAS

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla el Tiempo de horas de produccién por dia entre

ambos periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacién de

las medidas correctivas.

DIMENSION: Deficiencia de competencias del personal.

INDICADOR 06: Numeros de trabajadores capacitados

Tabla 61: Consolidado de trabajadores capacitados

TIPO DE
TRABAJADORES TIP? DE CAPACITACION Y TRABAJADORES CAPACITACION Y N°
N° DE TRABAJADORES DE SETIEMBRE A DE TRABAJADORES
ENERO A JUNIO 2016 (ENERO A JUNIO) DICIEMBRE (SETIEMBRE A
DICIEMBRE)
TRABAJADOR 1 TRABAJADOR 1
TRABAJADOR 2 TRABAJADOR 2
TRABAJADOR 3 4 TRABAJADORES TRABAJADOR 3 1 TRABAJADOR
TRABAJADOR 4 CAPACITADOS TRABAJADOR 4 CAPACITADO
TRABAJADOR 5 1 TRABAJADOR CON TRABAJADOR 5 6 TRABAJADORES CON
TRABAJADOR 6 CAPACITACION CRUZADA TRABAJADOR 6 CAPACITACION
TRABAJADOR 7 TRABAJADOR 7 CRUZADA
TRABAJADOR 8

Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra en la Tabla el nUumero de trabajadores capacitados entre ambos

periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacién de las

medidas correctivas.

INDICADOR 07: % de productos defectuosos

Tabla 62: Consolidado de % de productos defectuosos

0,
% DE PRODUCTOS A e Uos0s
MODELO DE SUETER DEFECTUOSOS MODELO DE SUETER (SETIEMBRE A
(ENERO A JUNIO)
DICIEMBRE)
MODELO ROSITA 10% MODELO ROSITA 2.3%
MODELO PALMERA | 11.9% MODELO PALMERA 1.7%

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla el % de productos defectuosos entre ambos

periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacion de las

medidas correctivas.

INDICADOR 08: Horas hombre desperdiciados

Tabla 63: Consolidado de Horas hombre desperdiciados

o oy e S R e
TRABAJORES DESPERDICIADOS DE SETIEMBRE A (SETIEMBRE A
ENERO A JUNIO 2016 (ENERO A JUNIO) DICIEMBRE DICIEMBRE)
TEJEDOR 1 67 HORAS TEJEDOR 1 19.25 HORAS
TEJEDOR 2 66 HORAS CORTADO 1 7.5 HORAS
CORTADO 1 22 HORAS REMALLADOR 1 17.25 HORAS
REMALLADOR 1 43 HORAS COSTURA RECTA 6.25 HORAS
COSTURA RECTA 15.5 HORAS OJALADO 7 HORAS
OJALADO 22 HORAS PEGADO DE BOTONES 5 HORAS
PEGADO DE BOTONES 14 HORAS (ACABADO,VAPORIZADO, 5 HORAS
ETIQUETADO, DOBLADO Y
EMBOLSADO
(ACABADO,VAPORIZADO, 12 HORAS
ETIQUETADO, DOBLADO Y
EMBOLSADO
TOTAL HORAS 261.5 HORAS TOTAL HORAS 67.25 HORAS

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla las horas hombre desperdiciados entre ambos

periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacién de las

medidas correctivas.
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DIMENSION: Elaboracion de productos de mayor demanda
INDICADOR 09: % de incremento de la produccién

Tabla 64: Consolidado del % de incremento de la produccion

PRODUCCION ENERO A JUNIO 2016 PRODUCCION SE:(;i“éIBRE alallEl
MESES MODELO MODELO MESES MODELO ROSITA MODELO
ROSITA PALMERA PALMERA
ENERO | 1650 960 SETIEMBRE | 2100 1300
FEBRERO | 1620 910 OCTUBRE | 2250 1350
MARZO | 1590 905 NOVIEMBRE | 2320 1400
ABRIL | 1570 930 DICIEMBRE | 2400 1480
MAYO | 1580 942
JUNIO | 1655 975
TOTAL | 9665 5622 TOTAL 9070 5530

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla el % de incremento de la produccion entre ambos
periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacién de las

medidas correctivas (con nuevos mercados para la comercializacion)

DIMENSION: Pérdida de materiales
INDICADOR 11: Cantidad de materiales perdidos al mes

Tabla 65: Consolidado de Cantidad de materiales perdidos al mes

MATERIALES | ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE

HILO PARA

COSTURA 0.5

RECTA cono 1 cono 1 cono 1cono | 1cono | 2cono 0.6 cono 0.8 cono 0.8 cono 0.8 cono
0.5 0.5 0.5

BOTONES bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa | bolsa bolsa 0.5 bolsa | 0.6 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa 0.5 bolsa

HILADO

DRALON E

HILO DE COSER

(REMALLADO) | 150gr. 180 gr. 120 gr. 180gr. | 200 gr. | 220gr. 130 gr. 120 gr. 120 gr. 150 gr.

HILO DRALON

(TEJIDO) 0.5 kg 0.7 kg 0.8 kg 0.6kg | 0.7 kg 0.8 kg 0.6 kg 0.8 kg 0.8 kg 0.6 kg

CINTA

ORGANZA

PARA

BORDADO 10 mt 14 mt 12 mt 11mt | 14mt 15 mt 9 mt 10 mt 10 mt 11 mt

HILO

MACRAME 100 gr 115 gr 110 gr 120gr | 130gr 140 gr 100 gr 90 gr 100 gr 100 gr

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la Cantidad de materiales perdidos al mes entre

ambos periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacion de
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las medidas correctivas, puesto que al producir mayores cantidades en el segundo

las mermas son las mismas y en algunos casos menores.

VARIABLE: Productividad

Tabla 66: Consolidado de la productividad entre ambos periodos

MESES PRODUCTIVIDAD MESES PRODUCTIVIDAD

ENERO 0.93 SETIEMBRE 1.05
FEBRERO 0.92 OCTUBRE 1.05
MARZO 0.92 NOVIEMBRE 1.06
ABRIL 0.92 DICIEMBRE 1.06
MAYO 0.93

JUNIO 0.93

PROM. PROD. | 0.93 PROM. PROD. 1.06

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la tabla la productividad entre ambos periodos difiere de
forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas correctivas,
puesto que el primer semestre es de 0.93 y en el segundo periodo fue de 1.06

resultando una diferencia de 0.13.

El incremento porcentual de la productividad se obtiene de la siguiente manera:

P2-P1
A==

X 100
Donde:

Ap: Incremento de la productividad

P1: productividad inicial

P2: productividad final.

Reemplazando valores:

_1.06-0.93
T 093

Ap X 100 = 13.98%

Luego de la aplicacion de la formula, se obtiene que el incremento de la
productividad es de 13.98%, este valor nos indica que luego de la aplicacién de
las acciones de mejora los resultados han sido favorables para la empresa,

incrementando su productividad.
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Productividad de un factor

Productividad de la mano de obra.

Tabla 67: Consolidado de la productividad de la mano de obra entre ambos periodos

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
MESES DE LA MANO DE MESES DE LA MANO DE
OBRA OBRA
ENERO 0.56 SETIEMBRE 0.84
FEBRERO 0.55 OCTUBRE 0.89
MARZO 0.54 NOVIEMBRE 0.92
ABRIL 0.54 DICIEMBRE 0.96
MAYO 0.54
JUNIO 0.57
PROM. PROD. 0.55 PROM. PROD. 0.90

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la productividad de la mano de obra entre ambos
periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacién de las
medidas correctivas, puesto que el primer semestre es de 0.55 y en el segundo
periodo fue de 0.90 resultando una diferencia de 0.35.

Productividad de la materia prima.

Tabla 68: Consolidado de la productividad de materia prima entre ambos periodos

PRODUCTIVIDAD MESES PRODUCTIVIDAD
S DE LA MATERIA DE LA MATERIA
PRIMA PRIMA
ENERO 0.06 SETIEMBRE 0.07
FEBRERO 0.06 OCTUBRE 0.07
MARZO 0.06 NOVIEMBRE 0.07
ABRIL 0.06 DICIEMBRE 0.07
MAYO 0.06
JUNIO 0.06
PROM. PROD. 0.06 PROM. PROD. 0.07

Fuente: Elaboracion propia
Como se muestra en la Tabla la productividad de la materia prima entre ambos
periodos difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacién de las
medidas correctivas, puesto que el primer semestre es de 0.06 y en el segundo

periodo fue de 0.07 resultando una diferencia de 0.01.
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DIMENSION: Eficacia

Tabla 69: Consolidado de la Eficacia entre ambos periodos

MESES EFICACIA MESES EFICACIA

ENERO 0.79 SETIEMBRE 1.06
FEBRERO 0.77 OCTUBRE 1.09
MARZO 0.74 NOVIEMBRE 1.11
ABRIL 0.77 DICIEMBRE 1.20
MAYO 0.77

JUNIO 0.77

PROM. EFICACIA 0.77 PROM. EFICACIA 1.11

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la eficacia de la empresa entre ambos periodos
difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas
correctivas, puesto que el primer semestre es de 0.77 y en el segundo periodo fue
de 1.11 resultando una diferencia de 0.34

DIMENSION: Eficiencia

Tabla 70: Consolidado de la Eficiencia entre ambos periodos.

MESES EFICIENCIA MESES EFICIENCIA
ENERO 0.74 SETIEMBRE 0.78
FEBRERO 0.74 OCTUBRE 0.78
MARZO 0.75 NOVIEMBRE 0.78
ABRIL 0.74 DICIEMBRE 0.78
MAYO 0.75

JUNIO 0.77

PROM. EFICIENCIA 0.75 PROM. EFICIENCIA 0.78

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la eficiencia de la empresa entre ambos periodos
difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas
correctivas, puesto que el primer semestre es de 0.75 y en el segundo periodo fue

de 0.78 resultando una diferencia de 0.03.
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DIMENSION: Efectividad

Tabla 71: Consolidado de la Efectividad entre ambos periodos.

MESES EFECTIVIDAD MESES EFECTIVIDAD

ENERO 0.59 SETIEMBRE 0.83
FEBRERO 0.57 OCTUBRE 0.86
MARZO 0.55 NOVIEMBRE 0.87
ABRIL 0.58 DICIEMBRE 0.94
MAYO 0.58

JUNIO 0.59

PROM. EFECTIVIDAD | 0.58 PROM. EFECTIVIDAD | 0.87

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla la efectividad de la empresa entre ambos periodos
difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas
correctivas, puesto que el primer semestre es de 0.58 y en el segundo periodo fue
de 0.87 resultando una diferencia de 0.29.

Paso 2. Adopcidon de decisiones

Basado en la afirmacion del paso numero 1, se aceptan las Hipoétesis
Especificas de la variable Teoria de Restricciones con respecto a las
dimensiones: “Las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de
maquinarias; Ocupacion de equipos y procesos manuales; Deficiencias de
competencias del personal; y Elaboracién de productos de mayor demanda; y
Pérdida de materiales” y se comprueban que si se relacionan de manera
directa con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016, y se rechaza la Hipotesis Nula (Ho) “La Teoria de las
Restricciones no se relaciona de manera directa con la productividad de la

empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.”
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4.6.3.

COMPROBACION DE LAS HIPOTESIS SECUNDARIAS

Tabla 72: Consolidado de la Comprobacion de las Hip6tesis Secundarias.

Hipotesis Secundarias

Paso 1. Formulacién de la Hip6tesis Nula (HO) e Hipétesis
Alterna (H1).

Hipotesis alterna (H1)

Hipotesis nula (Ho)

Paso 2. Comparacién
de los resultados

Adopcién de decisiones

1. Las paradas frecuentes por
mantenimiento correctivo de las
maquinarias se relaciona de
manera directa con la productividad
de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016.

1. Las paradas frecuentes por
mantenimiento correctivo de las
magquinarias si se relaciona de manera
directa con la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.

1. Las paradas frecuentes por
mantenimiento correctivo de las
maquinarias no se relaciona de
manera directa con la productividad
de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016.

Si existe una relacion directa 'y
positiva dado que las paradas
frecuentes por mantenimiento
correctivo mejoraron y
correlativamente mejoro la
productividad en 1.06.

Se acepta la hipotesis alterna
(H1).

Se rechaza la hipétesis nula ( Ho)

2. La ocupacion de las maquinarias
se relaciona de manera positiva con
la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

2. La ocupacion de las maquinarias si se
relaciona de manera positiva con la
productividad de la empresa Creaciones
Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016.

2. La ocupacion de las maquinarias
no se relaciona de manera positiva
con la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

Si existe una relacién directa y
positiva dado que la ocupacién
de las maquinarias mejoré 'y
correlativamente mejoro la
productividad en 1.06.

Se acepta la hipétesis alterna
(H1).

Se rechaza la hipétesis nula ( Ho)

3. La deficiencia de competencia
del personal se relaciona de
manera inversa con la productividad
de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016.

3. La deficiencia de competencia del
personal si se relaciona de manera inversa
con la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016.

3. La deficiencia de competencia del
personal no se relaciona de manera
inversa con la productividad de la
empresa Creaciones Karen, ubicado
en distrito de Chilca, 2016.

Si existe una relacién inversa
dado que al disminuir las
deficiencias de competencias
del personal mejoro
correlativamente la
productividad en 1.06.

Se acepta la hipétesis alterna
(H1).

Se rechaza la hipétesis nula ( Ho)

4. La elaboracion de productos de
mayor demanda se relaciona de
manera positiva con la
productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016

4. La elaboracion de productos de mayor
demanda si se relaciona de manera
positiva con la productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en distrito de
Chilca, 2016

4. La elaboracion de productos de
mayor demanda no se relaciona de
manera positiva con la productividad
de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016

Si existe una relacion directa y
positiva dado que al incrementar
la elaboracion de productos de
mayor demanda mejoro
correlativamente la
productividad en 1.06.

Se acepta la hipétesis alterna
(H1).

Se rechaza la hipétesis nula ( Ho)

5. La pérdida de materiales se
relaciona de manera inversa con la
productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

5. La pérdida de materiales si se relaciona
de manera inversa con la productividad de
la empresa Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

5. La pérdida de materiales no se
relaciona de manera inversa con la
productividad de la empresa
Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

Si existe una relacion inversa
dado que al disminuir la perdida
de materiales mejoro
correlativamente la
productividad en 1.06.

Se acepta la hipétesis alterna
(H1).

Se rechaza la hipétesis nula ( Ho)

Fuente: Elaboracion propia
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4.7. DISCUSION DE RESULTADOS.

De acuerdo a los resultados obtenidos se acept6 la hipétesis general de la investigacion
el cual fue: “La Teoria de las Restricciones si se relaciona de manera directa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 20167,
obteniendo el estadistico t= 52, este valor cae en la zona de rechazo, el cual indica que
se debe rechazar la hipétesis nula y aceptar la hipétesis alterna. Esto nos permite
concluir que, para un nivel de confianza del 95%, con la aplicacién de la Teoria de
Restricciones y las mejoras correspondientes en los cuellos de botella; se incrementd
correlativamente la productividad a 1.06 que representa 13.98% para los meses de
setiembre a diciembre de un estado inicial de 0.93 de productividad del primer semestre
del 2016 de la empresa, consecuentemente ha mejorado y existe una relacion directa

entre ambas variables.

Segun, (12), menciona que la TOC considera a la empresa como un sistema constituido
con la intencionalidad de conseguir una meta principal que es: "ganar dinero en el
presente, como también garantizar su continuidad en el futuro y si es posible mas”, y la
productividad son todas las medidas que llevan a la compafiia mas cerca de sus
objetivos. Entonces de acuerdo a lo mencionado, afirmamos contundentemente que la
aplicacion e implementacion de la Teoria de las Restricciones —TOC, permite incrementar
la productividad, incrementando las ventas, obteniendo mayores ganancias Yy

traduciéndose en mayor rentabilidad.

En el indicador frecuencia de mantenimiento de las maquinas entre ambos periodos (en
los meses de enero a junio y de setiembre a diciembre 2016) difiere de forma positiva
después de la aplicacion de las medidas correctivas; después de la implantacion del plan

de mejora continua que se ejecutd en los meses se julio y agosto.

Sobre el indicador tiempo de paralizacion de las maquinarias por mantenimiento entre
ambos periodos difiere de forma positiva después de la aplicacion de las medidas

correctivas, disminuyendo el tiempo en promedio de 0 a 30 minutos.

El indicador nimero de maquinarias ocupadas, esta mejor6 para los meses de setiembre
a diciembre siendo su frecuencia de siempre, casi siempre, a veces y nunca. Sobre el
tiempo de horas de producciéon por dia de las méaquinas también mejoraron,
manteniéndose en el rango de 0 horas, 0 a 4 horas, de 5 a 9 horas. Se realizaron
capacitaciones al personal a uno de ellos en tejido y los demas en capacitacion cruzada

(para los meses de setiembre a diciembre) en comparacion con el primer semestre.
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El porcentaje de productos defectuosos también disminuyd para el segundo periodo
(setiembre a diciembre) pasando para el modelo Rosita de 10% a 2.3% y para el modelo
Palmera de 11.9% a 1.7%. Gracias a la aplicacion de las medidas correctivas oportunas.
Sobre las horas hombres desperdiciados estas pasaron de 261.5 horas acumuladas al
mes entre todos los 8 trabajadores a 67.25 (7 trabajadores). También como se muestra
en la tabla 63. Consolidado de incremento de la produccién, se puede apreciar
notablemente el incremento de la produccién entre ambos periodos gracias a la

busqueda de nuevos mercados.

La pérdida de materiales también ha disminuido, ello favorece la produccién para esta

empresa.

Todas estas mejoras han permitido incrementar ligeramente la productividad en un primer
momento de 0.93 a 1.06 Se puede observar que existe un moderado crecimiento de 0.13.
Este valor significa que por cada unidad monetaria empleada en factores productivos se

ha obtenido 1.06 unidades monetarias de producto.

Sobre la productividad de la mano de obra entre ambos periodos difiere de forma positiva
y favorable después de la aplicaciéon de las medidas correctivas, puesto que el primer
semestre es de 0.55 y en el segundo periodo fue de 0.90 resultando una diferencia de
0.35. Este valor de 0.90 significa que por cada hora hombre utilizado en el semestre
(setiembre a diciembre) se han obtenido en promedio 0,90 unidades de producto.

Como se muestra en la Tabla la productividad de la materia prima, entre ambos periodos
difiere de forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas correctivas,
puesto que el primer semestre es de 0.06 y en el segundo periodo fue de 0.07, resultando
una diferencia de 0.01. Este valor de 0.07 nos quiere decir que por cada S/. de materia
prima utilizada en los meses de setiembre, octubre, noviembre y diciembre se han

obtenido 0,07 unidades de producto respectivamente.

Como se muestra en la Tabla, la eficacia de la empresa entre ambos periodos difiere de
forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas correctivas, puesto
gue el primer semestre es de 0.77 y en el segundo periodo fue de 1.11 resultando una
diferencia de 0.34. La eficacia de la empresa es de 111.98%, es decir se ha logrado el

111.98% de las metas programas durante el segundo semestre del afio 2016.

Como se muestra en la Tabla la eficiencia de la empresa entre ambos periodos difiere de
forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas correctivas, puesto

que el primer semestre es de 0.75 y en el segundo periodo fue de 0.78 resultando una
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diferencia de 0.03. La eficiencia de la empresa durante el segundo semestre en promedio
fue de 78.41%, es decir se ha utilizado racionalmente al 78.41% los recursos
programados y al 21.59% irracionalmente.

Como se muestra en la Tabla la efectividad de la empresa entre ambos periodos difiere
de forma positiva y favorable después de la aplicacion de las medidas correctivas, puesto
gue el primer semestre es de 0.58 y en el segundo periodo fue de 0.87 resultando una
diferencia de 0.29. La empresa durante el segundo semestre se encuentra en el 87.80%

del camino para alcanzar la maxima productividad.
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CONCLUSIONES

La Teoria de las Restricciones se relaciona de manera directa con la productividad
de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016, obteniendo el
estadistico t= 52, para un nivel de confianza del 95%. Con la aplicacién de la Teoria
de Restricciones y las mejoras correspondientes en los cuellos de botella; se
incrementd correlativamente la productividad a 1.06 que representa 13.98% para
los meses de setiembre a diciembre de un estado inicial de 0.93 de productividad
del primer semestre del 2016 de la empresa, consecuentemente ha mejorado la

productividad y existe una relacién directa entre ambas variables.

Las paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las maquinarias se
relacionan de manera directa con la productividad de la empresa Creaciones Karen,
ubicado en distrito de Chilca, 2016; ya que las paradas frecuentes por
mantenimiento correctivo mejoraron y correlativamente mejor6 la productividad en
1.06.

La ocupacion de los equipos se relaciona de manera positiva con la productividad
de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016; dado que la
ocupacion de las maquinarias mejoro y correlativamente mejoré la productividad en
1.06.

La deficiencia de competencia del personal se relaciona de manera inversa con la
productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016;
toda vez que al disminuir las deficiencias de competencias del personal mejord

correlativamente la productividad en 1.06.

La elaboracion de productos de mayor demanda se relaciona de manera positiva
con la productividad de la empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca,
2016; dado que al incrementar la elaboracion de productos de mayor demanda

mejoro correlativamente la productividad en 1.06.

La pérdida de materiales se relaciona de manera inversa con la productividad de la
empresa Creaciones Karen, ubicado en distrito de Chilca, 2016; siempre que al

disminuir la pérdida de materiales mejor6 correlativamente la productividad en 1.06.
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RECOMENDACIONES

Si bien es cierto que con la implementacion de la TOC y los pasos correspondientes
se ha incrementado ligeramente la productividad en la empresa creaciones Karen;
es necesario seguir incrementando la productividad de la empresa para hacerla

mas competitiva en el mercado.

Para incrementar la produccién se deberia de potenciar la maquina de tejer CNC 1
ya que esta maquina de acuerdo a sus caracteristicas puede tejer tanto el cuerpo,
las mangas y los cuellos en una sola linea de produccién; por lo tanto, en el mismo
tiempo y adicionalmente se pueden incluir en la produccion, la maquina remalladora

2 y la maquina de costura 2.

Buscar nuevos mercados para la venta de los productos tanto al norte como en la

sierra sur del pais.

Innovar constantemente en la creacion de disefios y modelos de suéteres para

damas.

Realizar cada cierto tiempo entrenamiento y capacitacion a los trabajadores para
perfeccionar sus capacidades y habilidades, fundamentalmente en capacitacion
cruzada (cortado, remallado, acabado, pegado de botones, vaporizado, etiquetado,

doblado y embolsado y costura recta).
Realizar un Plan Integral de Mantenimiento de las maquinas.

Sobre el proceso de bordado se deberia de capacitar constantemente a las madres
del Programa de Vaso de leche sobre los actuales y nuevos disefios; e involucrarlos

con la empresa.
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ANEXO N°01: MATRIZ DE CONSISTENCIA

“TEORIA DE RESTRICCIONES Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CREACIONES KAREN, EN EL ANO 2016”

PROBLEMA OBJETIVOS MARCO TEORICO HIPOTESIS VARIABLES Y DIMENSIONES INDICADORES METODOLOGIA
GENERAL
GENERAL GENERAL ANTECEDENTES: VARIABLE 1 METODO GENERAL
Hi: La Teoria de las Restricciones se
¢De qué manera la Teoria Determinar de qué manera El articulo cientifico de (1) . Que tiene relaciona de manera directa con la . - . -
de las Restricciones se la Teoria de las como titulo *Programacién 6ptima de la productividad de la empresa Teoria de Restricciones Método cientifico
relacionara con la Restricciones se relacionara | Produccion en una pequefiaempresade | oyoqcignes Karen, ubicado en

calzado - en Colombia”.

productividad de la con la productividad de la distrito de Chilca, 2016. DIMENSIONES

empresa Creaciones empresa Creaciones Karen, | El articulo cientifico de (2). Que tiene DISENO DE LA INVESTIGACION
Karen, ubicado en distrito ubicado en distrito de Chilca, como titulo “Disefio de un plan operativo HO: La Teoria de las Restricciones

de Chilca, 2016? 2016. de implementacion de la teoria de no se relaciona de manera directa Ntmero de maquinarias en mantenimiento

restricciones para mejorar la o Paradas frecuentes por ) . - No experimental — Longitudinal
productividad en el abastecimiento de con la productividad de la empresa Tiempo de paralizacion de las maquinarias

mantenimiento correctivo de las correlacional

ESPECIFICOS i los talleres internos de Manaco S.A.”, C_rea_ciones Karen, ubicado en - Averias frecuentes
ESPECIFICOS distrito de Chilca, 2016. maquinarias.
1. ¢De qué
manera las paradas frecuentes 1. Determinar de qué (4), realizd la investigacion: “Propuesta Ha: Ha: La Teoria de las TIPO DE INVESTIGACION
por mantenimiento correctivo manera las paradas frecuentes por de reduccién del retraso de productos P . . L, . ) . P
de las maquinarias se mamenimieﬁto correctivo de |asp terminados en el area de produccion de Restrlccpnes si se relaciona de_ Ocupauon de maquinarias y Numero de maquinarias ocupados y procesos
relacionaran con la maquinarias se relacionaré con la una empresa metaimecanica mediante manera directa con |§1 productividad procesos manuales. mgnuales - Investigacion Aplicada
productividad de la empresa productividad de la empresa la Teoria de las Restricciones y de la empresa Creaciones Karen, Numero de Horas de produccién
Creaciones Karen, ubicado en Creaciones Karen, ubicado en herramientas Lean” ubicado en distrito de Chilca, 2016.
distrito de Chilca, 20162 distrito de Chilca, 2016. ALCANCE O NlVEL DE
2 ¢De qué 2 Determinar de qué ESPECIFICAS Deficiencia de competencias del NUmero de trabajadores capacitados INVESTIGACION
manera la ocupacion de las manera la ocupacion de las BASES TEORICAS: 1. L. das fi t %d ductos defect
magquinarias se relacionara con maquinarias se relacionaré con la . - Las paradas frecuentes por personal 6 de productos defectuosos
la productividad de la empresa productividad de la empresa . L mantenimiento correctivo de las Horas hombre desperdiciados Correlacional.
Creaciones Karen, ubicado en Creaciones Karen, ubicado en 1. Teoria de Restricciones; maquinarias se relaciona de manera
gisrto de Chilca, 20167 distrito de Chilca, 2016. i o directa con la productividad de la Elaboracién d ductos d
manera la deﬁcigngaqs: 3 & manerala dgec“:’n'?gagede La Teoria de las restricciones empresa Creaciones Karen, ubicado aboracion de productos de mayor | o de incremento de la produccion .
competencia del personal se g(‘)‘mpemnma o p'e:sonfal - (TOC) es un modelo sistémico de en distrito de Chilca, 2016. demanda Produccién mensual POBLACION Y MUESTRA
relacionara con la productividad relacionaré con la productividad de gestion. S'Ste_m'c_o, significa que 2. La ocupacion de las
ie la emgresda Cfezdftm:?sd la empresa Creaciones Karen, ve ala organizacion como un maquinarias se relaciona de manera *Poblacion (N): La poblacién en estudio
aren, ubicado en distrito de “si ” it i z
Chile 50169 Eg'fé‘”" en distrito de Chilca, ps;lt::a y no como una suma de | positiva cgn la produclgvudad d;z_ Iad % » sidos o esta conformada por los productos que
4. ¢De qué 4. Determinar de qué ’ empresa Creaciones karen, ubicado | pergida de materiales 6 de materiales perdidos al mes fabrica la empresa Creaciones Karen. El
maneraa elaboracién de manera la elaboracion de ividad: en distrito de Chilca, 2016. roducto es chompas, (sweaters) para
productos de mayor demanda roductos de mayor demanda se 2.Productividad: 3. La deficiencia de proc pas, p
. . i delo R Pal
se relacionara con la relacionara con la productividad de o competencia del personal se mujeres, modelo Rosita y Palmera.
(P:TOUUC“VIUGE dela ebmprgsa la empresa Creaciones Karen, La productividad es un efecto (no relaciona de manera inversa con la VARIABLE 2 *Muestra (n): La muestra esta
reaciones Karen, ubicado en istri il ini iA .
e e, s ;gllcgdo en distrito de Chilca, sna cgusa) dela adlr_nlnlstracwn produ:_:tlwdad dela empresa conformada por chompas (sweaters)
5. ¢De qué 5. Determinar de qué reo\l;ar(l:gs'sziu;ssoshaarelac'én Creaciones Karen, ubicado en Productividad para damas modelo Rosita y Palmera.
mane(aI la perdldla de manera la perdida de materiales fnen: r';’[;le emreuel orod Icto distrito de Chilca, I2(t))16. g
materiales se relacionara con se relacionara con la ul u 4. La elaboracion de -
Igproqiuctivigad de Ii_en:jpresa productividad de la empresa obtenido (resultado o salida) y los productos de mayor demanda se DIMENSIONES TECNICAS E’INSTRUMENTOS DE
reaciones Karen, ubicado en Creaciones Karen, ubicado en recur: mpl nl i iti RECOLECCION DE DATOS
distrito de Chilca, 20162 distrito de Chilea, 2016, ecursos empleados en la relaciona de manera positiva con la

produccion. productividad de la empresa Eficiencia Recursos utilizados/ recursos programados
Creaciones Karen, ubicado en
distrito de Chilca, 2016.

5. La pérdida de

» » e Observacion / Guia de Observacion o
Produccién lograda/ produccién programada

materiales se relaciona de manera Eficacia *100 cotejo.

inversa con la productividad de la .

empresa Creaciones Karen, ubicado ESTADISTICO DE PRUEBA DE
en distrito de Chilca, 2016. Efectividad Eficacia * Eficiencia *100 HIPOTESIS: t de Student.
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ANEXO 02. INSTRUMENTO

UNIVERSIDAD CONTINENTAL

GUIA DE OBSERVACION SOBRE LA TEORIA DE RESTRICCIONES

INSTRUCCIONES: El presente instrumento de investigacion, va dirigido al Gerente de la empresa CREACIONES KAREN,

con la finalidad de abstraer datos relacionados con la Teoria de restricciones. Marca con un aspa (X), la respuesta que

cree que es conveniente de acuerdo a las alternativas de cada interrogante y en otros casos consigne informacién

requerida:

DIMENSION: Paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las maquinarias

Indicador: ¢Cual es el nimero de maquinarias en mantenimiento?

EQUIPOS

NUNCA

CASI NUNCA

A VECES

CASI
SIEMPRE

SIEMPRE

MAQUINA DE TEJER CNC 1
001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2
002T-STOL

MAQUINA DE TEJER MANUAL
3 003-1TM-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 4
004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5
005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6
006T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1
001R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2
002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 3
003R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURARECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1
0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF

ESCALA

NUNCAO CASINUNCA1 AVECES3 CASISIEMPRE4 SIEMPRES
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DIMENSION: Paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las maquinarias

Indicador: ¢Cual es tiempo de paralizacion de las maquinarias?

EQUIPOS

DE 1 MES
A UN ANO

DE 1 DiA A
30 DIAS

DE 1 HORA
A 5 HORAS

DE31A60
MIN.

DEOA30
MIN.

MAQUINA DE TEJER CNC1
001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2
002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL
3 003-1TM-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 4
004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5
005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER NC 6 006T-
STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1
001R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2
002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1
0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1
00VAP-PFAFF
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DIMENSION: Paradas frecuentes por mantenimiento correctivo de las maquinarias

Indicador: ¢{Cudles son las averias frecuentes de las maquinarias?

Averia del
Mala Falta de Falta de Cuchilla de la Agujas sisten'ia Averia del
EQUIPOS manipulac | calibract | e ien Garfio remallado-ra | quebradas operativo | plato .del Motor
ion del o6n quebrado de vaporiza- fundido
quebrado -
personal maquina dor
de tejido
MAQUINA DE TEJER CNC 1 0017
STOLL
MAQUINA DE TEJER CNCC 2
002T-STOLL
MAQUINA DE TEJER MANUAL 3
003-1TM-STOLL
MAQUINA DE TEJER CNC 4 004T-
STOLL
MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-
STOLL
MAQUINA DE TEJER CNC 6
006T-STOLL
MAQUINA REMALLADORA 1
001R-UNION ESPECIAL
MAQUINA REMALLADORA 2
002R-UNION ESPECIAL
MAQUINA COSTURA RECTA 1
001CR-UNION ESPECIAL
MAQUINA COSTURA RECTA 2
002CR-UNION ESPECIAL
MAQUINA OJALADORA 1
0010JA-PFAFF
MAQUINA VAPORIZADORA 1
001VAP-PFAFF
EQUIPOS NUNCA CASI NUNCA A VECES CASI SIEMPRE SIEMPRE

MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2 002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL 3 003-ITM-
STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 4 004T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 005T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 006T-STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION
ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1 001CR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2 002CR-
UNION ESPECIAL

MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1 001VAP-
PFAFF

ESCALA
NUNCA O CASINUNCA1 AVECES3 CASISIEMPRE4 SIEMPRE 5
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EQUIPOS/PROCESOS

DE1A2
HORAS

DE3 AS
DHORAS

DE6AS
HORAS

DE9A12
HORAS

DE13A24
HORAS

MAQUINA DE TEJER CNC 1

001T-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNCC 2

002T-STOLL

MAQUINA DE TEJER MANUAL
3 003-1TM-STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 4 ooat-

STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 5 oost-

STOLL

MAQUINA DE TEJER CNC 6 oosT-
STOLL

MAQUINA REMALLADORA 1

001R-UNION ESPECIAL

MAQUINA REMALLADORA 2

002R-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 1

001CR-UNION ESPECIAL

MAQUINA COSTURA RECTA 2

002CR-UNION ESPCIAL

MAQUINA OJALADORA 1 o0105a-
PFAFF

MAQUINA VAPORIZADORA 1

001VAP-PFAFF

BORDADO (PARTE DELANTERO
DEL SUETER)

CORTE (ESPALDA,
DELANTERO, MANGAS,
REFUERZO HOMBROS, CINTA
DE HILO Y BOLSILLOS)
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DIMENSION: Deficiencias de competencias del personal

Indicador: ¢{Cual es nimero de trabajadores capacitados? (Marque con un aspa (X) la alternativa
de ser Si la respuesta mencione el tema de capacitacion)

TRABAJADORES

e

Sl NO

CAPACITACION (TEMA)

NO | CAPACITACION

CRUZADA (TEMA)

TRABAJADOR 1

TRABAJADOR 2

TRABAJADOR 3

TRABAJADOR 4

TRABAJADOR 5

TRABAJADOR 6

TRABAJADOR 7

DIMENSION: Deficiencias de competencias del personal

Indicador: ¢Cudl es el porcentaje de productos defectuosos por cada modelo de
suéteres?
MODELO DE De25%a | De20% | De15%a
SUETER 21% a16% 11%

De 10% a 6%

De 5% a 0%

Cantidad de
suéteres
defectuosos,
de los meses
de julioa
diciembre del
2016
(Unidades )

SUETER MODELO

ROSITA

SUETER MODELO

PALMERA

Formula: % de suéter defectuosos = (Nimero de suéter defectuosos/ tamafio de la muestra) *

100
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DIMENSION: Deficiencias de competencias del personal

Indicador: ¢ Cuantas horas hombre son desperdiciados? (Consignar horas desperdiciadas)

Causas de
horas hombre
desperdiciados

Trabajador 1 Trabajador 2 Trabajador 3 Trabajador 4
horas/mes horas/ mes horas/mes horas/mes
(Tejedor 1) (TEJEDOR 2) (CORTADO) (REMALLADOR 1)

Trabajador 5 Trabajador 6
horas/mes horas/mes
(REMALLADOR | (COSTURA
2) RECTA)

Trabajador 7
horas/mes
(OJALADO)

Falta materia
prima (no
existe
programa de
compras)

Materia prima
de mala
calidad

El arranque de
las maquinas
es muy
extenso.

Mdquinas
ocupadas
(trabajador en
espera)

Entrenamiento
inapropiado y
poca habilidad
(falta de
capacitacion
cruzada)

Escaso flujo de
informacién
entre los
trabajadores.

Por
mantenimiento
correctivo

Por procesos
defectuosos

TOTAL

MODELO
DE
SUETER

MES
JuLio

% MES
AGOSTO

% MES

SETIEMBRE

%

MES %
OCTUBRE

MES %
NOVIEMBRE

MES
DICIEMBRE

%

TOTAL
PRODUCCION

SUETER
MODELO
ROSITA

SUETER
MODELO
PALMERA

TOTAL

124



DIMENSION: Perdida de materiales

Indicador: ¢Cual es el porcentaje de materiales perdidos al mes? (Consignar informacion de
acuerdo a las unidades de los materiales)

MATERIALES

MES
JuLlo

%

MES
AGOSTO

%

MES
SETIEMBRE

%

MES
OCTUBRE

%

MES
NOVIEMBRE

MES
DICIEMBRE

TOTAL

TOTAL
%

HILO PARA
COSTURA
RECTA

BOTONES

HILADO
DRALON E
HILO DE
COSER
(REMALLADO)

HILADO
DRALON E
HILO DE
COSER
(REMALLADO)

CINTA DE
AGUA PARA
BORDADO

HILO
MACRAME
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UNIVERSIDAD CONTINENTAL

GUIA DE OBSERVACION SOBRE LA PRODUCTIVIDAD

INSTRUCCIONES: El presente instrumento de investigacion, va dirigido al Gerente de la empresa CREACIONES KAREN,
con la finalidad de abstraer datos relacionados con la Productividad, consignar datos requeridos:

VARIABLE DE PRODUCTIVIDAD

Consignar datos de productos e insumos

PRODUCTOS

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

TOTAL

Unidades
terminadas

Trabajo en
proceso

Total de
productos

Total de
productos en
soles

INSUMOS

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

TOTAL

Recursos
Humanos

Materiales

Capital

Energia

Otros gastos

Total, de
insumos

CALCULO DE PRODUCTIVIDAD

MES
JULIO

MES
AGOSTO

MES
SETIEMBRE

MES
OCTUBRE

MES
NOVIEMBRE

MES
DICIEMBRE

PRODUCTIVIDAD
SEMESTRAL

PRODUCTIVIDAD
TOTAL

Formula: PRODUCTIVIAD TOTAL = TOTAL PRODUCTOS/ TOTAL INSUMOS
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Para el célculo de productividad de mano de obra y productividad de

materia prima, consignar los siguientes datos:

COSTOS REALES

COSTO DEL PRODUCTO:

COSTO UNITARIO
S/.

INSUMOS - MATERIA PRIMA

HILO DRALON

HILO DE COSTURA
BOTONES

CINTA DE AGUA

HILO MACRAME

OTROS (AGUJA, GARFIO, ETIQUETA, BOLSA DE
POLIETILENO)

TOTAL

MANO DE OBRA:

M.O. JULIO

M.O. AGOSTO

M.O. SETIEMBRE

M.O. OCTUBRE

M.O. NOVIEMBRE

M.O. DICIEMBRE

SERVICIO DE BORDADO POR UNIDAD DE SUETER

Dimension: Eficiencia

Consignar datos de los siguientes indicadores.

INDICADORES

JULIO AGOSTO SETIEMBE OCTUBRE

NOVIEMBRE | DICIEMBRE

EFICIENCIA
SEMESTRAL

RECURSOS
PROGRAMADOS

RECURSOS
UTILIZADOS

EFICIENCIA =

RECURSOS PROGRAMADOS

RECURSOS REALES (UTILIZADOS)

RECURSOS PROGRAMADOS

COSTO UNITARIO

INSUMOS — MATERIA PRIMA

HILO DRALON

HILO DE COSTURA

BOTONES

CINTA DE AGUA

HILO MACRAME

OTROS (AGUJA, GARFIO,
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ETIQUETA, BOLSA DE
POLIETILENO)

Dimension: Eficacia

Consignar datos de los siguientes indicadores.

INDICADORES | JULIO AGOSTO SETIEMBE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE | EFICIENCIA
SEMESTRAL
PRODUCCION
LOGRADA
METAS DE
PRODUCCION
PRODUCCION LOGRADA
EFICACIA= oo
METAS DE PRODUCCICON
Dimensién: Efectividad
Consignar datos de los siguientes indicadores.
INDICADORES | JULIO AGOSTO SETIEMBE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE | EFICIENCIA
SEMESTRAL
EFICIENCIA
EFICACIA
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ANEXO 03. HORAS DE PRODUCCION REAL DE LOS MODELOS DE SUETERES
ROSITA'Y PALMERA.

MODELO ROSITA (70 UNIDADES) MODELO PALMERA (42 UNIDADES) TIEMPO
TIEMPO POR TIEMPO POR DIA | TOTALPOR
DIA EN HORAS ENHORAS | DIAEN HORAS
(MODELO
ROSITAY
PROCESOS PROCESOS PALMERA)
TEJIDO DE CUERPO 7.5 TEJIDO DE CUERPO 4.5 12
TEJIDO DE MANGAS 6.75 TEJIDO DE MANGAS 4.5 11.25
TEJIDO DE CUELLO 5 TEJIDO DE CUELLO 3 8
SEPARACION DE 2 SEPARACION DE 1 .
PANOS PANQOS
BORDADO DE LOS 21 BORDADO DE LOS 6 27
DELANTEROS DELANTEROS
9.5 CORTE DE 5.5
CORTE DE DELANTERO, DELANTERO,
ESPALDA, MANGA, ESPALDA, MANGA, 15
REFUERZO DEL REFUERZO DEL
HOMBRO HOMBRO
REMALLADO 9.5 REMALLADO 5.5 15
COSTURA RECTA 4.5 COSTURA RECTA 3 7.5
OJALADO 8 OJALADO 5 13
PEGADO DE BOTONES 5.5 PEGADO DE BOTONES 3 8.5
15 ACABADO DE 25
ACABADO DE PRENDA PRENDA 1 ’
VAPORIZADO 2.25 VAPORIZADO 1.25 3.5
0.05 ETIQUETADO 0.08
ETIQUETADO MANUAL MANUAL 0.03
DOBLADO Y 2.25 DOBLADO Y 35
EMPACADO EMPACADO 1.25 ’
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ANEXO 04. HORAS DE PRODUCCION OPTIMA DE LOS MODELOS DE SUETERES
ROSITA'Y PALMERA.

MODELO ROSITA (70 UNIDADES) MODELO PALMERA (42 UNIDADES) TIEMPO
TIEMPO TIEMPO POR | TOTAL
POR DIA DIAEN POR DIA
EN HORAS HORAs | ENHORAS
(MODELO
ROSITAY
PROCESOS PROCESOS PALMERA)
TEJIDO DE CUERPO 5.3 TEJIDO DE CUERPO 3 8.3
TEJIDO DE MANGAS 5.5 TEJIDO DE MANGAS 3.5 9
TEJIDO DE CUELLO 4 TEJIDO DE CUELLO 3 7
SEPARACION DE PANOS 1.25 SEPARACION DE PANOS 0.75 2
BORDADO DE LOS 6.3 BORDADO DE LOS 4 103
DELANTEROS DELANTEROS ’
CORTE DE DELANTERO, 5.5 CORTE DE DELANTERO, 4
ESPALDA, MANGA, ESPALDA, MANGA, 9.5
REFUERZO DEL HOMBRO REFUERZO DEL HOMBRO
REMALLADO 7 REMALLADO 4.5 11.5
COSTURA RECTA 3 COSTURA RECTA 2 5
OJALADO 6 OJALADO 4 10
PEGADO DE BOTONES 5 PEGADO DE BOTONES 3 8
ACABADO DE PRENDA 2 ACABADO DE PRENDA 1.5 3.5
VAPORIZADO 2.5 VAPORIZADO 1.5 4
ETIQUETADO MANUAL 0.07 ETIQUETADO MANUAL 0.05 0.12
DOBLADO Y EMPACADO 2.25 DOBLADO Y EMPACADO 1.25 3.5
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ANEXO 05. EVIDENCIAS DE LA IMPLEMENTACION DE PLAN DE MEJORA

CREACIONES KAREN

FASE 1: GESTION DE MANTENIMIENTO

1. Diagnosticar las condiciones actuales de las maquinarias.

Figura 30:.MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

Figura 31: MAQUINA REMALLADORA 1 001R-UNION ESPECIAL

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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Figura 32: MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION ESPECIAL

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

2. ldentificar las averias

Figura 33: Identificando averias en la MAQUINA DE TEJER CNC 2 001T-STOLL - |

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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Figura 34: Identificando averias en la MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL - II

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

Figura 35: Identificando averias en la MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION ESPECIAL

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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3. Establecer inspecciones

Figura 36: Realizando inspecciones en la MAQUINA DE TEJER CNCC 2 001T-STOLL - |

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

Figura 37: Realizando inspecciones en la MAQUINA DE TEJER CNCC 2 001T-STOLL -1-1I

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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4. Mejorar lavida de la maquinaria

Figura 38: Proceso de mantenimiento en la MAQUINA OJALADORA 1 0010JA-PFAFF

N
=
&

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

Figura 39: Proceso de mantenimiento en la MAQUINA REMALLADORA 2 002R-UNION
ESPECIAL

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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Figura 40: Proceso de mantenimiento en la MAQUINA DE TEJER CNC 1 001T-STOLL

LCE TR

. Uopelp -

Swan g ‘.

{0Dyp ™ \‘ AVONYD 835
ELE m‘
I | 2.‘! ‘/ "

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
FASE 2: GESTION DE PERSONAL

5. Capacitacion cruzada

Figura 41: Capacitacion en el proceso de remallado

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen
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6. Capacitacion en bordado alas madres del programa de vaso de leche.

Figura 42: Capacitacion en el proceso de bordado.

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

7. Entrenando al personal en el uso y mantenimiento de equipos.

Figura 43: Entrenando al personal en el uso y mantenimiento de equipos.

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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8. Capacitar en las 5 “S”

Figura 44: Proceso de implementacion de las 5 “s”

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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FASE 3: GESTION DE LA COMERCIALIZACION

Figura 45: Exploracion de nuevos mercados en CERRO DE PASCO - |

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.

Figura 46: Exploracion de nuevos mercados CERRO DE PASCO - Il

Fuente: Fotografias en Creaciones Karen.
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INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

DATOS GENERALES:
Apellidos y Nombres del Cargo a Institucién donde Nombre de Autor del Instrumento
informante labora instrumento de
e wa\' d(ZVt\S /50 'l(:D.Fé l"?\ Di Qc{c l‘vd 1' Obsewacién(Gula FRANK BRAYAN
X r de Estadistica e
1 fest ¥ (nfamatica-Dicisatoen | 280 loopa suRiCHAQUI

Titulo de la Tesis: “TEORIA DE RESTRICCIONES Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
CREACIONES KAREN, EN EL ANO 2016”

|  ASPECTOS DE VALIDACION

INDICADORES

.  OPINION DE APLICABILIDAD: Inskrviide..acbs.

CRITERIOS Deficients | | Regular 21-40% Busna 41-80% Muy Buena 61-80% Excelonts $1-100%
i 00-20%
[ 11 21 31 41 51 61 71 81 [1]
10 20 30 40 &0 60 70 80 90 100
Esia formu
1.CLARIDAD el 1516)
Eslé expresado
en Ny
2.08JETIVIDAD |7 copenda % C
Adecuado al e
3. ACTUALIDAD avance de la é il
ciencia
4.0R CION Exi:_\. una :{y_ %
Comprende  los ‘;
5. SUFICIENCIA aspectos en q_
cantidad y
A pare
valorar S
8. INTENCIONALIDAD | 0050500 oo la 5 9
L
T.CONSISTENCIA | ooy satrien 28
Sibatid - inoe g
|ciencia
Existo  coherencia
8. COHERENCIA enire los Indices, gr_
|indicadores y las o
dimensiones ____
I o
9.METODOLOGIA i 8 o)
disgnéstico
B nstruments e
recoge ] }
10.CONFIABILIDAD |(%00° “ S
necesaria
{suficiente

aflisacse. 0.2 mw.ﬂ:\gmqm

fil. PROMEDIO DE VALORACION: ... 8L %o,
IV. RECOMENDACIONES: ... 7.
Lugar y Fecha DNIN°® Firma del Experto Informante Teléfono N°
€1 Tanbo, 30 de Junio
del 2016 0688629 £ q9IY8ESS 6
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INSTRUMENTO DE OPINIGN DE EXPERTOS

DATOS GENERALES:

|Apellides y Nombres del
informante

Carge o institucion
donde labora

Nombre de instrumento
de Evaluacién

Autor del Instrumento

Escalante Meza, Deiben

UNCP

Guia de Observacién

FRANK BRAYAN, POMA
SURICHAQUI

Titulo de fa Tesis: “TEORIA DE RESTRICCIONES Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
CREACIONES KAREN, EN EL ANO 2016”

I ASPECTOS DE VALIDACION

INDICADORES — [CRITERIOS

00-20%

Regutar 21-40%

Buena £1-60%

Huy Buena §1-80%

Exceiente 31-100%

0 L 21

31 &1 51 &1

Ei] 81 91

10 0 30

@ 50 80 | 70

Esta formulado con

1.CLARIDAD lengusje apropiado

92%

Esté expresado
eapacidedes
2, OBJETMIDAD i s

93%

{Adecuado al
avence de fa
cigncis:

3. ACTUALIDAD

92%

Exiele une

4. ORGANEZACION | organizecion logica

90%

Comprende  los
aspectos en
caridad y calidad

£.SUFICIENCIA

80%

Adecuado para

vakrar  aspecios
8. INTENCIONALIDAD relacionados con fa

85%

investigacion
T.CONSISTENCIA

B, COHERENCIA

90%

92%

10.CONFIABILIDAD |/*%° “'

{suficienta

95%

Il.  OPINION DE APLICABILIDAD; Debe aplicarse la Guia de Observacion en
fa unidad de andfisis en estudio.
. PROMEDIO DE VALORACION: 90.9 %

V. RECOMENDACIONES: ~—- —
Lugary Fecha DNIN® Firma del Experto Informante Teléfono N°
Hyo, 25 de Julio de 2016 47153056 962621055
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INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

DATOS GENERALES:

Apellidos y Nombres del
informante

Gargo ¢ institucion
donde labora

} Nombre de Instrumento

de Evaluacién

Autor dei instruinento

Mg. Ing. Nilda Luz
Velapatifio Cochachi

Docente Universidad
Continental

Guia de Observacién

FRANK BRAYAN POMA
SURICHAQUI

Titulo de la Tesis: “TEORIA DE RESTRICCIONES Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
CREACIONES KAREN, EN EL ANO 2016”

I ASPECTOS DE VALIDACION
INDICADORES CRITERIOS Deficiente Regular 21-40% Buena 41-80% Muy Buena 61-80% Excelente 81-100%
00-20%
0 1 21 31 3] 51 61 71 21 §1
10 20 30 40 50 €0 70 80 30 100
1.CLARIDAD M‘?ﬁ 90
Esta exprosado S0
2.0BJETWVIDAD  |Sn capacidades
{Adecuado al 85
3. ACTUALIDAD avance de la
ciencia
‘ : Exisls una 90
Comprende los 92
8.SUFICIENCIA aspectos en
canfidad y calidad
Adecuado para 82
8. INTENCIONALIDAD [Yalorer  aspecios
investigacio
TCONSISTENCIA  |ommtes o 84
t'!anﬁh de Ja
cencia
8.COHERENGIA  |oxsie, conerencia 90
y las
9.METODOLOGIA eeponde o
diagndsiica
5] wstrumentd 88
recoge o
10.CONFIABILIDAD|" .
necesaria y
| suficienta
Il.  OPINION DE APLICABILIDAD: Procede a su aplicacidn.
. PROMEDIO DE VALORACION: 87.7 %
V. RECOMENDACIONES: Ninguna
Lugar y Fecha DNIN° Firma flel Experto Informante Teléfono N°
10 de Julio de 2016 19859927 ‘ 1 ) 954962013
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