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Resumen
La presente investigacion tuvo como objetivo proponer una gestion de procesos para mejorar
la productividad en un taller de confeccién, Lima 2022. La metodologia aplicada fue de
enfoque mixto, tipo proyectiva, con disefio secuencial explicativo de caracter holistico,
aplicando el método analitico, deductivo e inductivo. Se aplico la técnica de encuestas y
entrevistas con sus respectivos instrumentos, como la encuesta que fue aplicada a la
poblacién de cuarenta y cuatro trabajadores del area de produccion del taller de confeccion,
obteniendo informacién cuantitativa. Asi mismo, el cuestionario fue dirigido a las cuatro
principales unidades informantes del taller, para extraer la informacion cualitativa,

sintetizada en el diagndstico.

Los resultados de la propuesta muestran como planificar los procesos del area de
produccion, definiendo sus funciones, utilizando Bizagi-BPM. Por lo tanto, permitira
mejorar el desempefio en las actividades de produccion. Por consiguiente, optimizar el
tiempo de produccion de prendas mediante maquinarias eficientes, aplicando la herramienta
TPM, que permitira tener un buen mantenimiento de maquinas y cero paralizaciones de
trabajo. Por ultimo, desarrollar un plan de politicas de retencion de personal, para generar
estabilidad laboral, utilizando una herramienta de mejora continua, ayudando a disminuir la
rotacion laboral e identificar a trabajadores con habilidades para la produccion. Por lo tanto,
se obtuvo soluciones para mejorar la baja productividad. Concluyendo que la ejecucion de
las soluciones mejorara los procesos del area de produccion y funciones con una eficiencia
del 93.7 % y eficacia del 81.25 %, optimizaréa el tiempo de produccion con maquinas mas
eficientes, generando una productividad de 150 polos por horas hombre, trabajadas al dia y
la estabilidad laboral, disminuyendo la rotacion de trabajadores con el desarrollo de politicas

laborales, obteniendo un mejor nivel de productividad en el taller de confeccién.

Palabras claves: Gestion de procesos, productividad, procesos, optimizar el tiempo,

retencion de personal.
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Abstract

The objective of this research was to propose a process management to improve productivity
in a clothing workshop, Lima 2022. The applied methodology was a mixed approach,
projective type, with an explanatory sequential design of a holistic nature, applying the
analytical, deductive and inductive. The technique of surveys and interviews was applied
with their respective instruments, such as the survey that was applied to the population of
forty-four workers in the production area of the clothing workshop, to obtain quantitative
information and the questionnaire was addressed to the four main units. workshop

informants, to extract qualitative information, synthesized in the diagnosis.

The results of the proposal show how to plan the processes of the production area,
defining its functions, using Bizagi-BPM. Therefore, it will allow improving performance
in production activities. Therefore, optimize the production time of garments, through
efficient machinery, applying the TPM tool, which will allow good maintenance of machines
and zero work stoppages. Finally, develop a staff retention policy plan to generate job
stability, using a continuous improvement tool, helping to reduce job turnover and identify
workers with production skills. Therefore, solutions were obtained to improve the low
productivity. Concluding that the execution of the solutions proposed, improved the
processes of the production area and functions with an efficiency of 93.7% and effectiveness
of 81.25%, the production time with more efficient machines, generating a productivity of
150 poles per man-hours worked. up-to-date and job stability, reducing the turnover of
workers with the development of labor policies, obtaining a better level of productivity in
the clothing workshop.

Keywords: Process management, productivity, processes, time optimization, staff

retention.
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. INTRODUCCION

La productividad es esencial en todo tipo de organizacién, porque determina el alcance de
los objetivos e indices de produccion, que genera competitividad entre empresas. En
Colombia se demostré que la productividad estd unida al factor interno y externo. Asi
mismo, ejecutan la produccion a su modo donde no influye su entorno externo, pero
repercuta en su organizacion (Fontalvo et al., 2018). Por esta razon, las organizaciones en
Bogota estan enfocadas en sus resultados internos, sin tomar en cuenta el medio externo que

los rodea, ya sean competidores o politicas de estado.

En Ecuador se llevd a cabo una investigacion del clima organizacional, donde los
trabajadores estan ligados a la productividad. Por lo tanto, se determiné que una baja
comunicacion provoca estrés en el centro laboral, provocando una disminucion de la
rentabilidad y trabajo. Por lo tanto, se originan problemas secundarios en la produccion, ya
sea por motivos administrativos u operativos, afectando a la empresa en la ejecucion de sus
funciones (Campos y Avilés, 2020). Es decir, un buen clima laboral permite realizar un

trabajo ideal permitiendo incrementar la productividad laboral.

Para la OIT, el uso de los recursos en las organizaciones es eficiente en su giro de
produccién, presentando un nivel de productividad vinculado a su capacidad, generando
rentabilidad. Esto implica la obtencion de ganancias, alta competitividad en las empresas
que contribuyen a un pais. (Organizacion Internacional del Trabajo, 2021). Por lo tanto, las
organizaciones deben aprovechar al maximo sus recursos, eliminando los desperdicios

innecesarios, para tener mejor rentabilidad en las operaciones de una empresa.

En Lima, el consorcio de investigacion econémica y social, precedido por el
economista Céspedes, afirmd que, el factor salario por hora es un problema directo en la
productividad, porque solo aumenta un tercio el porcentaje de crecimiento del PBI, esto
significa que el indice de produccién se ve afectado por los bajos salarios. Por ello, el
economista hizo énfasis en el factor humano como unidad esencial, para incrementar los
niveles de desarrollo en la organizacion, impulsando politicas de desarrollo en los individuos
desde su etapa escolar (Consorcio de investigacion economica y social, 2018). Por ello, se
debe considerar el incremento de salarios, para alentar el crecimiento econémico de la

sociedad.
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En Trujillo, se evidencié ciertos indicadores que mejoran la productividad y
competitividad, como: (a) oportunidad laboral, (b) calidad, (c) comercio, (d) capacitacion a
los trabajadores, () implementacion de estrategias en la produccion, (f) desarrollo de
destrezas y (g) avance tecnoldgico. Pero se genera el inconveniente de juntarlos en la
productividad total, para obtener resultados beneficiosos (Benites et al., 2019). De esta

manera, se garantiza los resultados y rendimiento de todos los procesos de una organizacion.

El Ministerio de Produccion, planted integrar el Codemype, que es un consejo
nacional para el desarrollo de pymes en actividad econdmica, donde buscé solucionar la
deficiente productividad que provoca la cola de clientes o vallas econdémicas. Estos trabajos
se realizaron por el sector publico y privado con el fin de mejorar el nivel de todas las
empresas (Ministerio de la Produccidn, 2020). La cola de clientes genera fuga de clientes.
Por lo tanto, se han desarrollado varias acciones, para mejorar estos problemas que influyen

en las empresas.

A nivel local, mediante la identificacion de los problemas, causas, subcausas que
corresponde al arbol de problemas (ver matriz 3), se desarrollé el diagrama de Ishikawa o
cola de pescado, como se detalla en la figura 1.

Figura 1
Diagrama de Ishikawa
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En el taller de confeccion, se presentan constantes problemas sobre la productividad.

Por ello, se realizo la identificacion de las causas que intervienen en el resultado deficiente

de la productividad, identificando: (a) bajo nivel de produccion de prendas, (b) inexistencia
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de un plan de produccidn, y para concluir (c) incumplimiento en la entrega de pedidos. El
descenso de la produccion se refleja en los pasos de produccién, debido a la inestabilidad
laboral, falta de organizacion y poco aliento en los operarios, obteniendo resultados
deficientes en la productividad, dejando como consecuencia, la disminucion de la

rentabilidad en el taller de confeccién.

La falta de una planificacion en los procesos productivos provoca atrasos en las
operaciones, presentando niveles bajos en calidad. Asi mismo, la inexistencia de una cultura
organizacional y la falta de asignacion de horarios laborales ocasionan, un déficit de
produccion, dandose la demora de pedidos para entregar. Por lo tanto, el incumplimiento de
pedidos es ocasionado también, por las maquinas deficientes, que presentan falta de
mantenimiento, a la vez, la baja disposicién de insumos para la produccion, que genera
clientes insatisfechos. En resumen, se evidencia un inadecuado proceso de produccién, falta
de una estrategia para mantener las maquinas de coser en buen estado, incumplimiento de

pedidos y baja produccidn, a causa de los factores internos.

En el ambito internacional

Medina et al. (2020), elaboraron un piloto tedrico para una eficaz cultura a nivel de
organizacion, para el progreso de la productividad laboral. Con la finalidad de proponer una
teoria para mejorar la cultura organizacional. Por ende, se llevd a cabo un estudio
cuantitativo, con la obtencion de informacion. Por lo tanto, concluyeron que la cultura
organizacional es la toma de decisiones para cambiar el entorno laboral y brindar comodidad
a los trabajadores, obteniendo una mejor gestion de recursos humanos. Asi mismo, el plan
tedrico se adapto para mejorar la cultura empresarial y un clima laboral, ideal en un taller de

confeccion.

Hinojo et al. (2020) en la ciudad de Bogot4, realizaron un estudio sobre el indicador
humano relacionado a la obtencion de produccién. El fin que tuvieron fue incrementar el
indice de eficacia en las organizaciones, con el uso de decdlogos de competencias
transversales, en la cual intervienen los personales de trabajo; por eso se aplico el disefio
cualitativo, utilizando el método Delphi. Los encargados del estudio concluyeron que los

indicadores humanos estan relacionados a los resultados y a la planeacién ordenada de la
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organizacion, siendo indispensable en las funciones laborales. Este estudio permitié obtener

informacion para tener respuestas satisfactorias en la actividad de los operarios.

Rojas et al. (2020), realizaron una investigacion sobre el desarrollo de escuelas de
destrezas que mejoran la productividad en el sector textil. Tuvieron como finalidad analizar
los efectos que desarrolla la apertura de escuelas de destrezas del sector textil en Colombia.
La metodologia fue, de enfoque mixto, de tipo descriptiva, donde realizaron entrevistas a los
operarios. Por lo tanto, concluyeron que la formacidn de escuelas genera un resultado eficaz
en la productividad, mediante la formacion a los trabajadores, donde se logré que las
empresas textiles mejoren continuamente. Con este estudio se pudo proponer la creacién de
un proyecto de escuelas de destrezas para la capacitacion del personal, mejorando la

productividad en el sector textil.

Arteaga et al. (2019), realizaron una investigacion sobre las secuencias productivas
de las pymes textiles en Colombia, cuyo objetivo fue describir el proceso productivo de las
pymes textiles, mediante la herramienta Lean Manufacturing. Asi mismo, utilizaron el
disefio cualitativo de tipo descriptivo, donde aplicaron un cuestionario para juntar
informacion de la muestra seleccionada. Por lo tanto, propusieron que se debe aplicar las
herramientas, como Just Time, Andon, Poka Yoke, seguidamente ejecutar un plan de
mantenimiento productivo total, para alcanzar un tiempo Optimo de produccion. Esta

investigacion permitio seleccionar metodologias para solucionar la baja productividad.

Ludym et al. (2018), elaboraron una investigacion en Colombia sobre los factores
que intervienen en la productividad laboral de las pequefias y medianas empresas del sector
textil. Cuya finalidad fue mostrar los componentes que se interponen en la productividad
laboral. Por lo tanto, se utilizo la holistica y el enfoque mixto, donde realizaron una encuesta
y un cuestionario. Por lo tanto, concluyeron que las dimensiones son humanas y productivas
que interfieren en la productividad laboral. La presente investigacién sirvié como base de

estudio para el mejoramiento de los factores que intervienen en la productividad.

En la ciudad de Ibarra, Yepez et al. (2019), llevaron a cabo un profundo analisis
acerca de los procesos de produccion de un taller de confeccion, para aumentar la
productividad empresarial. Cuya finalidad fue mejorar los procedimientos actuales. Las

técnicas empleadas fueron la observacion, bajo enfoque cuantitativo, tipo basica. Por lo
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tanto, se logrd disminuir el tiempo de confeccion, en un minuto por unidad y eficacia en la
produccion del 16%. De esta manera, se elabor6 un diagrama de flujo a través de un software

de modelamiento que permitio optimizar el tiempo y proceso de confeccion.

En el &mbito nacional:

Guevara y Maduefio (2020), realizaron un estudio sobre la mejora continua para
aumentar la productividad en la Cooperativa Agraria Aspraosra. Con el fin de plantear un
plan para mejorar los indices de productividad. Por lo tanto, utilizaron el enfoque mixto y el
disefio no experimental, con muestra de 72 trabajadores, donde aplicaron un cuestionario y
entrevista al maximo representante de la empresa. Por lo tanto, concluyeron que se debe
desarrollar un plan estructurado para aumentar la eficacia, eficienciay efectividad. El estudio
se tomG como guia para una propuesta de mejora continua en el desempefio de los

trabajadores.

Pantaledn et al. (2020), realizaron una investigacion en Lima, con una propuesta
sobre las herramientas Lean Manufacturing en una féabrica de calzado, cuya finalidad fue
impulsar la productividad a través de la implementacion de una gestion de control. La
metodologia fue el enfoque mixto, con una poblacion y muestra de 30 trabajadores, donde
se utilizo la encuesta y un cuestionario. Por lo tanto, dedujeron que el uso de la metodologia
Lean, con la aplicacion de técnicas del 5s, SMED, TPM, optimiz6 los indicadores de
productividad. Esta investigacion asimilé sus herramientas como opcion de solucion para

obtener cambios positivos en la produccion del taller de confeccion en estudio.

Landa et al. (2020), desarrollaron una investigacion de las estrategias para mejorar
los procesos en pro de la productividad, en una fabrica de Lima, con la finalidad de
desarrollar estrategias para el mejoramiento de la productividad. Asi mismo, la metodologia
utilizada fue de enfoque mixto, tipo proyectiva y una muestra de estudio con 30 operarios.
Por lo tanto, determinaron que los indicadores de eficacia, eficiencia y la capacitacion
laboral, se relacionan con el funcionamiento de la empresa, la solucidn se sustenta con la
teoria PDCA'y la clésica. El presente estudio analizé ciertas teorias para optimizar la técnica

de trabajo.
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Carrion y Jaimes (2020), realizaron un estudio sobre Lean Manufacturing para
perfeccionar la productividad en el taller de confeccion de Happy Life en Lima, con el
objetivo de cambiar el proceso de produccion para incrementar la productividad, cuya
metodologia fue tipo aplicada, enfoque cuantitativo de nivel explicativo, conformada por la
produccion diaria de prendas, logrando mejorar la productividad en 20,44 %, eficiencia
11,54% vy eficacia 7,75%. Esta investigacion permitio elegir una herramienta Lean como

solucion para la baja productividad.

En Lima Herreras y Sosa (2020), llevaron a cabo una investigacion de las
herramientas Lean Manufacturing en beneficio de la productividad del proceso de tejido en
hilo. Con la finalidad de optimizar los tiempos de produccién y eliminar desperdicios
innecesarios en la produccion del tejido en hilo. La metodologia aplicada fue, enfoque
cuantitativo, cuyo estudio fue descriptivo explicativo, llegando a concluir, que la
implementacién de las herramientas Lean, TPM y 5s elevaron la productividad en un 26%
de tejido en hilo. Los aportes realizados en esta investigacion fueron fuente de solucién, para

optimizar el tiempo de produccion y mejorar porcentualmente la productividad.

Collanqui y Lopez (2019), desarrollaron un estudio en Lima, aplicando herramientas
esbeltas para optimizar la productividad en el area de cortes, cuyo fin fue mostrar como las
herramientas esbeltas mejora la actividad de los trabajadores. Por ello, realizaron un informe
cuantitativo de tipo explicativo. Llegando a plantear una solucion para la cola de clientes,
aplicando la metodologia Lean, para obtener una éptima productividad. El presente estudio

analizo la influencia de la herramienta lean en la productividad de los talleres de confeccion.

Respecto a la justificacion del presente estudio, se considerd la relevancia teorica,;

metodoldgica; practica y social.

La relevancia tedrica, del presente estudio tiene como soporte, las siguientes teorias:
(a) lateoria de las relaciones humanas se enfoca hacia las personas, en el ambito empresarial,
fue utilizado para humanizar la actividad del hombre, para buscar la productividad (Iglesias
et al., 2019). Por esta razon, la teoria humanista esta relacionada con el nivel de produccion,
las remuneraciones de acuerdo con la produccion que mejoran la estabilidad laboral en una
empresa. por consiguiente, se les debe brindar un espacio confortable para un 6ptimo trabajo,

(b) teoria de la calidad total consiste en la calidad que tiene una organizacién en general,
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enfocandose en la mejora continua de todos los procesos que interviene en una actividad y
los que participan en ella, para satisfacer al cliente con productos de calidad. Permitiendo
tener una ventaja operativa en todos los procesos de la organizacion (Chacén y Rugel, 2018).
Por lo tanto, esta teoria se relaciona con la productividad, buscando optimizar los resultados
de todas las &reas de una organizacién. Finalmente, (c) la teoria de los sistemas esta
conformada por subpartes interrelacionadas. Por ende, las organizaciones deben
estructurarse bajo un sistema con partes organizadas, adaptandose a los recursos que utilizan,
para mejorar la ruta de trabajo con el uso adecuado de los factores productivos de la
organizacion (Almela, 1989). Por lo expuesto, esta teoria guarda relacién con la
productividad porque, el buen funcionamiento de las partes que conforman un sistema brinda

un trabajo ordenado con 6ptimos resultados, obteniendo una mejor gestion empresarial.

La predominancia metodoldgica del presente estudio es de enfoque mixto, es decir,
se analizé informacién cuantitativa y cualitativa de sintagma holistico. Para el diagndstico
de la situacion actual se analizo la ley de Pareto, para identificar el 20% de errores en la
organizacion, posteriormente se manejara el software Atlas. Ti v.9, para enlazar las
subcategorias del problema que afecta al taller de confeccion. Los instrumentos por ejecutar
seran la entrevista y el cuestionario, para realizar el diagnostico y resultados de la
investigacion, entregando a los préximos estudiantes informacion base para futuras

investigaciones.

La predominancia préctica del presente estudio, optimizard la planeaciéon de
produccién, para satisfacer las necesidades del cliente. Por lo tanto, generara una mejor
produccién, mejorando los indices de productividad, previniendo atrasos en la produccion
de polos. Se fijara la funcién de cada trabajador y se disminuira la alta rotacion de los
trabajadores para optimizar la productividad en general de los talleres especializados en
confeccion. Por dltimo, la relevancia social brindara propuestas, para perfeccionar la
productividad de los talleres de confeccion, entregandoles un modelo de planeacion,

sugerido para confecciones.
El presente estudio contempla el uso de la categoria solucion denominada “Gestion de

procesos” y la categoria problema que consiste en la productividad en un taller de

confeccion.

19



Categoria solucién: Gestion de procesos

Aguila (2019) afirma que, es una herramienta basada en un lenguaje de modelamiento de
procesos que se aplica a nivel de empresas, esta herramienta se expresa a través de gréaficos,
relacionadas entre si, generando un cddigo ejecutable, a traves del lenguaje BPEL, con la
finalidad de BPM, es aplicar este lenguaje como estandar para cualquier proceso de negocio.
Asi mismo, Gras (2019) sefiala que, la gestion de procesos combina la gestién empresarial
y el desarrollo tecnologico, integrando aplicaciones empresariales como ERP o sitios web,
direccionando, hacia una gestion de calidad total, reingenieria y procesos de gestion para
lograr la satisfaccion del cliente. Por consiguiente, Diaz (2018) afirma que, los avances
econdmicos y la competitividad exigen que un negocio sea mas eficiente y eficaz. Por ello
BPM se enfoca en soluciones, para el crecimiento empresarial a traves de la gestion,
convirtiéndose en estrategia para la transformacion organizacional, direccionadas a la
calidad y objetivos trazados por las empresas. De esta manera se sugiere que un negocio sea
pequefio o grande, aplique estas herramientas para definir sus procesos de actividad,

mejorandolos continuamente, que permaneceran por largo tiempo.

En relacién con las subcategorias son las siguientes: Bizagi Modeler

Es un programa para modelar un proceso de negocio, utilizado por muchas personas.
Permitiendo modelar sus propios procesos de negocio de forma auténoma, con el propdésito
de identificar oportunidades y corregir los incidentes. Asi mismo, es uno de los productos
de BPM, el cual ejecuta figuras para representar los trabajos y funciones de forma eficaz.
Por ultimo, Bizagi modeler permite graficar flujos de diversas actividades, procesando
documentos con la informacidn ingresada, para obtener resultados eficientes, en la
estandarizacion de actividades (Bizagi, 2022; Cruz, 2019; Rowman, 2009). Por lo tanto, el
software Bizagi, es una herramienta sencilla que permite realizar flujogramas para describir

y plantear los procesos de una organizacion.

Lean Manufacturing: Esta conformado por diversas herramientas (5s, jidoka,
kanban, heijunka, SMED, TPM, Deming, Kaizen), entre otros, con el propdsito de eliminar
desperdicios que afectan la productividad, cuyo pensamiento es buscar la calidad total,
mejora continua y potencial del recurso humano. De otro modo, es considerado una filosofia,
considerado sistema de gestion para un negocio, cuyo beneficio es el tiempo entre la solicitud
del cliente y la recepcién del pedido maximizando ganancias y fomentando la calidad. Por

lo tanto, también llamado metodologia &gil o esbelta con direccion a la mejora continua y la
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novedad de esta herramienta consiste en la aplicacion técnicas y aplicaciones para la
actividad de una empresa para lograr la productividad total (Rajadell, 2021; Buzon, 2019;
Rojas 2017). En conclusion, la metodologia Lean, ofrece herramientas de solucion para

optimizar la gestién empresarial.

TPM: Es una metodologia con pensamiento de trabajo conjunto de activa
participacion, con el fin de lograr un resultado eficaz en las maquinas, eliminando fallas y
errores. Asi mismo, se considera una estrategia dirigida a funciones organizadas, creando
ventaja econdmica a cualquier rubro de negocio con cero defectos y pérdidas. Finalmente,
es considerado una herramienta para obtener ventaja competitiva, formando calidad, tiempo
y menor costo de produccion, que busca continuamente el rendimiento de los procesos
(Canahua, 2021; Suzuki, 2017; Garcia et al., 2012). Por ende, la implementacion del

mantenimiento productivo total permite optimizar el cuidado de las maquinas de produccion.

El ciclo de Deming: Es conocido como una estrategia para la mejora continua de
una organizacion, que se basa en cuatro pilares como: plan, do, check y ACT, es decir,
planear, realizar, verificar y actuar. Enfocandose en la busqueda de la calidad continua, de
todos los procesos involucrados en la organizacion. Asi mismo, es considerado, ciclo de
mejora continua 0 PDCA, siendo una representacion esquematica, que se ajusta a las diversas
areas de gestion, bajo el enfoque de implementacion y desarrollo de la ideologia de mejora
continua (Salesa, 2020; Garcia, 2020). Por lo tanto, los cuatro pasos del ciclo de Deming

permiten plantear soluciones de mejora continua en una organizacion.

Indicadores

Inputs: Es una representacion material en las fabricas, a la vez se representan por los
clientes, como alumnos de una universidad o consumidores de un restaurant. De tal forma,
brindan informacion sobre los recursos que intervienen en el proceso de produccion, ya sea
horas-hombre, maquinarias y costos (Garcia, 2020; Cansino, 2001). Por lo expuesto, se

considera inputs a todo lo que ingresa en un proceso determinado en una organizacion.

Outputs: Son los resultados arrojados, mediante la identificacion de los procesos
gue generan valor, siendo una actividad que transforma los componentes que ingresan en un
proceso de elaboracion. Por lo tanto, es la transformacién final de una materia prima, donde

se puede extraer informacion propia de la actividad y se diferencia de dos maneras, como
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cliente o destinatario (Cuenca et al., 2008; Bastarrica et al., 2005). Por lo tanto, se considera

outputs a los resultados que genera un proceso determinado en una organizacion.

Categoria problema: la productividad

La finalidad de la productividad es reconocida como indicador de la eficiencia, que minimiza
los recursos, para obtener una produccion que sea igual o mayor cada vez, generando
mayores ganancias. Mientras tanto, en la actualidad existen componentes que desvia la
productividad, como en los resultados de calidad total, compra de materia prima, maquinas
de trabajo, el trabajo laboral, la cultura organizacional y una baja operatividad en la empresa.
Por consiguiente, un buen resultado de competitividad en las organizaciones, establecen el
estilo de vida de las personas en una sociedad, alineados hacia la calidad de productos y
servicios para los usuarios. Por lo tanto, para lograr 6ptimos resultados en la productividad,
es necesario los talleres de capacitacion e implementacion de la tecnologia. Por ltimo, los
componentes que intervienen en la productividad se agrupan de esta manera, trabajo, capital,
tierra y la capacidad empresarial, entre otros, que intervienen en la empresa (Juez, 2020;
Alamar et al., 2018; Lopez, 2013; Economia, 2007; INEGI, 1995).

En relacion con las subcategorias son las siguientes: Calidad

Los colaboradores de una empresa, con un nivel de formacién educativa y experiencia en su
especialidad laboral, forman parte de un desarrollo de calidad en sus centros de trabajo. En
la misma linea de la calidad en los recursos naturales, es ventajoso tener todos los recursos
de trabajo a disposicion para tener una productividad mas acelerada. Por otro lado, Japén
tiene como lineamiento, renovar en cada momento la calidad, sin importar los resultados
monetarios que puedan surgir. Por ende, se enfocan en la calidad, para la obtencion de una
mejor productividad (Juez, 2020; Deming, 2007). Asi mismo, es el mejoramiento gradual de
todos los procesos que intervienen en la organizacién, con cero defectos para satisfacer de

manera total las necesidades del cliente.

Productividad Laboral: Esta vinculado con los resultados del trabajo obtenido. Asi
mismo, la productividad laboral es interpretada como productividad del trabajo, donde se
realiza la medicién de la capacidad de produccién, ventas, entre otros, en un tiempo

establecido de actividades, dentro de una organizacion (Juez, 2020; Instituto Nacional de
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Estadistica y Geografia, 2012). En conclusion, es el esfuerzo humano, que genera resultados

econdémicos en una organizacion.

Eficiencia: Representa una medida de los recursos aplicados, es decir, mientras
minimo sean los recursos utilizados, mayor serd el indicador de los resultados en una
empresa. Siempre y cuando logren un mayor o igual cantidad de produccidn. Por otro lado,
la eficiencia busca mejor la manera mas viable de ejecutar las funciones laborales. El fin es
utilizar los recursos de forma correcta en las operaciones en general (Juez, 2020; Chiavenato,
1999). Es decir, es el esfuerzo puesto por las personas para mejorar y aprovechar los recursos

de un area.

Eficacia: Es el indicador de la calidad, obtenidos de la produccién, como también la
capacidad en que se ejecutan sus procesos, con el fin de alcanzar los objetivos de produccién
en la organizacion. Por otro lado, los objetivos obtenidos en la empresa se relacionan con la
eficacia, aprovechando sus recursos necesarios para lograr un resultado positivo del esfuerzo
hecho por el factor humano (Bateman, 2009; Chiavenato, 1999). Por lo tanto, es considerado

como el resultado de las actividades que pueden ser favorables o desfavorables.

Indicadores:

Satisfaccion del cliente: Es una respuesta de parte de los consumidores relacionado con un
producto o marca. Esta respuesta representa el grado de satisfaccidén que permite reconocer
la aceptacion de lo que recibe, de esa manera se puede obtener informacién de sus
necesidades. Por lo tanto, es un estado de &nimo que percibe el cliente de un servicio
recibido, acompafiado de expectativas que ofrecen los diversos productos y servicios. Asi
mismo, es un indicador de satisfaccidon que permite entender al cliente, a través de técnicas
para obtener informacion de clientes satisfechos como insatisfechos, evaluando de qué
manera percibe la calidad prometida (Hammond, 2020; Thompson, 2019; Paride, 2017). Es
decir, es la reaccién emocional, de aceptacion hacia un producto que recibe y satisface sus

necesidades.

Recursos naturales: Nos permite cubrir las necesidades primarias y secundarias de
un pais, el cual implica un desarrollo para la sociedad en términos econémicos, extrayendo
sus maximos provechos. Por eso, son utilizados por los seres humanos, llevando a cabo

procesos que involucran el uso de los recursos naturales que los rodean, para afiadir valor a
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los objetos fabricados por el hombre, siendo dependiente del proceso tecnoldgico (Orellana,
2018; Dominguez et al., 2017). Por lo tanto, son considerados como territorio y materias

primas para la elaboracion de bienes y servicios.

Mejora continua: Es una posicion que tiene una empresa, con la conviccion de una
mejora con la participacion de las personas en la organizacion, basado en una guia aplicada,
para impulsar y enfocar el desarrollo positivo de la empresa. Asi mismo, es considerado un
proceso para mantener la calidad y excelencia de trabajo, buscando la interrelacion de los
procesos y los trabajadores (Liker y Franz, 2020; Proafio et al., 2017). Por ende, es la

constante perfeccion de una organizacion en sus procesos y actividades.

Produccion: Es la union de procedimientos, que son esenciales para transformar los
recursos en bienes o servicios, mediante ideas plasmadas que tiene por finalidad dar valor a
los factores que intervienen en la produccion, para satisfacer las necesidades de las personas.
Asi mismo, la produccion, es la fabricacion de un objeto fisico, donde interviene un grupo
de personas, maquinarias o prestacion de servicios por terceros, ya sea en forma de operarios,
informaticos y consultores (Tous y Guzmaén, 2019; Palacios 2019). En conclusién, es una
serie de acciones que permite transformar las materias primas en objetos con la fuerza laboral

que interviene en la produccién directamente.

Recursos humanos: Son fundamentales para el logro de las actividades
empresariales, presentando habilidades que garantizan el progreso de la empresa y estan
vinculados a tareas y funciones prescritas en la organizacién. Por esa razon, se representa
por un grupo de personas, brindando dinamismo a la organizacién. La empresa y los
trabajadores siempre van de la mano para obtener resultados ventajosos reciprocos. Por eso
son considerados también recursos productivos (Moreno, 2019; Alvarez et al., 2017). Asi
pues, es la unidad fundamental en todo tipo de organizacion, que ejerce funciones y realiza

acciones, para el desarrollo de una organizacion.

Nivel de produccion: Es considerado como resultado de la productividad, que se
obtiene de las unidades producidas en una organizacion, donde intervienen insumos para su
elaboracion. Por consiguiente, la medida de la produccion se obtiene con herramientas

econdmicas, cuyo indicador esta relacionado con la eficiencia real de la produccion
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(Hernandez, 2019; Montero et al., 2013). En definitiva, son los resultados porcentuales,

numerales y econémicos que se obtienen, cada cierto tiempo de una produccion.

Procesos: Es la union de actividades, conectadas entre si, transformada en resultados
fisicos o 16gicos. Asi mismo, es una secuencia de actividades relacionadas y orientadas a los
resultados, que pueden ser, operativos o de soporte (Aiteco, 2022; Sanguesa, 2019). En
conclusion, es una secuencia logica y fisica, interconectada para realizar de manera ordenada

planes y actividades.

Tiempo: Esté involucrado en los procesos y secuencia de actividades, determinando
el avance de un trabajo. Por consiguiente, el tiempo implica una gestion para modular la
actividad que se realiza, siendo clave, para alcanzar las metas fijadas (Escaida et al., 2016;
Mengal et al., 2012). Por lo tanto, es un indicador de horas, minutos y segundos, que

determinan el inicio y fin de una actividad.

Recursos: Es un conjunto de medios conformado por personas, materiales fisicos,
econdmicos, que son utilizados por una empresa para alcanzar sus objetivos, para producir
los bienes o servicios que ofrecen. Por esta razén es considerado, como una accion o medio,
del que se dispone, como, material, informacion o servicio, para cubrir las necesidades que
se demandan en una ciudad (Tecnolégico de Monterrey, 2019; UNAM, 2016). En
conclusién, son los medios (humanos, financieros y materiales), que tiene toda empresa para

funcionar adecuadamente.

Nivel de Cumplimiento: Es considerado un indicador de medida, para evaluar la
efectividad en la entrega de un producto, un nivel de incumplimiento bajo afecta
directamente al tiempo y la satisfaccion del cliente. Por lo tanto, se considera, como un
conjunto de datos, que permite medir de forma real el progreso de las acciones, asumidas
por una persona o entidad (Serrano, 2019; Centeno, 2016). En definitiva, son los resultados
de puntualidad de una orden que se recibe, para ser ejecutada en el tiempo establecido de

entrega, de un bien o servicio.

Enfasis en los resultados: El desempefio de los resultados se ratifica mediante las
observaciones, documentos escritos o reportes verbales, que determina la productividad

tanto tangible como intangible. Por lo tanto, es considerado como la eficacia o solucion de
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conflictos, de acuerdo con la necesidad que se presenta segln el contexto, reflejandose a
través de la solucién o la culminacion de un planeamiento (Cano, 2017; Ospina, 2004). Por

lo tanto, es el esfuerzo puesto en un objetivo, para convertirlo en una meta lograda.

Objetivos: Es un aliento en cada persona para alcanzar su meta trazada,
convirtiendose en compromiso hasta lograrlo. Por lo tanto, se orienta a las acciones, como
un incentivo para realizar una situacion esperada, siendo establecido en primera instancia, a
través de ideas hasta cumplirse (Landazuri, 2019; Ramirez, 2017). Finalmente, los objetivos
son planteamientos de una organizacion o persona, que desea alcanzar en un determinado

tiempo.

Para la presente investigacion se desarrollé el problema general: ;Cuél es la
propuesta de mejora continua para la productividad en un taller de confeccion, Lima 20222,
los problemas especificos: (a) ¢Cual es el diagndstico para la productividad en un taller de
confeccion, Lima 20227, y (b) ¢Cuéles son los factores por mejorar para la productividad en

un taller de confeccién, Lima 2022?

El objetivo general del estudio es: Gestion de procesos para mejorar la productividad
en un taller de confeccién, Lima 2022; los objetivos especificos: (a) diagnosticar en qué
situacion se encuentra la productividad en un taller de confeccién, Lima 2022, (b) determinar
los factores a mejorar de la productividad en un taller de confeccién, Lima 2022, (c)
planificar los procesos del area de produccion, asi como definir sus funciones, utilizando la
herramienta Bizagi-BPM, (d) optimizar el tiempo de produccion de prendas, mediante
maquinarias eficientes mediante la herramienta TPM, (e) desarrollar un plan de politicas de
retencion de personal, para la estabilidad laboral, aplicando la herramienta de mejora

continua.

26



II. METODO

2.1 Enfoque, tipo, disefio, sintagma y métodos

El presente estudio aplico el enfoque mixto que relaciona la investigacion de dos maneras
cuantitativa y cualitativa. El enfoque mixto cruza la informacion cuantitativa y cualitativa,
mas conocido como triangulacion, utilizando técnicas de informacion para profundizar el
estudio. Asi mismo, Carhuancho et al. (2019) indican que, el enfoque mixto no cambia a la
investigacion cuantitativa ni cualitativa, porque el soporte de las investigaciones es de tipo
mixto, como pruebas y sustentacion del problema. Por ultimo, Herndndez et al. (2014)
sostienen que, es una secuencia sistematica, que necesita de un analisis cuantificado y
cualitativo, para plantear conclusiones hacia una perspectiva general del estudio. En este
sentido, el aporte del enfoque mixto permitié recoger informacion cuantitativa valiosa, con
el uso de la encuesta que se aplico a los 44 trabajadores. Por ende, la informacidn cualitativa
se obtuvo con la ejecucién de las entrevistas que se realizd a los responsables del taller de

confeccion.

En segundo lugar, Lifeder (2022) sostiene que, la investigacion proyectiva es una
opcion de solucion para los problemas, mediante el estudio completo se propone soluciones
de forma préctica, que puede ser aplicado en diversos escenarios. De tal modo, Carhuancho
et al. (2019) afirma que, son técnicas y secuencias que permiten finalizar el desarrollo de un
estudio, cumpliendo objetivos, fijando la proyeccién de estudio, el disefio y los instrumentos
para recabar data detallada, para sugerir una solucién. Por lo tanto, la presente investigacion
es de tipo proyectiva para establecer soluciones, mediante un analisis desde escenarios
estudiados.

En tercer lugar, Vargas y Parra (2021) sostienen que, el disefio explicativo secuencial
es una variedad del enfoque mixto, donde los métodos cuantitativos son reforzados con las
evidencias cualitativas, realizando una interpretacion mas diversa y profunda del fendmeno
de estudio. Asi mismo, Campos (2021) afirma que, el disefio explicativo secuencial se
implementa de forma cuantitativa, seguida de la informacion cualitativa, cuya prioridad es
la data cuantitativa, para elaborar las conclusiones sintetizadas, donde no es necesario
establecer teorias. Por ultimo, Vasilachis (2019) concluye que, se desarrolla en dos fases,

aplicadas de formas diferentes, la primera fase corresponde a la recoleccion y andlisis de
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datos cuantitativos, y la segunda fase cualitativa permite comprender de manera mas amplia
la fase cuantitativa, para integrarlos en la interpretacion de forma més amplia el problema.
Por ende, la investigacion es de disefio explicativo secuencial, que mezcla la informacion

cuantitativa y cualitativa.

En cuarto lugar, Nazaret et al. (2010) sefialan que, el sintagma holistico es
considerado un proceso estructurado, que hace referencia a los cambios estableciendo
proposiciones nuevas con detalles. Por lo tanto, ayuda con la formulacion de nuevas teorias
y modelos, realizando la revision de proyectos. De tal modo, Bricefio et al. (2010) afirman
que, ayuda a captar lo que pasa en tiempo real, desde diversas posiciones, elaborando
deducciones descriptivas de los participantes y su medio. Por ultimo, se utilizé el sintagma

holistico, para ejecutar una descripcion total del objeto de estudio.

En quinto lugar, Lifeder (2022) sostiene que, el método analitico tiene como fin
recoger informacion exacta para el desarrollo del estudio en cuestion. Para llegar al objetivo
se unen los datos y se analiza para corroborar una idea puesta. Por consiguiente, Gémez
(2012) sefala que, el proceso analitico, separa el todo en sus partes para ver el efecto del tipo
de estudio, para comprender y explicar excelentemente el objeto de investigacion. Por
ultimo, Bernal (2010) expresa que, es un proceso para transformar conocimientos, que
sintetiza el estudio y se divide en partes, para una investigacion individualizada. Por lo tanto,

se realizd el método analitico, para realizar los diagnosticos probables en el presente estudio.

Sanchez et al. (2018) sostienen que, el método deductivo forma conocimientos,
partiendo de lo general a lo particular, es decir, de la suposicién a la realidad, agregando
conclusiones que terminan en una ley general. Por otro lado, Gomez (2012) afirma que, es
una secuencia ldgica, que nace de la elaboracién de conclusiones. Por ende, toda posicion
deductiva surge de lo universal a lo especifico. Por dltimo, Bernal (2010) concluye que, es
un proceso que se enfoca en las conclusiones para plantear la explicacion especifica, a partir
de teorias, principios, etc. Por lo tanto, tienen valor para brindar soluciones al estudio de
interés. En conclusion, se realizo la investigacion a base de principios, para obtener

conclusiones més logicas.
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Séanchez et al. (2018) sostienen que, el método inductivo es un proceso para ganar
conocimientos partiendo de los hechos y abstrayendo conclusiones totales que sustentan una
situacion de estudio. Asi mismo, Gomez (2012) sefiala que, es un proceso sistematico que
usa las conclusiones especificas para enlazar las proposiciones, que dan garantia y soporte
al objeto de estudio. Por ende, Bernal (2010) explica que, el método inductivo refuerza un
hecho individual, utilizando el razonamiento para tener hipétesis vélidas y generar
fundamentos aprobados en el medio. Por ende, se aplico el método inductivo, para describir

la problematica en general, a partir de hechos especificos.

2.2 Poblacién, muestra y unidades informantes
En primer lugar, se estudi6 a una poblacion de 44 trabajadores de un taller de confeccion,

siendo una muestra total de 44 trabajadores.

En segundo lugar, en esta investigacion se considerd a cuatro informantes para

recopilar informacion. Los cuales son:

El jefe de taller: técnico profesional de patronaje, con conocimientos en corte y
disefio de moldes.

El supervisor de taller: es técnico en administracion, con experiencia en la produccién

de prendas y también realiza las estimaciones de ingresos y gastos en el taller de confeccién.

El jefe de personal: Secundaria completa, con 5 afios de experiencia en el area de

confeccion.

La jefa de taller: especialista en confeccion de prendas.

2.3 Categorias, subcategorias aprioristicas y emergentes

Productividad: es un factor para comparar la competitividad entre empresas y sociedades,
que influye en el desarrollo de vida de las personas de manera general, cuya base es la calidad
de bienes y servicios para el cliente (INEGI, 1995). Por lo tanto, la productividad enmarca
el desarrollo de una empresa, basandose en resultados numéricos a través de indicadores de

productividad.
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Tabla 1
Categorizacion

Categoria Subcategorias Indicadores
C1.1.1 Satisfaccién del cliente
SC1.1 Calidad C1.1.2 Recursos naturales

C1.1.3 Mejora continua
C1.2.1 Produccion
SC1.2 Productividad laboral ~ C1.2.2 Recursos Humanos
C1.2.3 Nivel de produccién
C1.3.1 Procesos
SC1.3 Eficiencia C1.3.2 Tiempo
C1.3.3 Recursos
C1.4.1 Cumplimiento
SC1.4 Eficacia C1.4.2 Enfasis en los resultados
C1.4.3 Objetivos
Categoria Solucion
Gestién de procesos
Sub categoria emergente
BPM Lean Manufacturing Mejora continua

C1 Productividad

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las contribuciones de Navia (2019), Hurtado (2000), Alvarado (1994) afirman que, la
entrevista es una técnica donde participan entre dos 0 mas personas. Donde los entes
principales son el entrevistador y el entrevistado, que emite su respuesta, brindando
informacion desde la experiencia de la otra persona. Asi mismo, la entrevista es una
comunicacion interpersonal, donde se realizan una cantidad de preguntas acerca del tema a
tratar. Este instrumento es ventajoso, porque se obtiene informacion detallada que facilita la
comprension, permitiendo hacer conclusiones importantes para el estudio. En caso exista
una pregunta errénea, se considera viable mejorar la respuesta emitida. Por lo tanto, el uso
de la entrevista es utilizado en varias ocasiones con el fin de diagnosticar y desarrollar
conclusiones. Asi mismo, mediante los aportes del entrevistado, se puede comprender su

entorno, asimilando su forma de pensar y su forma de sentir.

Tejero (2021) indica que, la guia de entrevista es un conjunto de preguntas
seleccionadas por un investigador. Asi mismo, Troncoso y Amaya (2016) afirman que, es
un instrumento de compilacion de informacion, estructurada de preguntas escritas

relacionadas con el problema de estudio.
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Bernal (2010) afirma que, la recopilacion de datos se reconoce como instrumento que
permite elaborar una investigacion en pleno desarrollo, esta técnica se realiza mediante el

uso de diversas herramientas para mejorar la informacion recopilada.

Los instrumentos utilizados en la investigacion fueron validados por el Dr. David
Flores Zafra, Dr. Andrade Laberiano Matias y Mg. Carlos Pastor. Centrandose en la
confiabilidad y revision del contenido de la encuesta y entrevista. Los instrumentos
validados fueron la encuesta, que estuvo conformada por 18 preguntas dirigidas a 44
trabajadores del &rea de produccion y una encuesta conformada por 6 preguntas dirigida solo

a los 4 principales representantes del taller.

2.4.1 Confiabilidad

El instrumento de medida es la palabra que se relaciona con la confiabilidad, que se interpreta
como el indicio de cero errores de medicién, que se determina a través de una puntuacion
numérica con escalas de valoracion de aceptacion o rechazo (Quero, 2010). Por lo tanto, la
presente investigacion, obtuvo un valor del 8% de confiabilidad de la informacion procesada

de las encuestas.

Tabla 2
Prueba de confiabilidad
Prueba de confiabilidad Resultado Opinidén
Alfa de Cronbach ,843 Aplicable

2.5 Proceso de recoleccion de datos

Carhuancho et al. (2019) afirman que, la encuesta es aplicada de manera personal y préctica,
usada solo una vez. El encuestado es el responsable de estructurar la encuesta, programando
el dia que se aplicara la encuesta. Por consiguiente, se entrega un formato de preguntas, que
debe ser completado por las personas seleccionadas en el proceso de encuesta. De tal modo,
Diaz (2015) afirma que, se recopila datos de forma ordenada, que posteriormente seran
examinados para realizar las conclusiones del tema en estudio. Una caracteristica de la
encuesta es que las mismas interrogantes son realizadas por igual a la muestra seleccionada,
en el lugar de estudio, para ser procesadas de manera cuantitativa obteniendo porcentajes y

frecuencias mediante un programa de calculos. Por ultimo, Gomez (2012) sostiene que, el
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objetivo principal es sintetizar la informacién de manera cuantificable, para interpretar las
respuestas. Posteriormente, se realiza la elaboracion grafica, para tener la interpretacion y

conclusiones exactas de la problematica en estudio.

Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (2013) sostiene que, el cuestionario
debe tener interrogantes vinculadas al estudio que se realiza, para obtener resultados que
seran sintetizados, para el desarrollo de conclusiones certeras. Asi mismo, es necesario
establecer las variables e indicadores, para obtener informacion valida para la investigacion.
Por lo tanto, Naupas et al. (2013) afirman que, es una secuencia de procesos con preguntas
disefiadas, en una cédula. Por ultimo, Garcia (2004) indica que, las preguntas de un
cuestionario tienen un sentido l6gico y de facil comprension. Las respuestas son emitidas
por escrito, por las personas que participan en la muestra. Es considerado como una técnica
de informacion, la elaboracion de este instrumento va relacionada con la hipdtesis. Asi
mismo, se considero las variables e indicadores de estudio, para un correcto analisis de la

informacidn y comprobacion de la informacidn planteada en el plan de estudio.

Alzas y Casa (2017) sostienen que, la triangulacion es un medio para el analisis de
datos, que contribuye a la informacion detallada al estudio, alcanzando resultados certeros y
una relacion logica. Por consiguiente, Okuda y Gémez (2005) aportan que, la triangulacion
estd vinculada con el método cuantitativo y cualitativo, que brinda soporte a los

investigadores de campo, para realizar un estudio confiable.

2.6 Método de analisis de datos
Se utiliz6 la normativa APA 7, para la escritura del estudio. Asi mismo, se entrevistd a las
unidades informantes (jefe de taller, jefa de taller, jefe de personal, supervisor del taller). Por

ultimo, se analiz6 los resultados de la entrevista y encuesta.
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1. RESULTADOS

3.1 Descripcion de resultados cuantitativos

Tabla 3
Frecuencias y porcentajes de la subcategoria calidad

Nunca Casi Nunca A veces Casi siempre Siempre

items
F % f % f % f % F %

1. ¢Consideras que la

produccion de prendas

realizado en el taller de 7 1591% 10 22.73% 20  45.45% 2 4.55% 5 11.36%
confeccion es valorada por

los clientes?

2. ¢ Tu centro de labor se

encuentra en una buena

ubicacion con instalaciones, 1 2.27% 7 15.91% 8 18.18% 15 34.09% 13 29.55%
equipos y maquinas bien

instaladas?

3. ¢ Tienen establecido un

protocolo 2 4.55% 6 13.64% 11 25.00% 11 25.00% 14 31.82%
de calidad en sus trabajos?
4. ;Realizan con regularidad
una mejora continua de
calidad

en su proceso de trabajo?

1 2.271% 5 11.36% 11 25.00% 14 31.82% 13 29.55%

Figura 2
Frecuencias y porcentajes de la sub categoria calidad
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Enlatabla 3y figura 2 se evidencia que los valores “casi siempre” y “siempre” de la pregunta
2 “;Tu centro de labor se encuentra en una buena ubicacion con instalaciones, equipos y
maquinas bien instaladas?” representa un total de 63.64 % la cual indica que del total de los
44 encuestados, solo 28 respondieron que, si consideran que la ubicacion de su centro
laboral, se encuentra en una buena ubicacion con respecto a las instalaciones y maquinas son
adecuadas para el tipo de trabajo que realizan. La mayoria de los trabajadores viven cerca
de su centro laboral y consideran que los equipos se encuentran distribuidos de manera
adecuada en el taller. Solo el 36.36 % de los trabajadores les toma mucho tiempo llegar a su
centro de trabajo, indicando que a veces las maquinas suelen tener un fallo técnico. En el
mismo escenario, se observa que el valor “casi nunca” y “a veces ” tiene una predominancia
negativa en la pregunta 1 ;Consideras que la produccion de prendas realizado en el taller de
confeccion es valorada por los clientes?, que equivale a un total de 68.18 %
aproximadamente. Es decir, del total de los 44 encuestados, 30 trabajadores respondieron
que son pocos los clientes que valoran la prenda que se confecciona en los talleres. La
mayoria de los clientes busca mayor perfeccion en sus prendas con un costo minimo.
Considerando también que no tienen un servicio personalizado para la exigencia que piden

los clientes, ocasionando pérdida de potenciales clientes.

Tabla 4
Frecuencias y porcentajes de la subcategoria productividad laboral

items Nunca Casi A Casi Siempre
Nunca veces siempre P
F % F % f % F % f %

5. ¢ Tienen definido la
cantidad de prendas que 4 9.09% 8 18.18% 7  1591% 14 31.82% 11 25.00%
deben generar al dia?

6. ¢ Consideras que el
trabajo que realizan esta
alineado correctamente
en la organizacién?

1 2.27% 4 9.09% 9  20.45% 13 29.55% 17 38.64%

7cRealizanhorasextras g 504500 3 Ggros 14 31.82% 9 2045% 9 20.45%
para la produccion?
8. ¢ Tienen estabilidad
laboral en el area de 6 13.64% 15 34.09% 15 34.09% 3 6.82% 5 11.36%
produccion?

9. ¢Cumplen con el nivel
de produccion que se les 4 9.09% 1 2.27% 9  20.45% 19 43.18% 11 25.00%
programa cada mes?
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Figura 3
Frecuencias y porcentajes de la sub categoria productividad laboral
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De acuerdo con la tabla 4 y figura 3 se evidencia que los valores “casi siempre” y “siempre”,
sobre la pregunta 6 “;Consideras que el trabajo que realizan, esta alineado correctamente en
la organizacion?” que representa un total de 88.19 %, que significa que del total de los 44
encuestados, solo 30 respondieron que, consideran que el trabajo que realizan si esta alineado
de forma adecuada en la confeccidn de prendas. En el mismo escenario, se evidencia que el
valor “casi nunca” y “a veces” posee un resultado negativo en la pregunta 8 ¢Tienen
estabilidad laboral en el &rea de produccién?, que representa un total del 68.18%
aproximadamente. Esto significa que del total de los 44 encuestados, 30 trabajadores
respondieron, que tiene una baja estabilidad laboral debido a la rotacion de trabajadores que
se da en el ano, generando retraso del salario a los trabajadores. Finalmente, el valor “casi
nunca” y “a veces” también tiene relevancia negativa sobre la pregunta 7 “;Realizan horas
extras para la produccion?” representando un total de 38.64 % aproximadamente. Es decir,
del total 44 encuestados, 17 trabajadores marcaron, que no realizan frecuentemente horas
extras por falta de pagos que no puede cubrir el jefe de taller, generando inconvenientes en

el trabajo diario, para entregar a tiempo las prendas.
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Tabla 5
Frecuencias y porcentajes de la subcategoria eficiencia

items Nunca Casi A Casi Siempre
Nunca veces siempre
F % f % f % f % F %
10. ;siempre
realizan su trabajo
de acuerdo con la 7 15.91% 2 455% 18 40.91% 8 18.18% 9 20.45%
asignacion de sus
funciones?

11. ¢Cuentan con un
plan de produccion a
tiempo en su centro
de labor?

12. ;Los recursos
materiales qué
tienen actualmente
son productivos para
las funciones que
ustedes realizan?

13. ¢Cuentan con
todos los medios
necesarios para la 0 0.00% 6 13.64% 8 18.18% 12 27.27% 18 40.91%
produccién de
prendas?

14. ;Consideras qué
el nimero de
trabajadores es
suficiente para llevar
a cabo la fabricacién
de prendas?

N

4.55% 5 11.36% 12 27.27% 13 29.55% 12 27.27%

0.00% 3 6.82% 10 22.73% 8 18.18% 23 52.27%

0.00% 9 2045% 15 34.09% 8 18.18% 12 27.27%

Figura 4

Frecuencias y porcentajes de la sub categoria eficiencia
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trabajo de produccién a tienen necesarios para la trabajadores es

acuerdo ala tiempoensu  actualmente son  produccion de suficiente para

asignacion de sus centro de labor? productivos para prendas? llevar a cabo la
funciones? las funciones que fabricacion de
ustedes realizan? prendas?

B Nunca mCasiNunca A veces Casi siempre M Siempre




En la tabla 5 y figura 4 se evidencia que los valores “casi siempre” y “siempre”, sobre la
pregunta 12 “;Los recursos materiales qué tienen actualmente son productivos para las
funciones que ustedes realizan?” tiene una relevancia positiva del 70.45% la cual indica que,
del total de los 44 encuestados, solo 31 respondieron que los recursos materiales que tienen
actualmente son productivos, dentro de su trabajo, asignado para cada operario ofreciendo
un servicio estable en lo posible. Ademas, el valor “casi nunca” y “a veces ” de la pregunta
14 ; Consideras qué el numero de trabajadores es suficiente para llevar a cabo la fabricacién
de prendas?, representa un total de 54.54 % es decir los 44 encuestados, 25 trabajadores
sefialaron que el nimero de trabajadores no son suficientes para el nivel de produccion que
deben cumplir, actualmente se necesita aumentar trabajadores estables para evitar, la
paralizacion del trabajo que se realiza dentro del taller para evitar las horas extras de mas,
que genera mayor tiempo de produccion y posibles pérdidas de pedido por temporada. Por
ultimo, el valor “casi nunca” y “a veces ” de la pregunta 10 ¢siempre realizan su trabajo de
acuerdo con la asignacién de sus funciones?, tiene una posicion negativa del 45.46 %, es
decir del total de encuestados, 20 trabajadores sefialaron, que no siempre realizan sus propias
funciones de acuerdo con las actividades de un taller de confeccion, ocasionando duplicidad
de funciones, debido a la falta de operarios en las maquinas y ausencia de un habilitador. De

ahi deriva las horas extras para culminar con el proceso de confeccion.

Tabla 6

Frecuencias y porcentajes de la subcategoria eficacia

Casi A Casi

8 Nunca N . Siempre
unca veces siempre
F % F % F % F % F %
15. ;Tienen la
capacitacion adecuada
para producir prendas 8 18.18% 4 9.09% 6 13.64% 12 27.27% 14 31.82%
en el tiempo
establecido?
16. ¢Usted percibe
que los resultados son
positivos en su area de 0 0.00% 4 9.09% 9 20.45% 11 25.00% 20 45.45%
trabajo?
17. ¢Los clientes
muestran su
conformidad con el 1 2.27% 2 455% 12 27.21% 12 27.21% 17 38.64%
servicio que prestan
en el taller de
confeccion?
18. ¢ Los operarios
cumplen con los
objetivos trazados en 0 0.00% 8 18.18% 10 22.73% 11 25.00% 15 34.09%

el taller de
confeccion?
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Figura 5
Frecuencias y porcentajes de la subcategoria eficacia
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En la tabla 6 y figura 5, la subcategoria eficacia, de la pregunta 16 “;usted percibe que los
resultados son positivos en su area de trabajo?”, donde “casi siempre” y “siempre” tiene un
valor del 70.45%, de los 44 encuestados, solo 31 respondieron que tienen resultados buenos
en su produccidn. Indicando que casi siempre las prendas estan a tiempo, laborando horas
de maés. Por ultimo, se observa que “casi siempre” y “siempre”, de la pregunta 18: ;los
operarios cumplen con los objetivos trazados en el taller de confeccidon?, representa un
59.34%, de los 44 encuestados, 26 indican que los objetivos en el area de produccién, es
cumplida “casi siempre” y “siempre”, la otra mitad de personas en la misma pregunta 18,

que representa un total del 45.91%, 18 trabajadores indican que “a veces”, “casi nunca”, se

cumplen los objetivos, generando diferencias en el personal de trabajo.
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Tabla 7
Pareto de la categoria productividad

item Puntaje % Acumulativo 20%
1. ;Consideras que la produccion de prendas
realizada en el taller de confeccion es valorada por
los clientes? 37 10.31% 10.31% 20%
8. ¢ Tienen estabilidad laboral en el area de
produccién? 36 10.03% 20.33% 20%
10. ¢siempre realizan su trabajo de acuerdo con la
asignacion de sus funciones? 27  7.52% 27.86% 20%
. . P
7 ¢Realizan horas extras para la produccion® 26 7.24% 3510% 20%
14. ;Consideras qué el nimero de trabajadores es
suficiente para llevar a cabo la fabricacion de
prendas? 24 6.69% 41.78% 20%
3. ¢ Tienen establecido un protocolo de calidad en
sus trabajos? 19 529% 47.08% 20%
5. ¢ Tienen definido la cantidad de prendas que
deben generar al dia? 19 5.29% 52.37% 20%
11. ;Cuentan con un plan de produccion a tiempo
en su centro de labor? 19 5.29% 57.66% 20%
15. ; Tienen la capacitacion adecuada para
. . IS
producir prendas en el tiempo establecido? 18 5.01% 62.67% 20%
18. ¢ Los operarios cumplen con los objetivos
trazados en el taller de confeccion? 18 5.01% 67.69% 20%
4. ;Realizan con regularidad una mejora continua
de calidad en su proceso de trabajo? 17 4.74% 72.42% 20%
2. ¢ Tu centro de labor se encuentra en una buena
ubicacion con instalaciones, equipos y maquinas
bien instaladas?
16 4.46% 76.88% 20%
17. ;Los clientes muestran su conformidad con el
servicio que prestan en el taller de confeccion? 15 4.18% 81.06% 20%
6. ¢ Consideras que el trabajo que realizan esta
alineado correctamente en la organizacion? 14  3.90% 84.96% 20%
9. ¢(Cumplen con el nivel de produccion que se les
programa cada mes? 14 3.90% 88.86% 20%
13. {Cuentan con todos los medios necesarios para
la produccioén de prendas? 14  3.90% 92.76% 20%
12. ;Los recursos materiales qué tienen
actualmente son productivos para las funciones
izan?
gue ustedes realizan? 13 3.62% 96.38% 20%
16. ¢ Usted percibe que los resultados son
positivos en su area de trabajo? 13 3.62% 100.00% 20%
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El andlisis de Pareto, identificd en la tabla 7 y figura 6 que las interrogantes criticas de la
encuesta son: la pregunta 1: ;Consideras que la produccién de prendas realizado en el taller
de confeccion es valorada por los clientes?, determinando que el porcentaje del anélisis de
Pareto es 9.46% de punto critico en base al 20%; esto quiere decir que los clientes no suelen
valorar continuamente las prendas que se realiza en el taller de confeccion, generando un
resultado negativo, por un mal proceso de produccion que se da en el taller, ocasionando
pérdida de clientes, influyendo de manera negativa en la productividad. Con respecto a la
pregunta 8: ¢ Tienen estabilidad laboral en el area de produccion?, mediante el analisis del
Pareto se determin6 un porcentaje del 8.60% de punto critico en base al 20%; este resultado
indica que, existe inestabilidad laboral debido a la rotacion de trabajadores; ocasionando
interrupcidn en el proceso de produccion, acompafiado de insatisfaccion laboral y la doble

funcién de trabajo cuando se produce la salida y entrada de un trabajador.

Del acumulado total de ambas preguntas 1y 8, se obtuvo un 18.06%, del total de las
18 preguntas planteadas en la encuesta con las escalas de nunca, casi hunca y a veces, por
lo tanto, se considera que hay insatisfaccion por parte de los clientes, porque no valorizan la
mayor parte en el acabado de las prendas, como se espera, debido a factores técnicos de la
maquina, error del operario, también se resalta que existe inestabilidad laboral debido a la
rotacion de trabajadores, pues esto influye negativamente en la productividad que genera
inconvenientes que no son resueltos en el momento del proceso de produccién, causando
molestias en el trabajador, causas del ausentismo laboral es por motivos o renuncia del

trabajador.

Las dificultades que suelen aparecer durante la produccion son la duplicidad de
funciones, es decir, hay trabajadores que deben realizar doble funcion para agilizar la entrega
de prendas en la fecha pactada y programar horas extras que son vitales para un trabajo
eficaz, que repercuta en la percepcion del cliente. Por tal motivo, es que se originan errores
en algunas prendas que no son percibidas por el trabajador, de ahi los clientes, emiten
sugerencias para cambiar esa situacion que es perjudicial para toda la organizacion.
Corrigiendo estos problemas se puede lograr una positiva productividad que favorezca al

taller de confeccion y repercute en sus clientes.
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3.2 Descripcion de resultados cualitativos
Figura 7
Analisis cualitativo de la subcategoria calidad
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La subcategoria calidad considera que el proceso de produccion de prendas tiene deficiencias
de elaboracién, debido al factor tierra que son las instalaciones y maquinas de trabajo,

presenta mala instalacion eléctrica y las maquinas no son suficientes para la produccion.

Con respecto a su indicador satisfaccion del cliente, se concuerda de acuerdo con los
cuatro entrevistados que la mayoria de los clientes genera un reclamo por el acabado, debido
a ciertos trabajadores que no cuenta con la experiencia minima para la confeccién de
prendas, de esa forma se genera inconvenientes de produccion como el descosido de prendas,
bajando la calidad del servicio que se ofrece. Ademas, las maquinas de trabajo también
influyen en la calidad de la prenda, el tiempo de entrega se prolonga debido a los
inconvenientes que surgen en la labor diaria. Asi mismo, en el indicador mejora continua se
puede determinar, que los trabajadores tienen poca experiencia, necesitando capacitacion en
pleno horario de produccién. Hay que considerar que, no tienen establecido un rango de
tiempo, provocando impuntualidad en la entrega de prendas. El enfoque del taller esta

orientado a mejorar estos aspectos para una buena produccion de prendas.
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Figura 8
Analisis cualitativo de la subcategoria productividad laboral
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De acuerdo con la subcategoria de productividad laboral cuenta con los indicadores:
produccion, recursos humanos y nivel de produccion. Con respecto a la produccion se puede
determinar, que existe dificultad de produccion, cuando se tienen una cola de pedidos, se
genera exceso de trabajo, desviandose el proceso de produccion. Cuando hay
incumplimiento de pedidos deben acelerar contra el tiempo para la elaboracion de cada
prenda, esto prolonga el tiempo de trabajo, generando las horas extras para el operario. De
esta manera se observa que falta una mejor programacion de tiempos, no establecen medidas
preventivas, para revertir los inconvenientes en la produccion, impidiendo entregar los

pedidos a tiempo.

Con respecto a los recursos humanos, en el taller de confeccion hay trabajadores que
estan formandose en esta labor para obtener mayor experiencia, también se evidencia que se
genera duplicidad de funciones en la labor de produccion, produciéndose la necesidad de
contratar a terceras personas para que suplan dicha funcién, para no generar retraso en el
pedido. Esto provoca que los trabajadores dejen su maquina de trabajo para realizar ellos
mismos la habilitacién de prendas terminadas. De acuerdo con el indicador de nivel de
produccidn se afirma que, para lograr una 6ptima produccién se requiere mas trabajadores,
para culminar el nimero de prendas que se necesita por dia, tomar en cuenta que hay fallas
técnicas en algunas maquinas de trabajo y deben ir en busca de soluciones generando atraso
en los pedidos, indican que no cuenta con un plan de produccion es por ello genera esas

dificultades en la productividad laboral.
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Figura 9
Analisis cualitativo de la subcategoria eficiencia
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A través del andlisis de esta categoria eficiencia se puede deducir que tienen los minimos
recursos para un adecuado servicio de produccion de prendas, con trabajadores que no tienen
experiencia suficiente para aprovechar los recursos que tienen en su trabajo; con respecto al
indicador recursos, cuenta con lo necesario para la elaboracion de prendas, pero hay
trabajadores que tienen que desarrollar mas habilidades de trabajo para que usen otras
maquinas que tiene otra funcién, por ello no pueden hacer diversas funciones que requieren
durante la confeccion, debido a la poca experiencia, ya que estan en plena formacion,
consideran que existe maquinas tecnoldgicas que permite tener mejor rendimiento,
minimizando el tiempo de trabajo de una prenda; desde el aspecto de los procesos, siguen
un patron de actividades de acuerdo con el equipamiento que tienen en su taller. Pero en ese
proceso se genera una duplicidad de funciones, ya que no tienen el suficiente personal para
otras funciones en el taller y un adecuado manual de funciones y actividades por hacer, este
procedimiento se complica cuando hay exceso de trabajo con mayor demanda en el afio. Por
otro lado, el tiempo se ve afectado por errores que presentan las maquinas de coser, el
ausentismo de un trabajador genera pérdida en el tiempo de trabajo, ocasionando que no se

logre a tiempo la entrega de pedidos.
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Figura 10
Analisis cualitativo de la subcategoria eficacia
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La eficacia se respalda en los indicadores como los objetivos, nivel de cumplimiento y
énfasis en los resultados; para los objetivos, el taller de confeccion se enfoca en mejorar la
puntualidad, ejecutar el trabajo en el menor tiempo posible de esta manera obtener un nivel
de produccion deseable, el buen acabado de prendas y la inclusion de trabajadores es el
proposito del taller para brindar un servicio de costura a tiempo para brindar calidad y
confianza en los clientes. Con respecto al indicador nivel de cumplimiento, el taller presenta
deficiencias en la planeacién de un trabajo estandarizado, mayormente trabajan de acuerdo
con el total de prendas por dia, buscando la mecanizacién del trabajo, para evitar la cola de
pedidos, la especializacion de los trabajadores falta un registro especializado para evaluar el
trabajo culminado por dia. Por otro lado, el énfasis en los resultados presenta un déficit en
los resultados, reflejado a través de la insatisfaccion de algunos clientes, con la opinion del
acabado de la prenda, ante el exceso de trabajo y la falta de planeacién mencionado
anteriormente provoca, que los resultados no sean, como ellos esperan, estando en la
busqueda de una opcion para mejorar los resultados y pardmetros de los procesos de

produccién.
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Figura 11
Analisis cualitativo general
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3.3 Diagnostico

De acuerdo con la consolidacion del diagnostico, mediante el procesamiento de informacion
de las encuestas y entrevistas, aplicadas a los trabajadores y encargados principales del taller,
se identifico que el 73.18% de trabajadores, no realizan de forma correcta el acabado de una
prenda. Por consiguiente, el 68.18% de encuestados no tienen la estabilidad laboral para
llevar a cabo una produccién lineal y sin interrupciones. Estos son los dos problemas mas
criticos, encontrados en el taller de confeccion. Entre otros problemas que afectan a la
productividad directamente son que el 38.64% de trabajadores no se les programa horas
extras para culminar la produccion pendiente, el 45.46% considera que no siempre realizan
sus funciones de acuerdo con el procedimiento de tareas en el taller y el 54.54% consideran
que el nimero de trabajadores no son suficientes para consolidar los pedidos que se genera

por la alta demanda de clientes.

De acuerdo con los entrevistados en general, se identifico que hay una deficiencia
laboral que afecta la produccion, repercutiendo en la inestabilidad de los trabajadores,
ocasionando una prenda defectuosa, por las percepciones y opiniones que refleja el cliente,

cuando realizan la entrega de los pedidos.

En la subcategoria calidad, se ha podido determinar, que el 73.18% de trabajadores
consideran que las prendas que realizan no son valorizadas debido al nivel de calidad que
presentan sus acabados, generando insatisfaccion en los clientes, debido al exceso de prendas
que tienen que producir, agregando que el 34.09% de operarios sefialan que las maquinas de
trabajo son deficientes debido a fallas en las maquinas que afecta el proceso de produccion.
Por otro lado, la entrevista realizada a los cuatro entrevistados, indicaron que las
instalaciones donde realizan su trabajo, debido a la ubicacion, suelen tener fallos en el
alumbrado publico, ocasionando paralizacion de las maquinas de coser, que perjudica la
produccion y calidad de la prenda. Sefialan que buscan mudarse del lugar, para cambiar esa
situacion que es molesto para el trabajador y ellos mismos, ocasionando una baja
productividad. Por tal motivo se relaciona con la teoria sostenida de Chacon y Rugel (2018),
la teoria de la calidad total guarda relacion con la mejora continua, buscando optimizar los

recursos de toda una organizacion.
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En la subcategoria productividad laboral, se puede considerar, a través de los
encuestados, que existe inestabilidad laboral, esto de acuerdo con el indicador de recursos
humanos, en el cual el 68.18% de encuestados afirmaron esta negativa situacion. Por lo tanto,
la entrevista emitida por el jefe de personal contrasta esa respuesta que refleja la molestia de
los trabajadores, sefialando que uno de los factores que provoca la inestabilidad laboral esta
relacionado con la salud, provocando que el trabajador se ausente, afectando la produccion
por dias, teniendo que realizar el personal doble funcion que no les corresponde a sus
funciones, a su vez ocasionando la rotacion de trabajadores durante el afio. De acuerdo con
lo mencionado Iglesias (2019), la teoria de los recursos humanos se enfoca con el nivel de
produccion, las remuneraciones de acuerdo con la produccion que mejoran la estabilidad
laboral en una empresa. Por consiguiente, se les debe brindar un lugar confortable para los

trabajos operativos y establecer politicas que incentiven la estabilidad laboral.

De acuerdo con la subcategoria eficiencia vinculada al indicador procesos, se
determina que, los encuestados, que representa un 61.37 %, mencionan que no realizan su
trabajo de acuerdo con sus funciones, generando desorden en el proceso de trabajo,
agregando que carecen de un modelo de trabajo. Por ende, la entrevista ejecutada a la jefa
de taller, indicé que los procesos de trabajo se desorientan, debido a la falta de orden de los
procesos de produccidn, desviando el trabajo que realizan, también consideré el indicador
maquinas inoperativas que también influye en el tiempo de trabajo, especificando que
necesitan urgente ese recurso para acoplar trabajadores y establecer funciones claras, segin
Almela (1989), la teoria de los sistemas guarda relacién con la productividad porque, el buen
funcionamiento de las partes que conforman un sistema, brinda un trabajo ordenado con
optimos resultados. Por lo tanto, es necesario definir un proceso adecuado de produccion

que brinde fluidez de trabajo en el taller.

Por ultimo, la subcategoria eficacia, en relacion con la encuesta realizada de acuerdo
con el indicador objetivos, el 29.09%, sefialé que, cumplen con los objetivos que se
establecen, generando discordancia con la otra parte de los encuestados, el 41.90%, indica
que no se cumple con los objetivos establecidos, generando una discordancia en los objetivos
y productividad entre los trabajadores. Para comparar lo siguiente se toma el indicador de
énfasis en los resultados donde el supervisor del taller, dice que garantiza los resultados de

la produccion, cuando se culmina con el numero de prendas, bien realizadas, en la fecha
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indicada. Ademas, agrega que el tiempo es fundamental para lograr los resultados. En cuanto
al indicador nivel de cumplimiento, 26 personas sefialan que reciben capacitacion. Por
consiguiente, el jefe de taller nos sefiala que trata de cumplir con los objetivos, desde el
momento que empiezan a trabajar, indicando a los trabajadores como deben realizar su
funcion, dando especificaciones del tipo de prenda que reciben. Peter Drucker (1954), la
teoria neoclésica, guarda relacion con la eficacia y la eficiencia, relacionado con los
resultados del uso correcto de los medios utilizados en la fabricacion, considera que la
organizacion es un sistema con objetivos personales y organizacionales, enfocados en la
automatizacion del proceso productivo. Ademas, el taller debe considerar que la eficiencia
y la eficacia, son importantes para lograr una excelente productividad.

De igual manera, se identifico las siguientes causas:(a) existen procedimientos
incorrectos en su proceso de produccidn, (b) ubicacidn del centro laboral, (c) rotacion de
trabajadores, (d) falta de protocolo de calidad, y (e) mala planificacion de produccion por

parte de los supervisores del taller.

Figura 12
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En el grafico nube de palabras los términos mas relevantes son produccion, tiempo,

trabajadores y clientes.
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3.4 Propuesta

3.4.1 Priorizacion de los problemas

La presente investigacion identificd la priorizacion de 3 problemas importantes, las cuales
son: (a) falta planificar los procesos del area de produccion, asi como definir sus funciones,
(b) maquinarias de produccion ineficientes e inactivas, que genera atrasos en la produccion,

y (c) constante rotacion de personal e inestabilidad laboral en el taller de confeccion.

3.4.2 Consolidacion del problema

De acuerdo con la revision del diagnostico cuya problemaética es la productividad, se
identifico que falta planificar los procesos del &rea de produccion, asi como definir sus
funciones, por eso los trabajadores, no tienen una nocion de sus funciones respectivas, ya
que realizan sus trabajos de acuerdo con las actividades del dia. Por lo tanto, carecen de un
proceso consolidado y funciones definidas. Por consiguiente, las maquinarias de produccion
ineficientes e inactivas generan atrasos en la produccion, debido al desgaste de las maquinas
que ocasiona un nivel bajo de cumplimiento. Por Gltimo, constante rotacion de personal e
inestabilidad laboral en el taller de confeccion, debido a factores internos y externos que
afectan al trabajador en el area de produccion, siendo estos tres los principales problemas
que se daran solucion con una propuesta para lograr una mejora continua en la productividad

en el taller de confeccién.

3.4.3 Fundamentos de la propuesta

El presente estudio se centra en tres teorias: teoria de las relaciones humanas, se enfoca hacia
las personas. En el ambito empresarial fue utilizado para humanizar la actividad del hombre,
para buscar la productividad. Elton Mayo, enfatizé que los incentivos laborales son
necesarios para evitar la alta rotacion de trabajadores. Por esta razon, la teoria humanista
esta relacionada con el nivel de produccion, las remuneraciones de acuerdo con la
produccion que mejoran la estabilidad laboral en una empresa. Por lo tanto, se les debe
brindar un espacio confortable para los trabajos operativos. Por consiguiente, la teoria de la
calidad total consiste en la calidad que tiene una organizacion en general, enfocandose en la
direccidn continua, para mejorar todos los procesos que intervienen en una actividad y los
que participan en ellos, para satisfacer al cliente con productos de calidad. Permitiendo tener
una ventaja operativa en la produccién de sus prendas. Ademas, esta teoria se relaciona con

la mejora continua, buscando optimizar los resultados de la empresa en general. Para
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finalizar, la teoria de los sistemas define que, los componentes que forman el sistema de una
empresa alcanzardn un Optimo trabajo estandarizado, conforme al uso de sus medios de
trabajo, agilizando la secuencia de trabajo para lograr resultados en los factores productivos
de la empresa (Iglesias et al., 2019; Chacon y Rugel, 2018; Almela, 1989).

3.4.4 Categoria solucion

La gestion de procesos son operaciones, que se realizan de manera individual en cada area,
en busca de optimos resultados. Por ende, consiste en planear acciones que se van a ejecutar
para lograr un mejoramiento duradero con innovacion incorporada Maldonado (2018). Por
ello, la gestion de procesos busca solucionar y tener un mejor control de sus actividades para
solucionar los problemas de manera mas eficaz. Ademas, la aplicacion de este modelo de
gestidn fortalece a la empresa permitiendo detectar a tiempo los problemas. Por ello, esta
gestion comprende la planificacion y la creacidn de estrategias, siendo necesario identificar,
seleccionar y documentar los procesos que intervienen en cada area de la empresa
(Sotomayor et al., 2019). Es decir, estos pasos se enfocan en conseguir un buen proceso de
gestién y reducir las pérdidas para la empresa. Por consiguiente, este modelo de gestion
vuelve exitosas a las empresas en el tiempo, proponiendo un modelo personalizado para
cada empresa que comprende, la identificacion de cdmo realizan las actividades paso a paso,
definir los procesos a través del disefio utilizando indicadores para documentarlos
posteriormente, finalizando en la publicacion y automatizacion de las actividades por parte
de los trabajadores, redactando informes de los resultados que genera la implementacion de
gestion (Brull, 2015). Por lo tanto, la gestion de procesos comprende varias etapas,
analizando cada area de la organizacién con el fin de implementar un modelo que beneficie

a la productividad y mejora continua, sin problemas de ejecucion.
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3.4.5 Direccionalidad de la propuesta

Cuadro 1
Matriz de direccionalidad de la propuesta

Objetivo Estrategia Tactica KPI
Objetivo 1. Estrategia 1. implementar|Tactica 1. realizar el proceso actual y|KPI 1.

planificar los procesos del
area de produccion. Asi
mismo, definir sus
funciones, mediante la
herramienta Bizagi-BPM.

un nuevo proceso de
produccion standarizado

el proceso de propuesta, mediante
flujogramas del area de produccion.

eficiencia = (tasa de salida real / tasa
de salida estandar) * 100

Téctica 2. definir las funciones que
les compete al personal en su area
respectiva.

KPI2.
eficacia por mes = (resultado
alcanzado / resultado previsto) *100

Objetivo 2.

optimizar el tiempo de
produccion de prendas, con
maquinarias eficientes,
mediante la herramienta
TPM.

estrategia2. realizar un
listado de las maquinas
deficientes, estableciendo
sus frecuentes fallas.

Téctica 1. realizar una encuesta para
identificar las causas principales de
las maquinas deficientes

KPI 1. . salidas
Productividac horas/trabajo

Tactica 2. implementar los 11 pasos
del TPM y proponer un proyecto de
inversion anual, para implementar el
mantenimiento productivo total

Flujo Anual

n
VAN = —I, + Z @+ Tasa)

n
TIR = —I° + Z

KPI 2.
flujo anual
]

(1 +tCOK)*

Objetivo 3.

desarrollar un plan de
politicas de retencion de
personal, para la estabilidad
laboral, aplicando una
herramiena de mejora
continua.

estrategia 3. realizar un
diagrama de causa y
efecto de la inestabilidad
laboral de los
trabajadores de la
empresa

Téctica 1. realizar capacitaciones
para su desarrollo personal,
profesional y proposicion de politcas
de estabilidad laboral.

KPI 1. Programacion de talleres

(n° de talleres al afio / talleres
planificados) * 100

Téctica 2. evaluacion y seguimiento
del plan de accién

KPI1 2. Numero de capacitados

total de capacitados=((n° de
asistentes)/(personal total))*100
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3.4.6 Actividades y cronogramas

Cuadro 2
Matriz de tacticas, actividades y cronograma

N fotos
Al. identificar el estado actual
/i / 1 ma
de sus funciones y cargos 28/05/2022 29/05/2022  |karina ayala 150.00 [imégene
-

AL adlzarlas actividades con | g ¢)5) 300052022 |Supervisor de taller 100.00
sus respectivas finciones
A3, realizar lo ediant .

- S procesos mediale! - 3110512022 10062022 |Karina ayala 90.00
flujigramas.
Ad4. identificar los procesos a .

e 20612022 4/06/2022  |Supervisor del taller 90.00

AS. Definir nuevas funciones por | o) 5062022  |Karina ayda ayala 45.00
trabajador ' R '
AG. Evaluarla produccion pordia) 616, 7062022 |kerina ayaa 200.00
actual
A7, Redizar | itaciones d .

o capactaiS € g 062022 100062022 |karina ayda 80.00
cuidado en las maquinas.
AS. Evaluarlos resultados delas | ), /560) 11062022 |karina ayala 100.00
mejoras
A9, Eldborar d proyecto de 12/06/2022 10062022 |kerina ayala 20000.00
mversion
A 10.Cdleular latasa de retomo y
el vdoractual neto del proyecto | 015 141062022 [kerina ayala 90.00
de mversion.
AL Mdantificarlos procesos de | o605 15/06/2022  [kerina ayda 200.00
mejora continua.

2. Tmpl ion del ciclo .

A12. Inplenentacién del 161062022 161062022 [jefe de personal 200,00
Deming
A13. Comvocatoria de 19/06/2022 19/062022 |jefe de taller 400.00
capacitacion
A 14. Definir los objetivos 2010612022 200062022 |karina ayala 400.00
A 15 Evaluar la capacitacién 21/06/2022 22062022 |karina ayda 400.00

6/0116/026/015/0215/025/026/0316/026/035/0415/025/045/051 5/025/054/0614/0@4/064/07

Al.identificar el estado actual
de sus funciones y cargos

A2, analizar las actividades con sus respectivas funciones

A3. realizar los procesos m ediante flujigramas.

A4, identificar los procesos a standarizar

AS. Definir nuevas funciones por trabajador

A6. Evaluar la produccion por dia actual

A7. Realizar las capacitaciones de cuidado en las maquinas.

AS8. Evaluar los resultados de las mejoras

A9. Elaborar el provecto deinversion

A 10.Calcular la tasa deretorno y el valor actual nefo del proyecto deinversion.

A 11. Identificar los procesos de
mejora confinua.

A 12. Implementacion del ciclo Deming

A 13. Convocatoria de capacitacion

A 14. Definir los objetivos

A 15.Evaluar la capacitacion
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IV. DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Discusion
La presente investigacion tuvo como objetivo general proponer una gestion de procesos para

mejorar la productividad en un taller de confeccion.

En el objetivo especifico 1 “diagnosticar en qué situacion se encuentra la
productividad en un taller de confeccion, Lima 2022 se pudo determinar que los factores a
mejorar son la paralizacion de las maquinas que influye en la calidad del trabajo. Asi mismo,
se presenta inestabilidad laboral, como también, un descoordinado proceso productivo. Por
ultimo, existen bajos resultados en la eficacia del taller de confeccion, Por ello, se deben
mejorar estos problemas para el mejor rendimiento de las actividades de trabajo. Afectando
a las subcategorias calidad, eficiencia y eficacia. Por ello, la investigacion realizada por
Landa et al. (2020), se relaciona con la investigacion, donde indicé que la eficacia, eficiencia
y la capacitacion laboral, esta vinculada con el esfuerzo de la empresa. Asi mismo, el estudio
realizado por Laureano y Mejia (2020), en su propuesta de mejora de la productividad en
una empresa de confecciones, mediante el uso de técnicas del Lean Manufacturing, coincide
con la investigacion basada en mejorar los procesos de produccion, mejorando el indicador
de incumplimiento de pedidos. Por ende, Yépez et al. (2020), realizaron un estudio sobre la
organizacion de los procesos de confeccion como estrategia para mejorar la productividad,
que se vincula con la organizacion de procesos de manufactura con la participacion de los

trabajadores.

En el objetivo 2 denominado “determinar los factores a mejorar de la productividad
en un taller de confeccidn, Lima 2022, se pudo encontrar que la productividad era baja
debido a que, los clientes no suelen valorar continuamente las prendas que se realiza en el
taller de confeccion, por un inadecuado proceso de produccion en el taller, influyendo
negativamente en la productividad del taller de confeccidn. Asi mismo, existe inestabilidad
laboral debido a la rotacion de trabajadores; ocasionando interrupcion en el proceso de
produccion y la doble funcién de trabajo cuando se produce la salida y entrada de un
trabajador. En este sentido, la investigacion realizada coincide con la investigacion de

Carrion y Jaimes (2020), donde la productividad se vio afectada por una deficiente
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estandarizacion de los procesos en la produccion, falta de calidad en las prendas y
descoordinacion entre trabajadores. Asimismo, concuerda con Ticsihua (2018), en su
investigacion de optimizacion de procesos en el area de produccion de una empresa de
confeccion textil, plantea que una gestion de procesos puede optimizar la productividad en
una empresa de confeccion textil, mejorando las actividades de produccién a través de la
metodologia ciclo de Deming. Por lo tanto, coincide con Hinojo et al. (2020), en su estudio
sobre el factor humano en la productividad, planteé que los componentes humanos estan
enfocados en alcanzar los objetivos, la planeacion y el orden empresarial. Por lo tanto, son
importantes en las funciones laborales, como base para la productividad en la elaboracion
de prendas.

Sobre el objetivo especificado 3 “planificar los procesos del area de produccion, asi
como definir sus funciones, utilizando la herramienta Bizagi-BPM” permitira cambiar los
procesos actuales del area de produccion, definiendo sus funciones a través de Bizagi —
BPM, el cual consistira en realizar un diagrama del proceso actual, identificacion de
actividades que no tienen valor, para definirlos en un nuevo diagrama de proceso de
produccion, posteriormente alinear a los trabajadores en el nuevo proceso a seguir. Por lo
tanto, coincide con la investigacion de Estrella (2018), tiene relacion con planificar una
propuesta de gestion de procesos, como implementar los nuevos procesos estandarizados,
utilizando la herramienta Bizagi — BPM. Por otro lado, el estudio de Zavala (2018), donde
se evidencia que, desarrollando un proceso de produccion, modelado con Bizagi mejora la
competitividad y productividad en la empresa. Asi mismo, el estudio de Muzo (2019),
realizé un estudio de tiempos y movimientos para el mejoramiento del proceso productivo
de una empresa textil, que busca desarrollar un proceso nuevo en el area de produccion,

cambiando el proceso actual como implementacion en corto plazo.

En el objetivo especificado 4 “optimizar el tiempo de produccion de prendas,
mediante maquinarias eficientes mediante la herramienta TPM”, mejorara los tiempos de
produccién sobre la base del buen mantenimiento de equipos de confeccion para evitar
paralizaciones de las actividades, para esto se hara la identificacion de maquinas deficientes,
capacitacion del personal y desarrollo de planes de mantenimiento, afectando a la
subcategoria calidad. Por ello, el estudio de Taimal (2020), aplicé la herramienta Lean,

vinculandose con el objetivo de una propuesta para mejorar la produccién mediante
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maquinas operativas, con la herramienta TPM. De igual forma, el estudio de Flores y Heredia
(2021), propusieron una mejora para el proceso de produccion en una pyme textil, aplicando
dos pilares del mantenimiento productivo total y herramientas Lean, relacionandose con el
objetivo disminuir los tiempos improductivos y reducir el numero de fallas mecanicas y
averias menores. Por lo tanto, el estudio de Herreras (2020), plante6 la implementacion del
Lean Manufacturing — TPM, para mejorar la productividad en el proceso de tejido de la
empresa Mikeysa, coincidiendo con la propuesta de mejorar el rendimiento de las maquinas

en el proceso de tejido, mediante la herramienta TPM.

El objetivo especificado 5 “desarrollar un plan de politicas de retencién de personal,
para la estabilidad laboral, aplicando la herramienta de mejora continua”, brindara mejores
resultados en el desempefio de los trabajadores, evitando la duplicidad de funciones como la
constante rotacion de trabajadores a través de un plan de politicas para obtener la estabilidad
laboral. Por ello, el estudio realizado por Guevara (2021), coincide con el talento humano
inmerso en los métodos de mejora continua, se orienta al objetivo de lograr la autoevaluacién
del talento humano mediante ciclo PHVA y brindar calidad humana al trabajo que se
desempefia a diario. Asi mismo, Huaman (2019), realizé la aplicacion de la metodologia del
Ciclo de Deming en la gestion de recursos humanos de la empresa Deyfor, se vincula con la
aplicacion de una herramienta de mejora continua para mejorar el proceso de los recursos
humanos. Por ende, Castillo (2019), coincide con la propuesta de una mejora continua como
PHVA, para potenciar una cultura organizacional, evitando la rotacion de trabajadores a

través de la capacitacion.

4.2 Conclusiones

Primera: Se diagnostico, la situacién en que se encuentra la productividad en un taller
de confeccion, Lima 2022, obteniendo como resultado que los problemas de
la baja productividad se dieron por la paralizacion de las maquinas que influye
en la calidad del trabajo, problema 2, inestabilidad laboral, problema 3, falta
de planificacion en el area de produccién y funciones, problema 4, bajos

resultados en la eficacia del taller de confeccién.

56



Segunda:

Tercero:

Cuarto:

Quinto:

Se determind, los factores a mejorar de la productividad en un taller de
confeccion, Lima 2022, presentandose una baja valoracion de los clientes
hacia las prendas entregadas por su mal acabado, por no tener un definido
proceso de produccion, maquinas deficientes e inestabilidad laboral,
produciéndose un inadecuado proceso de produccién, interrupcion de
funciones en el proceso de confeccion y duplicidad de funciones. Por lo tanto,
se realizaron las siguientes propuestas de solucion como: Bizagi Modeler —
BPM, TPM (mantenimiento productivo total) y PHVA, para obtener mejores
resultados a nivel de productividad.

Se propuso, la planificacién de los procesos del area de produccion,
estableciendo sus funciones, utilizando la herramienta Bizagi-BPM, esto
permitird establecer una solucién para los problemas expuestos en la matriz
de propuesta. Permitiendo: (a) definir un proceso ordenado, obteniendo una
actividad fluida de produccién, (b) modificando aquellos procesos que no
generan valor en la produccion, obteniendo una eficacia del 81.25% vy

eficiencia del 93.7 % de productividad después de la implementacion.

Se optimizara el tiempo de produccion de prendas, mediante maquinarias
eficientes aplicando la herramienta TPM, para brindar una solucién a los
incidentes expuestos en la propuesta. Por ello generd los siguientes
beneficios: (a) prevencion de fallas posibles en las maquinas de trabajo, (b)
obtener una produccion a tiempo, para evitar el incumplimiento de pedidos,
(c) menor paralizacion de trabajo, d) optimizacién del tiempo en la
elaboracion de prendas. Generando una productividad de 150 polos por horas-

trabajador al dia.

Se implementara un plan de politicas de retencién de personal, para la
estabilidad laboral. Por lo tanto, se aplicara la herramienta de mejora continua
PHVA, para brindar soluciones en la disminucion de rotacion de trabajadores.
Alcanzando, los siguientes beneficios: (a) evitar la duplicidad de funciones,
(b) mayor estabilidad laboral, c) disponibilidad de trabajadores para la

produccién, y (d) mejora continua de los procesos. A través de la

57



programacion de talleres de capacitacion para una mejor cultura
organizacional y formar trabajadores que se identifiquen con el taller de

confeccion.

4.3 Recomendaciones

Primera:

Segunda:

Tercero:

Cuarto:

Quinto:

Se recomienda al supervisor del taller, un seguimiento continuo a las
actividades que se realizan en el taller de confeccion, lo que permitird medir
el nivel de productividad, mediante la observacion o encuestas aplicadas a los
trabajadores donde expongan las dificultades o incidentes que impiden un

trabajo fluido de produccion.

Se recomienda al jefe de personal, implementar herramientas didacticas para
mejorar los factores que inciden en la productividad del taller de confeccion,
con un proceso estandarizado y mejor estabilidad laboral, a la vez
implementar una certificacion de la normativa 1ISO 9001 en gestion de
calidad, para un buen reconocimiento en la imagen del taller y un equipo

motivado, alineado a los resultados.

Se recomienda a los jefes del taller de confeccion, implementar la
automatizacion de los procesos productivos mediante una plataforma de
software Aura Quantic empresarial que trabaja en la nube, permitiendo la
automatizacioén y el control de los procesos como en los flujos de trabajo en

tiempo real.

Se recomienda al supervisor del taller aplicar herramientas de mejora
continua o adquirir un software CMMS, para una mejor productividad basada
en el mantenimiento tanto preventivo, correctivo y preventivo de las
maquinas, porque una organizacion bien provista con maquinas y equipos

eficientes se mantendra accesible ante una exigente demanda del cliente.

Se recomienda al jefe de personal implementar una gestion de talento

humano, para un proceso que incorpora e identifica a personas con
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habilidades para su puesto de trabajo, como también se concentra en
disminuir la rotacion de trabajadores, a traves de incentivos Yy

reconocimientos que generan estabilidad laboral en el area de produccion.
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Anexo 1: Matriz de la investigacion
Titulo: Gestion de procesos para mejorar la productividad en un taller de confeccion, Lima 2022

Problema general

Objetivo general

Categoria 1:

Subcategorias

Indicadores

¢Cudl es la propuesta de mejora
continua para la productividad en un
taller de confeccion, Lima 2022?

Proponer una gestion de procesos para mejorar la productividad en un taller de
confeccion, Lima 2022

Calidad

Satisfaccion del cliente

Recursos naturales

Mejora continua

Productividad laboral

Produccién

Recursos humanos

Nivel de produccién

Eficiencia Procesos
Tiempo
Recursos
Eficacia Nivel de cumplimiento

Enfasis en los resultados

Objetivos

Problemas especificos

Objetivos especificos

Categoria 1:

¢Cudl es el diagndstico para la
productividad en un taller de
confeccion, Lima 2022?

Diagnosticar en qué situacion se encuentra la productividad en un taller de
confeccion, Lima 2022

Problema

Objetivos

Problema 1. Falta planificar los
procesos del area de produccion, asi
como definir sus funciones.

Planificar los procesos del &rea de produccion. Asi mismo, definir sus funciones,
mediante la herramienta Bizagi-BPM.

¢Cuales son los factores por mejorar
para la productividad en un taller de
confeccion, Lima 2022?

Determinar los factores a mejorar de la productividad en un taller de confeccion,
Lima 2022

Problema 2. maquinarias de produccion
deficientes e inactivas que generan
atrasos en la produccion.

objetivo 2. Optimizar el tiempo de produccién de prendas, con maquinarias
eficientes, mediante la herramienta TPM.

Problema 3. constante rotacion de
personal e inestabilidad laboral en el
taller de confeccion

Desarrollar un plan de politicas de retencion de personal, para la estabilidad
laboral, aplicando la herramienta de mejora continua.

Tipo, nivel y método

Poblacion, muestra y unidad informante

Técnicas e instrumentos Procedimiento y andlisis de datos

Sintagma: holistico
Tipo: proyectivo
Método: deductivo, inductivo y analitico

Poblacién: 44
Muestra: 44

taller

Unidad informante: jefe de taller, jefa de taller, jefe de personal, supervisor de

Guia de entrevista: encuesta Triangulacién de datos
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Anexo 2: Evidencias de la propuesta

Objetivo 1

En el planteamiento del objetivo 1. se busca planificar los procesos del area de produccion,
estableciendo sus funciones, con el uso de la herramienta Bizagi. Asi mismo, esta herramienta permite
modelar procesos de gestion de cualquier tipo de organizacién, de manera sencilla y entendible para

el usuario.

En el escenario actual del area de produccion del taller de confeccion, se presentan los
siguientes problemas: falta de planeacion de un proceso estandarizado, no realizan sus funciones

respectivas, falta definir un proceso de funciones.

En el taller de confeccion no tiene bien definido sus cargos por trabajador, debido a la falta de un

proceso estandarizado, siendo actualmente una definicion informal de la siguiente manera:

Habilitadores
Ayudantes

Operario de corte
Operarios de remalle

Operarios de recta

o ok~ wnE

Operarios de basta

Cuadro 3
Descripcion de cantidad de trabajadores y maquinarias en el taller

. N° de operarios N° ayudantes y [ N° de maquinas | N° maquinas en
N° trabajadores

24 habilitadores operativas almacen

30 14 30 4

Descripcion detallada del actual proceso de produccion en el taller de confeccion

Proceso actual de los habilitadores: actualmente los habilitadores son un soporte, para
acelerar la produccion. Cuya funcion es habilitar todo los materiales que entran en el proceso de
produccién como: cortes, revision de telas, hilos, etiquetas, etc, dependiendo del tipo de prenda,
cumpliendo doble funcién en el habilitado de prendas. No obstante, falta una definicion exacta para
distribuir el namero de habilitadores por trabajador, para evitar el desorden en el proceso de

produccién.
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Tabla 8
Descripcion actual de las funciones de los habilitadores

N° TRABAJADORES PROCESOS

Recepcionar telas

Recepcionar hilos

Registro de materias primas

Verificar la calidad de la materia prima
10 Habilitadores Habilitar cortes

Ordenar los cortes

Transportar los cortes

Limpiar y ordenar las prendas terminadas

Doblar y empaquetar prendas

Proceso actual de los ayudantes: actualmente los ayudantes, son el apoyo de los operarios
de corte, para acelerar la entrega de los cortes a los habilitadores, que son dirigidos a los remalladores

que estan a la espera para cumplir sus funciones y sucesivamente con otros operarios.

Tabla 9

Descripcidn actual de las funciones de los ayudantes
N° TRABAJADORES PROCESOS
4 Ayudantes Extender telas

Sujetar telas
Reordenar los cortes

Corregir la falla de los cortes

Proceso actual de los operarios de cortes: actualmente el operario de corte, depende de los
habilitadores y presencia de sus ayudantes para entregar en el menor tiempo posible los cortes al
operador remalle y operador de corte, que dependen de él.

Tabla 10

Descripcion actual de las funciones de los operarios de corte
N° TRABAJADORES PROCESOS
2 Operarios de cortes Operaciones de corte
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Proceso actual de los operarios de remalle: en la fase de remalle se observé que existe un
problema critico de doble de funcidn, debido a la mala asignacién de funciones del proceso,
generando mayor tiempo de trabajo y desorden de la secuencia que debe seguir, ya que los
remalladores realizan funciones de costura de cuello, unir brazos, generando desorden a la hora de

produccidn y atraso para ser entregado a los habilitadores del operario de recta.

Tabla 11

Descripcion de las funciones de los operarios de remalle
N° TRABAJADORES PROCESOS
12 Operarios de remalle operaciones de remalle

operaciones de remalle cuello
operaciones de despunte
remalle de brazos

remalle de cierre de cuerpo

Proceso actual de los operarios de recta: en esta secuencia los recteros presentan problemas
en el tiempo de espera, debido a que, los operarios de remalle deben culminar con el doble remalle y
otros acabados. Por consiguiente, se ve afectado el tiempo de acabado de las prendas, afectando a los

otros operarios que estdn a la espera, para culminar con la prenda establecida, denominados

bateadores.
Tabla 12
Descripcidn de las funciones de los operarios de recta
N° TRABAJADORES PROCESOS
8 Operarios de rectas operaciones de costura / recta

operaciones de despunte cuello
etiqueta de cintura
etiqueta de bastas

costura fijacion de cuello

Proceso actual de los operarios de basteadores: es la secuencia final, para terminar el
armado de una prenda, se observa, que el problema es el tiempo de espera, en habilitaciones de los
operarios que les antecede, es decir, de todos los operarios, ya que es un proceso en cadena que tienen
una entrada, proceso y salida y son dependientes cada una.

Tabla 13
Descripcion de las funciones de los operarios de basteo
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N° TRABAJADORES PROCESOS

8 Operarios de bateo Operaciones de costura

Problema central: En el analisis del flujograma disefiado del proceso actual, en el area de
produccidn se pudo identificar, que el problema critico empieza en el proceso de remalle, donde se
evidencia una duplicidad de labores por trabajador, donde los 12 operarios realizan continuas
funciones, que pueden ser divididas entre trabajadores, para culminar el basteado de la prenda, siendo
este el origen, que afecta a la secuencia de operaciones, generando mayor tiempo de trabajo,
incumplimiento de pedidos esto sumado a que existe maquinas deficientes y un leve absentismo
laboral que genera la baja productividad en el taller de confeccion.
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Figura 13
Flujograma actual de procesos en el area de produccion
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PROPUESTA SOLUCION

En el presente flujograma se elabora una propuesta de estandarizacion de procesos para el area de produccion.
Asi mismo, estableciendo una adecuada asignacion de funciones, atacando el problema critico del escenario
anterior, dando como solucion la creacion de grupos de trabajo relacionados para evitar la duplicidad de

labores, con el compromiso de respetar la hueva disposicion de funciones.
INPUT

Recepcidn de materia prima: es el inicio de proceso donde se fijaran dos habilitadores, encargados

de la recepcidn de la materia prima, verificando la calidad de los materiales, para ser derivados al area de corte.

PROCESO

Area de cortes: es la operacion continua, vital de las siguientes éareas, los dos operarios de corte, tienen
asignados, dos ayudantes por cada operario. Por consiguiente, se asignara un habilitador, para derivar los cortes

al area de remalle.

Area de remalle: estaran asignados en grupos, conformado por 2 trabajadores cada grupo. Por

consiguiente, tendran asignado 2 habilitadores Asi mismo, sus funciones seran:
Grupo 1: armado de pecho y espalda

Grupo 2: cierre de cuello

Grupo 3: unir los brazos

Grupo 4: cierre de cuerpo

Area de rectas: estaran asignados en grupos, conformando por 2 trabajadores cada grupo. Por

consiguiente, tendran asignados a 3 habilitadores. Asi mismo, sus funciones seran:
Grupo 5: armado de cuello

Grupo 6: centrado y fijacion del cuello

Grupo 7: despuntar cuello

Grupo 8: etiqueta cintura y brazo

Grupo 9: etiquetar basta

Area de tapetes: estara asignado un grupo, conformado por 2 trabajadores. Asi mismo, sus funciones

seran:

Grupo 10: tapetear el cuello (costura)
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Area de basteadores: estara asignado un grupo, conformado por 4 trabajadores. Asi mismo, sus

funciones seréan:
Grupo 11: bastear brazos y cintura

Area de planchados: estara asignado un grupo, conformado por 4 trabajadores. Asi mismo, sus

funciones seréan:
Grupo 12: planchar prendas
OUTPUT

Recepcién de prendas: estara asignado un grupo, conformado por 2 habilitadores. Asi mismo sus funciones

seran:
Grupo 13: limpiar, doblar prendas y entregar pedidos.

Figura 14
Simbologia del flujograma de Bizagi Modeler

Simboto T Descripoton |
O Evento de inicio
=1
(=)

Tareca

Subproceso

Compucserta:- decision

Evento final

RESULTADOS DE LA PROPUESTA

La propuesta de la nueva estandarizacion de procesos de produccion, ayudara a mejorar la eficiencia y eficacia
de produccion, ya que existe una mejor distribucion de funciones y reordenamiento de las actividades de

produccién para cada trabajador, dando como resultado lo siguiente.
eficiencia = (tasa de salida real / tasa de salida estandar) * 100
tasa de salida real = 150 unidades / 16 hrs = 9,37 %

tasa de salida estandar = 150 unidades / 15 hrs = 10 %

eficiencia de produccién = (9,3 /10) * 100 = 93,7%

eficacia por mes = (resultado alcanzado / resultado previsto) *100

eficacia = (46800 * 100) / (57600) = 81.25 %
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Figura 15
flujograma de propuesta para el &rea de produccion
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Objetivo 2

En el planteamiento del objetivo 2: se busca optimizar el tiempo en el area de produccién de prendas, con
maquinarias eficientes, mediante la aplicacion de la herramienta TPM (mantenimiento productivo total), que
permite solucionar los problemas relacionados a las maguinarias que presentan alguna falla o averias. Debido
a la falta de mantenimiento, generando mayor tiempo de produccién, baja calidad en las prendas y atrasos en

la entrega de pedidos.

TPM: Es una metodologia con pensamiento de trabajo conjunto de activa participacion, con
el fin de lograr un resultado eficaz en las maquinas, eliminando fallas y errores. Finalmente, es
considerado una herramienta para obtener ventaja competitiva, formando calidad, tiempo y menor
costo de produccion, que busca continuamente el rendimiento de los procesos (Canahua, 2021; Garcia
etal., 2012).

En la presente tabla se evidencia las frecuentes fallas, que se generan durante el afio.

Tabla 14
Reporte de fallas constantes de las maquinas en el taller de confeccion
Maquinas Problemas Causas Soluciones
Maquina de cortar No corta correctamente latela  Falta de afilado Afilar constantemente
Maquina de coser recta Falta de limpieza Poco Mantenimiento preventivo

mantenimiento
Maquina de coser remalle Marcador con poco aceite dafio en las agujas  Mantenimiento correctivo
Maquina de coser basteador Cables pelados Poco Renovar los cables
mantenimiento
Plancha Pérdida o desgaste de una la Poco Reemplazo de piezas desgastadas o

pieza mantenimiento faltantes

Con esta informacion se muestra las frecuentes fallas dentro del area de produccion, que
cuenta con 30 maquinas de trabajo, como vemos en la anterior tabla se muestra una clara deficiencia
en la operatividad de las maquinas debido a la falta de mantenimiento. Por lo tanto, constantemente
los trabajadores tienen que moverse a otras maquinas para culminar sus trabajos y buscar soluciones
fuera de su entorno de trabajo, lo cual supone un gasto para el taller de confeccion, y ser posicionado

para su trabajo continuo.

Las maquinas deben aportar un trabajo eficaz del 100%, enfocado en la produccion total diaria
de 2400 polos, notandose que dicha produccion no se cumple, debido a que, el total de las maquinas

representan el 80%, de su operatividad total. Entre otros problemas que se identificé fue el polvo
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acumulado en las maquinas, averias en el hilo de costura, falta de mantenimiento preventivo, piezas
incompletas en las maquinas, poco accesorios para las maquinas de trabajo, bajos conocimientos de

los trabajadores para el 6ptimo cuidado y reparacion de las maquinas.

El proposito es encontrar la frecuencia y porcentajes de los problemas expuestos del taller de
confeccion:

Puntaje para calcular la frecuencia de fallas:

Valor: 1, 2,3

Frecuencia: Alta, Media y Baja

Los valores asignados en el parrafo anterior, seran determinados por los trabajadores, teniendo
como principales problemas: el exceso de polvo, poco mantenimiento preventivo, pérdida de tiempo
en la produccion, tiempo prolongado de reparacion, entre otros problemas. Por lo tanto, mediante la
identificacion de los problemas se procedid a evaluar el porcentaje que representa estos problemas.
Por consiguiente, con el apoyo del supervisor de taller y trabajadores se obtuvo detalles de las
deficiencias que presentan las maquinas de trabajo. Por lo tanto, se obtuvieron los siguientes
resultados de la tabla y figura.

Tabla 15
Porcentajes de los problemas frecuentes en las maquinas deficientes

Problemas %
Falta de mantenimiento preventivo 36
Cldmulo de polvo en las maquinas 25
Pérdida de tiempo en la produccion 13
Tiempo prolongado de reparacion 14
Otros problemas 14
Total 100 %

En los resultados se observa que el problema que tuvo mayor porcentaje, es el poco

mantenimiento preventivo de las maquinas, representando un 36% de frecuentes errores.
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Figura 16
Diagrama de Pareto de frecuencia de las fallas constantes en las maquinas

40 36 100.00%
35 90.00%
80.00%
30 25 70.00%
25 = 60.00%
20 50.00%
c l 13 14 4 40.00%
30.00%

5 i 1 R R =
0 0.00%

2 8 o g 2

C - c © E

@ C < 5 <

€ ¢ o ® =

z 2 s, £ s w c o

[T~ SR N G 2 o

2 c a £ Q5 = O

5 g v 2 p— 2 C 8

g & o€ ° S8 5

[s] > T o = 3

S E S S ”

- B Pentaje % Acu mul'g“r_civo 20%

~ 3
[20]

El poco mantenimiento que se le brinda a las maquinas, genera diversos problemas que afectan
a las maquinas durante la actividad de produccién. Por lo tanto, se aprecia que no existe un plan

preventivo, para evitar estos problemas, que afectan a la productividad del taller.

Recomendacién: Implementar las etapas de la metodologia TPM (mantenimiento productivo
total).

Etapa 1. Se inicia con el anuncio de los maximos representantes sobre el interés de implementar el
TPM, para finalizar en un plan de ejecucién. Esta etapa inicia con el anuncio, de los principales encargados
del taller de confecciodn, en este &mbito seran los jefes del taller. Por consiguiente, se empieza a concientizar a
los trabajadores sobre la importancia y sus necesidades de esta metodologia en el area de produccion. Por lo
tanto, se van realizar reuniones, con la finalidad de ensefiar los conceptos, beneficios y resultados que traera
la implementacion de un mantenimiento productivo total. A través de material escrito, como tripticos y

boletines, como también, videos interactivos de facil entendimiento.

Etapa 2. se realizara una capacitacion introductoria sobre TPM, a todos los trabajadores de acuerdo
con sus funciones que se establecieron en la nueva estandarizacion de procesos de produccion, para asegurar
el entendimiento de los operarios, sobre los motivos que llevaron a la decisién de implementar a los jefes del
taller de dicha herramienta. Por lo tanto, se busca concientizar, sobre la importancia que tienen los trabajadores
en este planeamiento, ya que ellos son los que utilizan diariamente las maquinas y en base a la propuesta se

permitira que ellos mismos estén capacitados, para aplicar algunos pasos para mejorar su entorno laboral, con
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la correcta operatividad de las maquinas. Por ultimo, se emitira un documento de compromiso a todos

los trabajadores que debera ser firmado por los trabajadores y encargados del taller.

Etapa 3. Es la etapa de preparacién, se iniciara el fomento con pequefios grupos de
trabajadores en el taller, que estara encabezado por el supervisor del taller, previamente asignado,
para una mejor interaccion. Siendo los jefes del taller, los que encabezan el control de dicho
planteamiento. Por lo tanto, se realizaradn anuncios y promocion del TPM con folletos informativos,
programando capacitaciones y realizando un inventario de maquinas deficientes, especificando los

problemas que presenta.

Etapa 4. Se establecen las politicas y objetivos del TPM, integrdndose a la finalidad de la
empresa en mediano y largo plazo. Las caracteristicas de estos objetivos son cuantitativos y concretos,
para su facil comprension y alcanzar los resultados. Detectando de manera correcta los problemas,
con la disposicion del buen inventario de equipos deficientes con sus respectivas causas. Asi como

su rendimiento y calidad.

Etapa 5. Elaborar el disefio del plan maestro de implementacion, donde se debe especificar las
actividades para poner en practica para alcanzar los objetivos TPM, que se realizara en este orden:

Establecer un mantenimiento preventivo y auténomo, realizado por los trabajadores

Obtener maquinas eficientes

Mantenimiento de la calidad

Formacidn y adiestramiento para los trabajadores

Capacitacion en seguridad y entorno para los trabajadores en general.

Etapa 6. Es la parte de la introduccion, con la aprobacion del plan maestro se da por aperturada
la implementacion, esta parte inspira a los trabajadores a la ejecucién de este plan, realizando una
reunion con todos los trabajadores del area de produccion, reforzando el compromiso y los planes a
ejecutar. Buscando mejorar el funcionamiento de las maquinas con constante seguimiento, para
visualizar los avances en las maquinas y se identificara si aparecen otras fallas que necesite una
solucion profunda y reemplazarlas con maquinas que estén disponibles, para optimizar el tiempo de
produccidn, siendo revisado por los trabajadores escogidos para el mantenimiento en el menor tiempo

posible.

82



Etapa 7. Es la parte mas importante que consiste en la implementacion del mantenimiento
autonomo, donde se involucran los trabajadores con la produccion y mantenimiento. Es decir, los
trabajadores utilizan los equipos y ejecutan las actividades de mantenimiento, evitando el deterioro
acelerado y mejorar las condiciones del equipo.

Etapa 8. Se procede con la capacitacion continua a los trabajadores, con la finalidad de
concientizar que los problemas minimos pueden ser resueltos por ellos mismos, manteniendo el orden
especificado en el disefio de funciones que tiene el area de produccion, evitando el polvo y el desorden
de su espacio de trabajo. Porque esta demostrado que el desorden y la suciedad, provoca fallas en los

componentes que conforman una maquina.

Etapa 9. Consiste en realizar un cronograma para el mantenimiento preventivo, con la
finalidad de realizar un mantenimiento correctivo o por segunda opcion, adquirir una nueva maquina
en corto tiempo. Bajo un seguimiento a la maquina, después de la reparacién, con el fin de detectar,
si se repite el mismo problema, con este seguimiento se procede a tomar decisiones de cambios 0
mejoras. Aplicando el cronograma de control por maquina, cada 3 dias, después de su reparacion.

Tomando en cuenta, el tiempo de vida que tienen las maquinas por defecto.

Etapa 10. Es la implementacién, procediendo a generar una base de datos que muestra los
tiempos de mantenimiento y eficacia de las maquinas. Permitiendo a la vez tener un anélisis de los

procesos.

Etapa 11. Se implementa una gestion de cultura en seguridad y entorno. La cultura de
prevencion en accidentes y fallos, es un recurso eficaz para mejorar el cuidado de las maquinas. Asi
mismo, se procede a realizar una prueba piloto antes de la implementacion general, cuyo objetivo es
encontrar mejoras, para compararlo con el reporte del mes pasado, en términos econémicos, realizado

por los trabajadores, para decidir si es viable el planteamiento.

En base a estas etapas, se tiene que realizar la busqueda de resultados en la prueba piloto, que
seran alcanzados a los jefes de taller, para que, noten los beneficios del antes y después del TPM.
Basado en términos econdémicos y los beneficios de los trabajadores, que permitira ejercer su trabajo

en menor tiempo.
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A continuacion se muestra una tabla, que detalla los gastos realizados por reparaciones, debido
a la falta de un plan de mantenimiento productivo, del periodo que comprende, desde octubre de 2021
a diciembre 2021.

Tabla 16

Descripcion de los gastos promedio realizado en tres meses del afio 2021
Mantenimientos Periodo (s/)

Octubre Noviembre Diciembre

Mantenimiento de motor 500 450 450
Cambio de pieza de las maquinas 2000 2500 2000
Limpieza y mantenimiento 1500 2000 2500
Averias en la maquinas 200 400 600
Total 4200 5350 5550

En la tabla anterior, se observa un aproximado del informe que se tiene sobre los gastos en
reparacion y mantenimiento de las maquinas de trabajo en el taller de confeccion, de los ultimos 3
meses del afio 2021. El gasto promedio reflejado es de 5550 nuevos soles, que es la cifra econdmica
que se busca cambiar con la metodologia TPM, para mejorar el tiempo de produccion y a la vez su

rentabilidad, alcanzando un buen nivel de trabajo de las méquinas.

Van — Tir del proyecto

En la presente gréafica se muestran los resultados econémicos del proyecto plasmado para un
afio. Cuya inversion inicial es de 20000 nuevos soles. Tomando en cuenta los gastos de personal,
mantenimiento, materiales y capacitacion. Por consiguiente, se consideré el ingreso no percibido en
el afio anterior por reparaciones de terceros y pérdida de tiempo de produccion de 30000 nuevos soles,
especificado en meses. En conclusidn, el ingreso perdido sera recuperado en el afio proyectado, con
la fabricacion de 150 prendas por hora de trabajo. Porque anteriormente solo se llegaba a 103 prendas
por hora de trabajo, debido al tiempo perdido en la reparacion de maquinas. De esta manera el

proyecto es viable por el resultado positivo y la tasa de retorno de la inversion.
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Figura 17
Proyecto de implementacion del TPM

Mes 0 1 2 3 4 5 g 7 8 9 W o w
ago sep oct nov dic ene feh |mar abr may jun |qu |ago

Inversion inicial -20000
Egreso

Personal 3000 7000 7000 7000 7000 7000 7000, 7000 7000 7000 7000 7000,

Mantenimiento 10000 8000 8000, 8000 3000 8000, 8000 8000, 8000 8000 8000, 8000

Materiales 9000 8000 8000 5000 2000 8000 8000 8000 500 3000 4000 500

Capacitacion 3000 3000 1000 3000, 2000 2000 1000 1000 1000 1000 500 500
TOTAL 30000 26000 24000 23000 19000 25000 24000 24000 16500 19000 19500 16000
INGRESO

Ingreso mensual que nose

cumplia anteriormente

enla produccion

30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000

Materiales 400 450 450 450 450 450 450 450 450 450) 450 450

Otros 300 400, 400 400 400 400 400, 400 400 400 400 400
TOTAL 30700 30850, 30850, 30850, 30850 30850 30850 30850, 30850, 30850 30850 30850,
FLUIO | [ oo o] s  esso| omso] mssol ool essol  essol asso]  msso]  amso]  adg0
TASA COK 10% .
VAN S/ 53,838 El proyecto es viable Al s VAN >0 viable
TIR 29%| Latasa de retorno es mayora COK TIR = 0 rechazar VAN = 0 inviable

TIR < 0 indiferente VAN < 0 inviable

RESULTADOS DE LA PROPUESTA

La inversion realizada para ejecutar el proyecto de implementacién, para el mantenimiento de equipos did
como resultado positivo el VAN (valor actual neto) de 53,888 nuevos soles que nos indica que si es viable la
ejecucion del proyecto, generando ganancias por encima de la rentabilidad. Por consiguiente el TIR (tasa

interna de retorno), nos di6é como resultado 29%, mayor a la tasa de interés de financiacion del 10%.

La productividad: es la medicion de las unidades producidas o salidas entre horas trabajadas-hombre.

2400

Productividad =
16 h/t

Productividad = 150 polos x horas trabajadas al dia

Interpretacion: la aplicacion eficaz de la herramienta TPM (mantenimiento productivo total), se logrd
optimizar el tiempo de produccion a través de maquinas eficientes logrando producir un total de 150 polos
aproximados por hora trabajada al dia, representando un total de 2400 polos aproximados. Por lo tanto, se
considera un resultado favorable para la produccion, ya que anteriormente solo se lograba producir 103 polos
por hora al dia, que representaba un total de 1650 polos aproximadamente, debido a la falta de mantenimiento

de equipos.
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Objetivo 3
En el planteamiento del objetivo 3: busca elaborar un plan de politicas de retencion de personal, para generar
estabilidad laboral, aplicando una herramienta de mejora continua, que permite establecer cambios de forma
permanente. Existen diferentes herramientas de mejora continua que se pueden adaptar de acuerdo con las
necesidades de la empresa. En el presente objetivo se plantea el ciclo de Deming, como estrategia en la
elaboracién de un plan de politicas de retencion de personal, evaluando el talento humano, enfocado en el
mejoramiento continuo. Debido a que, existe constante rotacion de personal, leve absentismo de trabajadores.
El ciclo de Deming: Es conocido como una estrategia para la mejora continua de una organizacion,
gue se basa en cuatro pilares como: plan, do, check y ACT, es decir, planear, realizar, verificar y actuar.
Enfocandose en la busqueda de la calidad continua, de todos los procesos involucrados en la organizacién. Asi
mismo, es considerado, ciclo de mejora continua o PDCA, siendo una representacion esquematica, que se
ajusta a las diversas areas de gestion, bajo el enfoque de implementacién y desarrollo de la ideologia de mejora
continua (Salesa, 2020; Garcia, 2020).

Cuadro 4
Esquema de evaluacion del ciclo de Deming

HERRAMIENTA | DIAGNOSTICO / ACCION ¢ Como se implementa?

Diagnosticar las causas del problema Diagrama de causa y efecto: es considerada también

herramienta de Ishikawa, que ayuda a determinar las
causas y efectos de un problema en cuestion.

Estructura del plan de capacitacion plan de capacitacion: es el paso a paso de una estructura
Ejecucion del plan de accion de capacitacion, donde se plantea los moédulos de
capacitacion, objetivo de la capacitacion, asistentes,
H materiales, los puntos a tratar, lugar y hora.

Plan de accidn: es la ejecucidn de la propuesta solucidn,
que se elabord con las consideraciones del trabajador

con su conformidad y compromiso de cumplimiento.

Encuesta de satisfaccion Encuesta de satisfaccion laboral: esta herramienta
permite dar seguimiento al plan de accion, para
\% corroborar el resultado del plan de ejecucién, donde los
trabajadores emitiran su opinion sobre los efectos de las

nuevas politicas en su labor diaria.

Andlisis de la accién de mejora y darle | El analisis de accion de mejora, se realiza a través de
continuidad a la accién hasta minimizar | indicadores, que nos permite evaluar el nivel de
los errores. cumplimiento del plan de accién. Asi mismo, permite
evaluar el porcentaje de trabajadores capacitados y el

nivel de cumplimiento.
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Implementacion del ciclo de Deming

Planear

En la presente etapa de planeacion, se permitié definir el problema mediante el diagrama de causa-

efecto.

Figura 18
Diagrama de Ishikawa
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Analizando el diagrama de Ishikawa, determinamos el problema principal y sus causas, como

se muestra en la siguiente tabla. Asi mismo, se propuso realizar capacitaciones para el desarrollo

personal y profesional profesional y personal, para los trabajadores que conforman el taller de

confeccion.
Tabla 17

Problema principal y causas de la rotacion laboral en el taller de confeccion

PROBLEMA PRINCIPAL

CAUSAS

Inestabilidad laboral

CLIMA LABORAL

Baja comunicacidn laboral

Baja integracion laboral

TIEMPO

Falta de flexibilidad de horarios

AREA DE TRABAJO

Falta de sentido de permanencia

Falta de capacitacion

INCENTIVOS

Falta de reconocimiento laboral

Falta de subvenciones
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HACER

En esta etapa se procede a estructurar el plan de capacitacion, donde participaran los trabajadores del taller de

confeccion, donde se detalla el proceso de capacitacion.

Cuadro 5
Plan estructurado de capacitacién laboral

FINALIDAD DEL PLAN DE CAPACITACION

Lograr una cultura organizacional, desde el punto de
vista de los trabajadores, para que reconozcan que son
ellos, los elementos vitales para la organizacion y
sientan un sentido de permanencia estable en el taller de
confeccidn, a través de la valoracion de su trabajo.

El plan de capacitacion seré informado entre todos los

ALCANCE trabajadores del taller de confeccidn, sin importar sus
funciones.
Capacitar al total de trabajadores
META Cumplir las actividades definidas

Evaluar los resultados de la capacitacion

ESTRATEGIAS

Talleres de capacitacion

CAPACITACION

Desarrollo personal

Desarrollo profesional

Propuesta de un plan de politicas para la estabilidad
laboral

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

Taller 1. Desarrollo personal

Autoevaluacion a los trabajadores, sobre sus virtudes y
fortalezas.

Los trabajadores describen su Ultima zona de confort.
Los trabajadores establecen los cambios que desean para
impulsar su desarrollo personal.

Duracién de la actividad 06: 00 p.m.
Lugar Taller de confeccion
Recursos Proyector

Lapiceros

Papel bond

Taller 2. Desarrollo profesional

Autoevaluacion sobre sus destrezas y habilidades en su
centro de labor.

Ronda de objetivos profesionales de los trabajadores.
Los trabajadores reconocen su capacidad de trabajo.

Lugar Taller de confeccion
Hora 01:00 p.m.
Recursos Proyector

Lapiceros

Papel bond

Taller 3. Proposicion de las politicas para fortalecer la
estabilidad laboral

Los trabajadores evallan su entorno de trabajo.

Los trabajadores emiten sus propuestas para mejorar su
estabilidad laboral.

Los trabajadores emiten su conformidad y compromiso
con la propuesta de politicas de retencién de personal.

Lugar Taller de confeccion
Hora 01:00 p.m.
Recursos Proyector

Lapiceros

Papel bond
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EJECUCION DEL PLAN DE ACCION

En la presente seccion se establece el plan de politicas para la retencién de personal.

Cuadro 6
Plan de politicas salariales

Empresa: taller de confeccion

Politica # 1
Titulo politica Politicas salariales
OBJETIVO

satisfaccion laboral.

Las politicas salariales pretende establecer las remuneraciones, Asi mismo, la empresa debe respetar estas disposiciones para generar

ALCANCE

salarios de los trabajadores

Esta politica sera aplicada por el taller de confeccion a todos los trabajadores, con el propésito de asignar de manera eficiente los

Descripcion

Cada politica del taller de confeccion incluira lo siguiente:
SUPERVISOR DE TALLER

salario: 2000.00 nuevos soles + 13% onp
JEFE DE PERSONAL

salario: 1500.00 nuevos soles + 13% onp
OPERARIO DE BASTEADORES
salario: 1440.00 nuevos soles + 13% onp
OPERARIO DE REMALLE

salario: 1300.00 nuevos soles + 13% onp
OPERARIO DE RECTA

salario: 1300.00 nuevos soles + 13% onp
OPERARIO DE CORTE:

salario: 1700.00 nuevos soles + 13% onp
OPERARIO DE PLANCHA

salario: 950.00 nuevos soles + 13% onp
HABILITADORES

salario: 950.00 nuevos soles + 13% onp
AYUDANTES

salario: 950.00 nuevos soles + 13% onp

sueldo total: 1740.00 nuevos soles

sueldo total: 1305.00 nuevos soles

sueldo total: 1252.00 nuevos soles

sueldo total: 1131.00 nuevos soles

sueldo total: 1131.00 nuevos soles

sueldo total: 1479.00 nuevos soles

sueldo total: 826.00 nuevos soles

sueldo total: 826.00 nuevos soles

sueldo total: 826.00 nuevos soles

Fecha Gltima revision:

Redacto: supervisor de taller

Aprobd: jefes de taller

Registrado en acta N° : 001-18-06-22
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Cuadro 7
Plan de politicas de incentivos laborales

empresa: taller de confeccion

Politica # 2
Titulo politica Politicas de incentivos laborales
OBJETIVO

Las politica de incentivo laborales busca fijar las subvenciones, Asi mismo, la empresa debe respetar estas
disposiciones para generar estabilidad laboral.
ALCANCE

Esta politica sera aplicada por el taller de confeccidn a todos los operarios en el area de produccion, con el propdésito

de incentivar la estabilidad y la produccién del dia de los trabajadores.

Descripcion

Cada politica del taller de confeccion incluird lo siguiente:

SUPERVISOR DE TALLER

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: asistencia completa — sin tardanzas
JEFE DE PERSONAL

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: asistencia completa — sin tardanzas
OPERARIO DE BASTEADORES

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos
OPERARIO DE REMALLE

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos
OPERARIO DE RECTA

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos
OPERARIO DE CORTE

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos
OPERARIO DE PLANCHA

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos
HABILITADORES

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos
AYUDANTES

subvencion: 30.00 nuevos soles mensuales. Condiciones: sin tardanzas — 1700.00 polos

Fecha Gltima revision:

Redacto: supervisor de taller

Aprobd: jefes de taller
Registrado en acta: N°: 002-18-06-22
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Cuadro 8

Plan de politicas de horario laborales

Lo
Empresa: taller de confeccion
Politica # 3
Titulo politica Politicas de horario laborales

OBJETIVO

estas disposiciones para generar estabilidad laboral.

Las politica de horario laborales, busca informar los horarios de los trabajadores, Asi mismo, la empresa debe respetar

ALCANCE

adecuada los horarios de los trabajadores.

Esta politica serd aplicada por el taller de confeccion a todos los trabajadores, con el propoésito de establecer de manera

Descripcion

SUPERVISOR DE TALLER

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
JEFE DE PERSONAL

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
OPERARIO DE BASTEADORES
Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
OPERARIO DE REMALLE

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
OPERARIO DE RECTA

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
OPERARIO DE CORTE

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
OPERARIO DE PLANCHA

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
HABILITADORES

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m
AYUDANTES

Lunes a Viernes: 09:00 a.m — 06:00 p.m

Sébado: 09:00 a.m —01.00 p.m

Sébado: 09:00 a.m — 01.00 p.m

Sébado:

Sabado:

Sabado:

Sébado:

Sébado:

Sabado:

Sabado:

la politica de horario laboral del taller de confeccion incluird lo siguiente:

09:00 aam —01.00 p.m

09:00 a.m — 01.00 p.m

09:00 a.m — 01.00 p.m

09:00 aam —01.00 p.m

09:00 a.m — 01.00 p.m

09:00 a.m — 01.00 p.m

09:00 a.m — 01.00 p.m

Fecha Gltima revision:

Redactd: supervisor de taller

Aprobo: jefes de taller

Registrado en acta N° : 003-18-06-22
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Cuadro 9
Plan de politicas de integracion laboral

iy
Empresa: taller de confeccion
Politica # 4
Titulo politica Politicas de integracion laboral
OBJETIVO

Las politica de integracion laboral, determina las actividades de integracién laboral, Asi mismo, la empresa debe

respetar estas disposiciones para generar estabilidad laboral y emocional.

ALCANCE

Esta politica sera aplicada por el taller de confeccién a todos los trabajadores, con el propdsito de generar sociabilidad

y integracién entre todos los trabajadores del taller de confeccion.

Descripcion

Cada politica del taller de confeccidn incluird lo siguiente:

NO TENER PREJUICIOS, NI ESTEREOTIPOS

Los trabajadores del taller de confeccidn, valen por sus aptitudes profesionales y actitudes personales, no por su
condicion, genero o capacidades fisicas.

INCLUSION Y PARTICIPACION

La inclusién laboral se fomenta entre los trabajadores y se puede aportar y expresar las ideas.
RECONOCIMIENTOS LABORALES

Los trabajadores son reconocidos mensualmente, un trabajador por mes seré reconocido con el titulo del mejor operario
en méaquinas, el mejor trabajador en asistencia, el mejor trabajador puntual.

REUNIONES SOCIALES

Cada ultimo dia laboral del mes, se establecerd un tiempo de reunidn social, para un compartir general entre
trabajadores.

CUMPLEARNOS DE LOS TRABAJADORES

Cada mes del afio, se agasajara al trabajador con una torta de cortesia de parte del taller de confeccion y un breve
tiempo de compartir.

IMPLEMENTAR DINAMICAS DE TRABAJO

Los trabajadores se conocen y se entienden més all de lo laboral; en donde conoceran sus suefios y sus metas personales.
La mejor forma de trabajar para la empresa, es entendiendo los suefios de los demas y que, al fin de cuentas, todos

compartimos.

Fecha Gltima revision:

Redactd: supervisor de taller

Aprobo: jefes de taller

Registrado en acta N° : 004-18-06-22
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VERIFICAR

En la presente fase etapa se procede a realizar el procedimiento de verificacion, del plan de accidn establecido
anteriormente, a través de una encuesta de satisfaccion laboral, el cual se elaborara cuatro veces al afio, para
evaluar los resultados que generara el plan de accion ejecutado en el taller de confeccion con el fin de asegurar
la estabilidad laboral y disminuir la rotacion de trabajadores. Por lo tanto, la encuesta estara estructurada por
10 preguntas, relacionadas a la satisfaccion laboral, estableciendo un puntaje valorativo del 1 al 4.

Cuadro 10
Formato de encuesta de satisfaccion laboral

La presente encuesta tiene como objetivo medir la satisfaccion laboral en cuanto a la ejecucién
del plan de politicas, establecido anteriormente. Por favor, conteste honestamente, la informacion
serd de caracter confidencial, gracias por su respuesta.

Muy satisfecho Bastante Poco Nada
1) ) 3) (4)
N° | Fecha Valoracion
1 |2 |3 |4
1 ¢ Como te sientes con la implementacion de politicas para la
estabilidad laboral?
2 ¢ Estas de acuerdo con las politicas salariales establecidas en tu
area de trabajo?
3 ¢Estas conforme con las politicas de incentivo laborales
establecidas en el taller de confeccion?
4 ¢Consideras que las politicas de horas laborales se ajustan a tus
necesidades?
5 ¢La implementacion del plan de politicas para la retencién de
personal, te transmite que existe estabilidad laboral?
6 ¢ Como consideras el desempefio después de la aplicacion de
politicas para la estabilidad laboral?
7 ¢Consideras que tu desarrollo profesional es ventajoso en tu area
de trabajo?
8 ¢Las capacitaciones que te brindaron influyeron positivamente en
tu desarrollo personal?
9 ¢Como evallas tu desarrollo personal, con las capacitaciones
brindadas?

10 ¢las estipulaciones de las politicas de incentivos se aplican de
manera continua sin complicaciones?

Observaciones:
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Actuar

La Gltima etapa del ciclo de Deming, se debe documentar todo el proceso que se elabord en la etapa 3, donde
se verifico si hubo errores de consideracion. En caso se viera algun error en consideraciéon, se debe realizar un
nuevo ciclo de mejora continua, que incluya nuevas propuestas. En caso no se hayan encontrado errores, se
debe aplicar estas politicas para generar estabilidad laboral a méas talleres de confeccion, a nivel de talleres de

confeccidn en general. Por Gltimo, se debe plantear un feedback y/o mejora en la planificacién.

Tabla 18
Indicadores para evaluar la efectividad de los talleres de capacitacion
INDICADOR FORMULA FUNCION
indicador de asistencia Total de capacitados = (N° de Este indicador permite identificar el
asistentes / personal total) *100 nivel de participacion de los

asistentes, que concentrd los talleres
de capacitacion.

Indicador de cumplimiento del taller Este indicador permite medir el

de capacitacion Programacién de talleres = (N° de cumplimiento que se obtuvo del total
talleres al afio / talleres planificados)  de talleres programados entre el total
*100 de talleres al afio.
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Anexo 3. Instrumento cualitativo

Datos basicos:

Guia de entrevista

Cargo o puesto en que se desempeﬁa
Nombres y apellidos
Cadigo de la entrevista
Fecha
Lugar de la entrevista
Nro. Sub categoria | Indicadores Preguntas de la entrevista
Satisfaccién del cliente ¢ Como evalla la satisfaccion de sus clientes,
con el servicio de confeccidn en su local de
. trabajo? ¢y con qué frecuencia lo realiza?
1 Calidad
Recursos naturales
Mejora continua
Produccion ¢De qué manera los operarios realizan el
proceso de produccion de las prendas? ¢Por
‘o qué?
5 Productividad
laboral Recursos humanos
Nivel de oroduccion ¢De qué forma evalla usted el nivel de
P produccién de sus trabajadores? ¢Por qué?
Procesos ¢De qué manera usted considera eficiente la
i produccion, en su taller de confeccion?
L Tiempo ¢Por qué?
3 Eficiencia
Recursos
Cumplimiento ¢Como garantiza usted los resultados de su
i produccién? ¢Por qué?
Enfasis en los resultados
4 Eficacia —
Objetivos ¢Generalmente usted logra los objetivos
establecidos en sus procesos de
produccion? ¢Por qué?

Observaciones

La entrevista se realizé de manera virtual a través de una grabadora
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Entrevistado 1

Cargo o puesto en que se desempefia: Jefe de taller

Nombres y apellidos

Jaime Chiroque Jimenez

Cddigo de la entrevista

Entrevistado 1

Fecha

11/04/2022

Lugar de la entrevista

La mar 296 — La victoria

Nro. | Preguntas de la entrevista

Respuestas

1 ¢ Como evalua la satisfaccion
de sus clientes, con el
servicio de confeccién en las
instalaciones de su taller?
¢Con qué frecuencia realiza
mejoras en su proceso de
confeccién? ;Por qué?

Los trabajos que se realizan, en el taller de confeccion estan
equipados con lo necesario para este rubro, elaborando con cuidado
de no maltratar las prendas. Los clientes asiduos, que vienen hasta
el taller observan y opinan de la forma de trabajo que realizamos,
ciertas veces hay personas que se quejan con el acabado, eso
depende del personal que trabaja en el taller, hay trabajadores que
saben coser y otros que no 'y es necesario capacitarlos, dependiendo
de eso hacen el acabado, hay que estar presentes en el momento del
trabajo, para guiarlos. Pero la mayoria de comentarios de parte de
los clientes indican que realizamos un buen acabado, mostrando su
satisfaccion con las prendas. Las sugerencias que nos piden a veces,
es que tengamos cuidado con la costura, debido a errores de la
méaquina, tiempo, y la demanda por temporadas, en temporadas
bajas la confeccion se realiza de manera normal. Trabajamos dia a
dia por mejorar nuestro mecanismo de trabajo. Falta mejorar y
estamos en desarrollo de un plan para cambiar esos defectos que
suceden en pleno trabajo. Evitar los contratiempos que nunca
faltan, por ejemplo: la cola de clientes.

2 ¢De qué manera los
operarios realizan el proceso
de produccién de las
prendas? ¢Por qué?

Los trabajadores en el taller se encargan del proceso operativo, las
prendas que llegan, pasan hacer programadas para confeccionarlas,
se realiza un trabajo técnico, bajo supervisién. Porque el trabajo es
mecanizado y nos responsabilizamos por entregar a tiempo los
pedidos. La recepcion de las prendas es en cortes de esta manera
los trabajadores, separan los cortes para que avancen cada parte de
las prendas y se pueda realizar mas rapido el trabajo, este proceso
es un servicio completo de confeccién, pasando por maquinas,
primero se pasa por el corte, proceso de remalle, recubridora si es
gue necesita el tipo de prenda y recta finalmente para darle mayor
soporte a la prenda, tratamos de evitar que los trabajadores hagan
doble funcidn. Pero cuando hay exceso de trabajo es inevitable el
doble trabajo. El proceso de remalle y recta si estd asignado para
cada trabajador, finalmente todos se encargan de habilitar el
producto final.

3 ¢De qué forma evalla usted
el nivel de produccion de
sus trabajadores? ¢Por qué?

La produccion es evaluada a través de la fecha de programacion que
se le indica al cliente, el tiempo en que se realiza la entrega es
nuestro indicador de produccion. Para el registro de la produccion
se usa un cuaderno, donde esta las fechas de entrega, el total de
prendas y el nombre del cliente. La cantidad de produccién es
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moderada por parte de los trabajadores debido a fallas técnicas en
el momento de la costura debido a que, algunas telas son gruesas y
debilitan la aguja de coser, por ello baja el nivel de prendas por mes.
Considerando que algunos trabajadores tienen poca experiencia y
recién se estan formando en el rubro textil, teniendo que guiarlos
en plena actividad a modo de capacitacion e incentivar el trabajo.

¢De qué manera usted
considera eficiente la
produccién, con los medios
de trabajo que actualmente
tiene en su taller de
confeccion? ;Por qué?

La produccidn de este taller, tiene un buen rendimiento, pero seria
ideal, si no hubiera dos maquinas inoperativas que, por falta de
ingresos, no se puede repararla y el costo de una nueva maquina
significa una inversion nueva. Siempre nos enfocamos en mejorar
la puntualidad. Tengo en cuenta que invertir en nuevas maquinas es
una opcién para mejorar el rendimiento del taller y agilizar los
pasos para una mejor productividad. A veces también cuando un
trabajador se ausenta por unos dias, genera atraso en los pedidos,
por lo que se debe buscar un personal a destajo inmediatamente,
también hay otras soluciones, pero no son necesarias.

¢Cémo garantiza usted los
resultados de su produccion?
¢Por qué?

El cumplimiento de la produccién se garantiza a través de una
buena designacidon de funciones para que no genere dificultad en la
entrega de prendas. La asignacion de horarios de trabajo junto a los
trabajadores, es importante para evitar interrupciones en el proceso
de trabajo, las horas extras son necesarias para cubrir la mayoria de
pedidos que se genera por temporadas y el incentivo salarial es paso
para motivar al trabajador a seguir realizando los pedidos. De esta
manera evitamos conflictos entre el personal y brindar un buen
servicio al cliente con puntualidad. Como le repito cuando hay
exceso de trabajo es complicado mantener ese orden, porque solo
te preocupas por entregar en menor tiempo posible. Con apoyo
motivacional y moral en el momento, se lleva a cabo una actividad
satisfactoria.

¢Generalmente usted logra
los objetivos establecidos en
sus procesos de produccion?
¢Por qué?

Considero que los objetivos son importantes en cualquier tipo de
trabajo, en el taller los objetivos son la entrega justo a tiempo y
entregar prendas con un acabado de calidad, supervisando el nivel
de trabajo de mis empleados. Desde el momento que empiezan a
trabajar, voy indicando a los trabajadores las actividades que deben
realizar dejando especificaciones del tipo de producto que deben
entregar, sefialando horarios, rango de tiempo de cada prenda como
méaximo. Les guio durante su trabajo en marcha, para trabajar
alineadamente en los objetivos de este taller. Cabe indicar que el
logro de estos objetivos genera rentabilidad priorizando la entrega
inmediata de prendas y seguir creciendo como taller.
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Entrevistado 2

Cargo o puesto en que se desempefa:

Supervisor de taller

Nombres y apellidos

Roberth Quispe Cusi

Cddigo de la entrevista

Entrevistado 2

Fecha

13/04/2022

Lugar de la entrevista

La mar 296 — la victoria

Nro. Preguntas de la entrevista

Respuestas

1 ¢(Cémo evalla la satisfaccion de
sus clientes, con el servicio de
confeccion en las instalaciones de
su taller? ;Con qué frecuencia
realiza mejoras en su proceso de
confeccion? ¢Por qué?

Muy pocas veces tenemos con claridad las evaluaciones del cliente,
lo que se percibe, es que el cliente confia en nosotros para la
elaboracion de sus prendas, quedando satisfecho con las prendas,
naturalmente nos van a mandar mas cortes en eso reflejamos que
guedo satisfecho el usuario. Por ello, se debe tener un buen acabado
con costura reforzada, porque el reflejo esta evidenciado en el retorno
de los mismos y nuevos clientes. En cuanto a la implementacion esta
equipado por una remalladora, recta y recubridora, que es lo principal
para armar prendas con personal capacitado.

En cuanto a las mejoras para acelerar la produccion, el taller estd en
constante orden, donde todos los objetos que se utilizan deben estar
en un lugar fijo. Los cambios que se desean cambiar es el espacio para
mayor comodidad de trabajo. Adquiriendo nuevas méquinas que den
el acabado final a las prendas, por ejemplo, para las pretinas, existe
una méaquina especializada que ya estd lista para esa funcién que
podria reemplazar a un trabajador.

2 ¢;De qué manera los operarios
realizan el proceso de produccion
de las prendas? ¢Por que?

Lo realizan de acuerdo con el tipo de prenda, ya sea polo, poleras, etc.
Estas prendas tienen un proceso diferente de fabricacion, es decir un
proceso de remalle, para unir las partes, influye mucho el trabajador
especializado, que domine la méaquina, que sea agil y cuidadoso con
su trabajo. Por ejemplo, el remalle es rapido de un especialista. Ya
tenemos una forma de trabajo, es decir un proceso establecido de
funciones, con ello minimizan el tiempo de armado. Cuando toca
armar un polo, los trabajadores ya saben su funcién y que corte van a
iniciar trabajando si es manga, cuello o basta. Es un trabajo
interrelacionado para culminar una prenda y sacar un volumen total
de prendas en menor tiempo. Estas acciones no pueden saltarse
porque ya tienen un orden I6gico de produccidn, sin excepcion alguna
de prenda.

3 ¢De que forma evalla usted el
nivel de produccion de sus
trabajadores? ;Por qué?

Se evalla la cantidad de prendas que cada operario realiza. Por
experiencia sabemos la cantidad de polos que se pueden fabricar al
dia, eso es una forma para medir el rendimiento. Si logra superar las
cantidades estar por buen camino el nivel de produccion del taller.
Existen dias en que no se cumple el nimero de prendas y eso
representa un bajo rendimiento del personal y un retraso para los
clientes, porque la fecha pactada no es cumplida. A través del uso de
las maquinas también evalu6 el nivel de produccién porque puede que
tengan algun dafio y hay que repararlas. Existen también atrasos en el
nivel de produccién debido a varios factores que esta relacionado con
el trabajador como la salud.

El nivel de produccion es satisfactorio cuando nuestros clientes
entregan sus cortes de manera correcta sin fallos, para realizar con
mayor rapidez su pedido, por lo contrario, nosotros tenemos que
corregirlo y es un desperdicio de tiempo.
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¢De qué manera usted considera
eficiente la produccion, con los
medios de trabajo que actualmente
tiene en su taller de confeccion?
¢Por qué?

La eficiencia de este taller siempre esta vinculada con la cantidad de
prendas, pero también interviene la calidad, porque un mal acabado
en el disefio de la prenda representa una baja calidad, no tendriamos
eficiencia en calidad. La idea es poner en primer lugar una prenda
bien hecha, porque se corre el riesgo de que el usuario rechace el
producto. La eficiencia de nuestras maquinas es nivel medio, pero
trabajan con normalidad, aun asi, debo reconocer que se necesita
maquinas con tecnologia agregada para una mejor eficiencia en la
produccion. Existen maquinas mas modernas que no hacen bulla y
hasta digitales que hacen el trabajo en menor tiempo, brindando
mejores resultados al negocio. Pero como estamos adaptados solemos
no retrasarnos demasiado gracias a nuestra experiencia que nos avala.

¢ Cémo garantiza usted los
resultados de su produccién? ;Por
qué?

La manera de garantizar los resultados de la produccion es cuando se
culmina el nimero de prendas, bien realizadas, junto al tiempo de
entrega en la fecha indicada. De esa manera tratamos de que sea
realmente eficaz nuestra labor. Logrando la confianza del cliente,
porque su prenda es bien elaborada de alta costura. El tiempo y la
calidad son las garantes de los buenos resultados en produccion. En
caso exista un incumplimiento debemos acelerar con mayor tiempo
de trabajo, por eso nos falta una mejor programacion de tiempos para
evitar los contratiempos que se originan de vez en cuando. Para lograr
con los pedidos a tiempo a veces se requiere trasnochar para terminar,
en caso de gue haya habido un corte de luz 0 una méquina fallando.

¢Generalmente usted logra los
objetivos establecidos en sus
procesos de produccién? ;Por
qué?

Entre los objetivos principales esta la satisfaccion del cliente, que le
guste lo que hacemos, de manera que nuestros trabajadores realicen
una funcién unica, evitando la minima duplicidad de labores para
entregar sus ordenes a la hora, con acabado de primera. El remallador,
el basteador deben hacer solo su funcion, de tal manera para ganar
tiempo y a la vez calidad.

El objetivo final es trabajar menos tiempo con mayor nivel de
prendas, el buen acabado de prendas, generar confianza en los clientes
y formar un buen equipo. Por ello tenemos que organizarnos a diario
y reformular un plan de tiempo de produccion que sigue pendiente.
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Entrevistado 3

Cargo o puesto en que se desempefia:

Jefe de personal

Nombres y apellidos

Benedictino Huillca Huamanga

Cadigo de la entrevista

Entrevistado 1

Fecha

13/04/2022

Lugar de la entrevista

Taller de confeccion

Nro. Preguntas de la entrevista

Respuestas

1 ¢Como evalla la satisfaccion de sus clientes,
con el servicio de confeccion en
instalaciones de su taller? ;Con qué frecuencia
realiza mejoras en su proceso de confeccién?

(Por qué?

Los equipamientos de confeccién que actualmente trabajan
en el espacio que tenemos para llevar a cabo los pedidos,
estdn adaptados para satisfacer lo que el cliente pide,
realizamos diversidad de prendas y nos adaptamos a
cualquier tipo de pedido, nuestros clientes muestran su
satisfaccion, cuando nos recomiendan con otros clientes,
haciendo crecer el rubro en este medio textil. Es necesario
también modificar y perfeccionar todo lo que esta
relacionado a esta actividad para tener mejor productividad.
Por lo tanto, se debe trabajar en base a los trabajadores que
realizan las funciones de este taller y el entorno que rodea
como las maquinas, mejorarlas o implantar nuevas medidas
de trabajo, los mejoramientos que he aplicado en el taller es
el mantenimiento de maquinas. A veces hay insatisfaccion
de parte de unos clientes debido a las fallas en recta, remalle,
recubierta y puntadas altas, por eso regresan los clientes con
las prendas indicando el dafio que tiene que ser reparado,
para tener buena referencia del trabajo que realizamos.

2 ¢De qué manera los operarios realizan el
proceso de produccion de las prendas?

¢Por qué?

Cada trabajador tiene asignado una maquina para la
realizacion de costura y remalle, los procesos que se
realizan para la produccién es separar los cortes por
talla, ordenar cualquier modelo de prenda que se
reciba, posteriormente, pasa a maquina, primero pasa
por el remalle, recubierta

y doble remalle, para finalizar la recta, para
nuevamente habilitar talla por talla y entregar
inmediatamente el pedido.

En el proceso de habilitacion uno de los operarios debe
dejar su méaquina de trabajo para realizar dicha
funcion, siendo también ellos mismos los que separan
los cortes para llevarlos a la maquina de coser. El
trabajo lo realizan de forma coordinada, para evitar
complicaciones que se pueden producir, se organizan
ellos mismos, para no causar desorden. Saben que se
debe avanzar para evitar el trabajo prolongado, este
tipo de situaciones suceden porque, hay clientes que
tienen bastante salida de prendas que necesitan nuestro
servicio en el momento. Si no encuentran este servicio
se retiran.
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¢De qué forma evalGa usted el nivel de
produccion de sus trabajadores? ¢Por qué?

El modo de evaluacion de produccion de los trabajadores es
en cuanto a la unidad producida. Por dia se les deja una
cantidad de prendas, los trabajadores son de buen
rendimiento y responsables con el trabajo con puntualidad.
Hay otros trabajadores que acceden a trabajar por destajo y
eso es como medida de prevencion para no perder un
pedido. Tengo trabajadores con experiencia, todos son
recomendados. Tenemos un nivel de produccién exacto, no
me comprometo con otros clientes porque conocemos la
capacidad de produccion. Generalmente indicar que a veces
baja la elaboracién de prendas, por eso se trabaja cuatro
horas mas o un dia mas. Debido a fallas técnicas de la
maquina y por ello, se debe ir en busca de soluciones, es ahi
donde se pierde una hora o dos horas de trabajo.

¢De qué manera usted considera eficiente
la produccién, con los medios de trabajo
que actualmente tiene en su taller de
confeccién? ¢Por qué?

En el equipamiento del taller de confeccidn tenemos
los minimos requerimientos para este tipo de actividad
de elaboracion de prendas. Hay méaquinas operativas
que funcionan normal, con cinco afios de uso continuo
desde la primera compra y una maquina que tiene
desgaste de aguja, que atrasa el trabajo de los
operarios. Para un mejor trabajo, hay espacios
divididos para no causar desorden y tener mayor
espacio y acomodar la mercaderia. Pero somos
conscientes que se necesitan mas mejoras para
aumentar el nivel de trabajo en el dia a dia. De esa
manera se puede controlar el avance de las prendas y
no incumplir con los pedidos

¢Como garantiza usted los resultados de
su produccion? ¢ Por qué?

En este tipo de trabajo, el tiempo garantiza los
resultados del trabajo. El tiempo es un factor
fundamental debido a la exigencia de rapidez que
piden los mayoristas para la entrega de sus prendas.
Por ello, se fija un tiempo y nimero de prendas en el
dia para asegurar una produccion terminada. El tiempo
de trabajo se calcula a través de la prenda, tomando en
cuenta la recta el remalle, de ahi se calcula y se
coordina la entrega con el cliente, programando una
fecha segura de entrega, en caso exista un fallo en la
maquina, hay que comunicarse otra vez con el cliente
y explicar el motivo de retraso y coordinar otro dia de
entrega.

Por ahora estoy en la busqueda de una solucion para
mejorar los resultados de produccién, para fijar
pardmetros y un proceso nuevo que mejore la actividad
de produccién.

¢Generalmente usted logra los objetivos establecidos en sus procesos de
produccién? ;Por qué?

Los objetivos estan alineados siempre a la produccién, se
realiza un registro manual de las unidades producidas en el
dia, el objetivo principal es la puntualidad de nuestra labor
diaria. También para lograr los objetivos, se tiene que
disponer de otros trabajadores para aumentar el nimero de
prendas terminadas, sin ello no seria posible llegar al pedido
que exigen los clientes. Es importante registrar
producciones mayores cada mes, porque da la seguridad de
que el trabajo es propicio y adecuado para otros mayoristas
gue desean mandar hacer aqui sus prendas. Esta eficacia
como usted lo menciona estd basado en cantidad y a la vez
es ganancia para invertir en el taller o mejoras para el
personal que se encuentra laborando aqui.
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Entrevistado 4

Cargo o puesto en que se desempefia:

Jefa de taller de confeccién

Nombres y apellidos

Diana Rominez Vargas

Cadigo de la entrevista

Entrevistado 4

Fecha

27/04/2022

Lugar de la entrevista

Taller de confeccion

Nro. | Preguntas de la entrevista

Respuestas

1 ¢/Como evalla la satisfaccion de sus
clientes, con el servicio de confeccion en
las instalaciones de trabajo?

¢Con qué frecuencia realiza mejoras en su
proceso de confeccidn? ;Por qué?

Ante todo, tenemos diferentes opiniones de las
personas que solicitan nuestro servicio de confeccién,
porque, algunos te brindan buenas referencias, otros
se quejan, por ejemplo: que viene descosido la prenda,
falla en los cierres, acabado de la prenda, las tallas son
incompletas, depende del tipo de opiniones, a veces
son buenas y malas, para nosotros es importante la
opinidn que nos brinda para mejorar. Por eso, siempre
surgen inconvenientes. El lugar donde realizamos el
trabajo no es tan grande, pero tiene luz y agua, y de
vez en cuando surge corte de luz, por r ello estamos
en busca de un taller mas amplio y céntrico para tener
a la mano los materiales de confeccion vy
transportarlos mas rapido, sin mayor costo, para
mejorar nuestra actividad laboral.

2 ¢De qué manera los operarios realizan el
proceso de produccion de las prendas?
¢Por qué?

Depende como se manejan diversos tipos de
maquinas, muchas veces hay operarios que como tal
pueden trabajar en todas las maquinas porque tienen
conocimientos de elaboracion de prendas, acabados
completos, pero también hay operarios que solo saben
hacer un tipo de acabado y tiene conocimiento de una
maquina en especial. Es decir, no tiene la préctica de
acabar una prenda desde el inicio hasta el final. Esto
es porque se dedican a ciertas maquinas y se
especializan en bolsillos y pretinas, para el remalle o
recubridora son otros tipos de maquina que no pueden
utilizar, ya que no saben su funcionamiento como tal,
esto puede generar retrasos, con inconvenientes de
una operacion mal hecha, por decir se descose la
prenda y se dafa, telas con hueco y no se puede
entregar una prenda de calidad.

3 ¢De qué forma evalla usted el nivel de
produccion de sus trabajadores? ¢ Por
qué?

La produccién es buena, porque los trabajadores
responden bien a su trabajo y no hay que estar encima
de ellos hablandoles o repitiendo, pero mayormente
en el taller debe haber alguien supervisando, porque
si no se dedican al celular, a jugar, hablar conversar y
no avanzan. Provocando demora en la salida de
prendas. Como taller no puedes darte el lujo que una
produccion pase de dos, tres 0 cuatro semanas, se
tiene que avanzar rapido, para acelerar otros pedidos
y evitar la cola de servicios o pérdida de otros posibles
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clientes. Lo ideal es que salga un cliente y entre otro
para generar mas ingresos, como todo se les llama la
atencion cuando hay indisciplina, cuando hay buena
produccidn también se les incentiva con reuniones en
tiempo libre. La capacitacion no la consideramos,
porgue ya vienen con experiencia.

¢De qué manera usted considera eficiente
la produccién, con los medios de
produccién que actualmente tiene en su
taller de confeccion? ¢Por qué?

Si es eficiente en el mayor tiempo de trabajo, porque
la mayoria de trabajadores ya tienen conocimiento y
agilizan el trabajo, lo cual fortalece la actividad, si se
genera algun problema, contando también que las
maquinas estan en buen estado, trabajando de manera
interrumpida, claro que solo a veces se puede romper
una agujeta y asi, pero eso es reemplazable
rapidamente.

En algunos casos se produce duplicidad de funciones,
para el trabajo manual de etiquetas, como también
para habilitar prendas. Por eso se busca a terceras
personas para que realicen dicho trabajo. Por los
menos dos trabajadores.

¢Como garantiza usted los resultados de su
produccién? ¢Por qué?

Normalmente nos planificamos, desde el momento
que recibimos el trabajo, siempre se le pregunta a la
persona cuantas prendas son, aparte les pedimos una
muestra, para estimar el tiempo de produccion,
porque no todos los trabajadores saben usar las
mismas maquinas, es decir no pueden coger un total
de prendas para hacer de principio a fin, entonces
tienen que hacer su propia funcion, de acuerdo con
eso se evalla el tiempo de entrega y realizamos la
programacion con el cliente, justo eso es evitar los
contratiempos, entonces es planificar tiempo vy
horario. Dividiendo las tareas y tener resultados
positivos para el dia.

¢Generalmente usted logra los objetivos
establecidos en sus procesos de
produccién? ;Por qué?

Si nos planteamos objetivos, mayormente no todo es
comMo una espera, entonces vamos viendo con el dia
como se va dando, que podemos hacer, que no
podemos hacer. Nos planteamos planes de hecho,
coordinamos como vamos a realizar el trabajo, pero a
veces no salen cosas como debe ser. Por eso, nos
enfocamos en tener objetivos con resultados, sean
pocos o0 no, pero lograr un buen servicio, para el
progreso de este taller.

103



Anexo 4: Pantallazos del Atlas Ti V9

Productividad - Ayala Karina - ATLAS.ti Documento

Archivo Inicio Buscar & Codificar Analizar Importar & Exportar Herramientas Documento Herramientas Transcripciones Vista

= O | @ @ | = X| 0 x SREE

Crear cita | Asignar Codificacién Codificacién | Buscar & Codificacion Renombrar Eliminar | Desvincular | Invertir direccién Relacién | Comentario | Nube de Lista de Buscaren | Editar Print

libre cédigos in vivo rapida Codificar» de grupo focal de vinculo - [ M alabras palabras | documento
g grup P
Codificacion Cita Entidades en el area al margen Explorar & Analizar | Documento |
Explorador del proyecto v X ‘ @”Administrador de grupos de codigos | Administrador de grupos de redes ‘ [E D 1: Entrevista completa-ayala karina ~ X i
Buscar 0 E
4 Productividad - Ayala Karina 5 Nombres y apellidos Jaime Chuoqw
2 [) Documentos (1) 7 Caodigo de la entrevista Entrevistado 1
- 9 Fecha 11/04/2022
> [E] D 1: Entrevista completa-a 4 Lugar de la entrevista Lamar 296 —1
4 <> Cédigos (16) 13
<> @ C1.1.1 Satisfaccién del ¢ 4
<> ® C1.1.2 Recursos natural¢ o?‘lr ;;_ee%?:tt: aaun e
<> ® C1.1.3 Mejora continua | 17 1 {Como evalia la| Los trabajos que se realizin, en el ta = < €1.1.2 Recursos naturales
<> @ C1.2.1 Produccién {40-0 satisfaccion  de  sus | confeccidn estin equipados con lo necesario p 5 [Cizipreducaon
<> @ C12.2 Recursos human clientes, con el servicio | rubro, elaborando con cuidado de no maltr & w
I de confeccion en las | prendas. los clientes asiduos. que vienen hasta o = < C1.1.1 Satisfaccién del cliente
<> @ C1.2.3 Nivel de producc instalaciones de su taller? | observan y opinan de la forma de trab: DA ; ot e
<> @ C1.3.1 Procesos {44-0} jcon  qué frecuencia | realizamos, ciertas veces hay personas que se < 5C1.1 Calidad o e I
& @ Cra2Tempo 20 i | e e i 3 e
: 8 = T
<> @ C1.3.3 Recursos {27-0} (Por qué? que no ¥ es necesario capacitarlos, dependii| = [C1.1.1 Satisfaccién del cliente £ | ©5C1.1 Calidad
<> @ C1.4.1 Nivel de cumplin eso hacen el acabado, hay que estar present| o €121 Produccion <> 5C1.4 Eficacia
- - 3
® C1.4.2 Enfasi | momento del trabajo, para guiarlos. Pero la1| o | Ciz2Recursoshumanos
KO SICLA b .asis s de comentarios de parte de los clientes indi §
<> ® C1.4.3 Objetivos {12-0} realizamos un buen acabado, mostran g i 2 .
<> 0 5C1.1 Calidad {22-0} satisfaccion con las prendas. Las sugerencias S Bd
<> © 5C1.2 Productividad lab piden a veces, es que tengamos cuidado a | & SC1.1 Calidad
) . costura, debido a errores de la maquina, tiem o
<> © 5C1.3 Eficiencia {32-0} demanda por temporadas, en temporadas t| 2
<> © SC1.4 Eficacia {14-0} confeccion se realiza de manera normal. Tral H <>C1.1.3 Mejora continua
"] AAama e 7Y dia a dia por mejorar nuestro mecanismo de [SCi2aproducaen
= Falta mejorar y estamos en desarrollo de un p!
Noseh d e | Cl22Recursoshumanos
0 sE R comentan i cambiar esos defectos que suceden en pleno
Evitar los contratiempos que nunca falt:
ejemplo: 1a cola de clientes.
20 2 (De qué manera los Los trabajadores en el taller se encargan del <> 5€1.2 Productividad labora! z <> €1.1.1 Satisfaccién del cliente
operarios realizanel | operativo, las prendas que llega, pasan < SC1.3 Eficiencia o [Ci2iproduccon
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Crear codigo libre

Ingrese nombres para cada codigo. Presione en
el teclado la flecha que apunta hacia abajo (£)
para ingresar mas de un nombre.

|C1.1.1 Satisfaccion del cliente I XH
| C1.1.2 Recursos naturales I X
| C1.1.3 Mejora continua ] X
| €121 Produccién | X

Selecciona item para ver su

[7) Transcripciones de multi '

ZCOMU " Evarga Td"]
satisfaccion de  sus
clientes, con el servicio
de confecciéon en las
mnstalaciones de su taller?
jcon  qué frecuencia
realiza mejoras en su
proceso de confeccion?
iPor qué?

ramientas

Documento

Ayuda Documento Herramientas

Desvincular | Invertir direccion Relacion | Comentario |

Transcripciol

Eliminar Nube de
de vinculo v ‘ v palabras
Entidades en el drea al margen Exj
Resultados de entrevistas
phia: Jefe de taller

Jaime Chiroque Jimenez

Entrevistado 1

11/04/2022

La mar 296 — La victoria

cot trabajos se realizan, en el

confeccion estan equipados con lo necesario para este
rubro, elaborando con cuidado de no maltratar las
prendas. los clientes asiduos, que vienen hasta el taller
observan y opmman de la forma de trabajo que
realizamos, ciertas veces hay personas que se quejan
con el acabado, eso depende del personal que trabaja
en el taller, hay trabajadores que saben cocer y otros
que no y es necesario capacitarlos, dependiendo de
eso hacen el acabado, hay que estar presentes en el
momento del trabajo, para gutarlos. Pero la mayoria
de comentarios de parte de los clientes sndican oue
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Archivo Inicio

Buscar & Codificar

Productividad - Ayala Karina - ATLAS.ti

Analizar
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Herramientas
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Buscar & Filtrar

Vista
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No se ha comentado adn
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=165 1107, en caso exista
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hay que comunicarse

/|

otra vez co... in Entrevis....

< Calidad
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comentario

106



@ [ = - Productividad - Ayala Karina - ATLAS.ti

Administrar redes

Archivo Inicic Buscar & Codificar Analizar Importar & Exportar Herramientas Ayuda Buscar & Filtrar Vista

Crear grupo 4 E] Editar comentario s
E@ grup =F —h [ﬂﬂ]
Crear grupo inteligente 2] Abrir administrador de grupos
Crear & 2k : Duplicar | Renombrar Eliminar — 2l Abrir | Exportar
red red red a Excel
MNuevo Administrar Explorar | Analizar
Explorador del proyecto v X Administrador de redes ~
Buscar Fr Eus:grgmpgs de redes /[__'r '} L=y ¥ MAPS GEMERAL o — O
4 Productividad - Ayala Karina Grupos de redes Red Modos Exportar Vista S
b [ D‘?CmeEﬂtos ) {3 5C1.1 Calidad 0 |] @ < Crear codigos = —f P 2l pdo
P <> Codigos (16) {® 5C1.2 Productividad laboral o | del T T :
U Memos (0] {® SC1.3 Eficiencia ) Crear un derivado Editar comentario | Abrir Editar comentario Renombrar Color | Vincular Cortar Inj@
4 {B Redes (5) (& SC1.4 Fficaci © de la red de la red red de la entidad la entidad =
Icacia
b (= CALIDAD (14) Muevo Red Entidades Vin
b (= Eficacia (15) ol
b (&} Eficiencia (13) _ _ |
b (-} MAPA GEMERAL (49) —
3 @ Productividad laboral (12)
[[] Grupos de documentos (0) ==
b < Grupos de cadigos (3)
s [1"] Grupos de memaos (0]

b {3 Grupos de redes (4)

[] Transcripciones de multimedi

25%

Mo se ha comentado adn

Selecciona itern para ver su comentario

107



Anexo 5. Instrumento cuantitativo

CUESTIONARIO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UN TALLER DE CONFECCION

INSTRUCCION: Estimado colaborador, este cuestionario tiene como objeto conocer su opinion sobre la percepcion que tiene la productividad
en los talleres de confeccién. Dicha informacion es completamente anénima, por lo que le solicito responda todas las preguntas con sinceridad,
y de acuerdo a sus propias experiencias.

Sexo: Masculino ( ) Femenino ( )

Edad: 18-30 afios ( ) 30-35 afios ( ) 35amas ()

Experiencia en la empresa: 0-5 afios ( ) 6-10 afios ( ) 11 afios—amas ( )

Condicion: Indefinido () Contrato ( )

INDICACIONES: A continuacion, se le presenta una serie de preguntas las cuales debera Ud. responder, marcando una (x) la respuesta que

considera correcta.

1 2 3 4 5

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

ASPECTOS CONSIDERADOS

ITEMS - VALORACION
SUB CATEGORIA CALIDAD

(Indicador satisfaccién del cliente, recursos naturales y mejora continua)

Consideras que la produccion de prendas que realizan en el taller de confeccién es valorada
1 por los clientes 1 2 3 4 5
2 Considera usted que su centro de labor se encuentra bien ubicada y con equipamiento bien 1 2 3 4

instalado 5
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Tienen establecido un protocolo de calidad en sus trabajos

Realizan con regularidad una mejora continua de calidad en su proceso de trabajo

SUB CATEGORIA PRODUCTIVIDAD LABORAL

(Indicador produccion, recursos humanos y nivel de produccién)

Tienen definido el nimero de prendas que deben generar al dia

Consideras que el trabajo que realizan, esta alineado correctamente en la
organizacion

Realizan horas extras para la produccién

Tienen estabilidad laboral en el &rea de produccién

Cumplen con el nivel de produccién que se les programa cada mes

SUB CATEGORIA EFICIENCIA
(Indicador Procesos, tiempo y recursos)

10

siempre realizan su trabajo de acuerdo con la asignacion de sus funciones

11

Tienen un plan de produccidn a tiempo en su centro de labor

12

Las méquinas y equipos de confeccion qué tienen actualmente son productivos para las
funciones que ustedes realizan

13

Cuentan con todos los medios de trabajo necesarios para la produccién de prendas
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Consideras qué el numero de operarios es suficiente para llevar a cabo la fabricacion de

14 prendas 1
SUB CATEGORIA EFICACIA
(Indicador nivel de cumplimiento, enfasis en los resultados y objetivos)
15 Tienen la capacitacion adecuada para producir prendas en el tiempo establecido 1
16 Usted percibe que los resultados son positivos en su area de trabajo 1
17 Los clientes muestran su conformidad con el servicio que prestan en el taller de 1
confeccion
18 Los operarios cumplen con los objetivos trazados en el taller de confeccion 1
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[p16[p17 [p1s

[p2  |p32 [pa |p5 |p6 [p7 |p8 [p9 [p10 |p11 [p12 [p13 [p14 [p15

pl

Nro.

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27

28
29
30
31

32
33
34
35
36
37

38
39

a1

a2

a3
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Anexo 6. Certificado de validacion de instrumentos

W/

Universidad
Norbert Wiener

Ficha de validez del cuestionario

Facultad de Ingenieriay Negocios

Suficiencia Claridad Coherencia Relevancia Observaciones
Nro. items Importancia y ftem adecuado en Re(la??;%?cizl(;rtegjgon Importancia y solidez | Si el item no cumple con los criterios
congruencia del item. forma y fondo. categoria y categoria del item. indicar las observaciones
Sub categoria 1: Calidad 1(2|3|4| Pje. |1|2|3|4| Pje. [1|2|3|4| Pje. |1]|2|3]|4]| Pje. Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.
Indicador 1: Satisfaccion del cliente »
- — > g g o o 8
= N o
C0n5|der_as que la produccién de pr_gndas a4 4 4 8 g § a4 g 3 4
1. | que realizan en el taller de confeccion es 5 5 . e 5 3| 8§ I %
valorada por los clientes 3 5 b g 2 5| 5 2 % 9 | s
Indicador 2: recursos naturales g g bS] 2 o 3l gl = Sl s g 5
g g S o 2 g sl gl g g = 5| g E
" o 7] 2l o G e o S o o 2
Considera usted que su centro de labor | & < 0 g o | S S| = & I S 2 3| %
2. ; ; = s o 3| gl 8 4 2 8 g w 4 o 8 | g 4
se encuentra bien ubicada y con | Sl g g ¢ S g g o £l 5 5 8 5 8 8 3
. . . . ol & = 0] Ko
equipamiento bien instalado I 8 E g g g g g 3 E[le g 5
o 8 o 8 3 ® g8 ® w 9 5
. . . o| = > o © o ol ©
Indicador 3: Mejora continua g § 2 £ g 3 5 w o g g £ 5| B o 2
ol o & 2 Sl o« S e G 5| 5| © ol o] o 3
, , , o 3| € 3 o 2| § 2 ol 2 2§ 8 g § 2
3. | Tienen establecido un protocolo de calidad | = © g S 4 o gl & g 4 S & < 5 4 S| £ gl I 4
en sus trabajos g g 5 8 g 9 'é g 3 S| ol & % ° 8 3
N N X =l 9§ gl < = o] o . = = o
4. | Realizan con regularidad una mejora | « @ £ 3 4 o 9 o & 4 ol © ® & 4 s & 8 g 4
i i i 3| o o 4 =9 — S ol o £ o S g 8
continua de calidad en su proceso de trabajo | § £ S o 8 & = 2 o < o o B =
- — =l & s = = T O | -
Sub categoria 2: Productividad laboral g 3 2 2 o5 g % ol g e 8 o| 5 3 2 Todos los items cumplen con los
o 5 8 w o 9o & I | £ g 3 Sl 5| o 8 criterios respectivos.
. — g gl g ° gl g g o ol o 9 X El & & 3
Indicador 4: Produccién 5l ® o o gl o £ O g g g 2 I ® 3 2
2 5 g 8 8 & g s 58 g 3 3 5 8¢
gl o | E = > g 8 8 2 g g g g
5. | Tienen definido el nimero de prendas que o) ‘g g 4 ] B U—_J 4 S o e £ 4 5 < g sl 4
deben generar al dia gl ® o £ g @ & 38 o gl S| &
ol 2 2 = O Kes c Wl —
. s Z c = 8 @ g ] £l o ]
Indicador 5: Recursos humanos o 2 w o 9 = o g =
< o 3 % @ o §
Consideras que el trabajo que realizan, esta ? S ox| x| X s =
6. | o ; o 4 4 ol ol & 4 o 4
alineado correctamente a las funciones de w ]
este taller
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7.

Realizan horas extras para la produccién

8.

Tienen estabilidad laboral en el area de
produccién

Indicador 6: Nivel de produccién

9.

Cumplen con el nivel de produccién que se
les programa por mes

Sub categoria 3: Eficiencia

Indicador 8: Procesos

Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.

10.

siempre realizan su trabajo de acuerdo con la
asignacion de sus funciones

Indicador 9: Tiempo

11.

[N

Tienen un plan de produccién a tiempo en su
centro de labor

Indicador 10: Recursos

12.

Las maquinas y equipos de confeccion qué
tienen actualmente son productivos para las
funciones gque ustedes realizan

13.

Cuentan con todos los medios de trabajo
necesarios para la produccién de prendas

14.

Consideras qué el nimero de operarios es
suficiente para llevar a cabo la fabricacién de
prendas

Sub categoria 4: Eficacia

Indicador 11: Nivel de cumplimiento

Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.

15.

Tienen la capacitacion adecuada para
producir prendas en el tiempo establecido

16.

Usted percibe que los resultados son
positivos en su area de trabajo

Indicador 12: Enfasis en los resultados

17.

Los clientes muestran su conformidad con el
servicio que prestan en el taller de confeccion

Indicador 13: Objetivos

18.

Los operarios cumplen con los objetivos
trazados en el taller de confeccion
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OPINION DE APLICABILIDAD DEL CUESTIONARIO:

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si aplica.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Nombres y Apellidos David Flores Zafra DNI N° 41541647
Condicion en la universidad Docente Teléfono / 992040030
Celular
IAfios de experiencia 4
-
Titulo profesional/ Grado académico Doctor en Administracion rirma
Metoddlogo/ tematico Tematico Lugary fecha [05-10-2021

'Pertinencia: La pregunta abierta corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: La pregunta abierta es apropiado para representar al componente o subcategoria especifica del constructo
3Cosntruccion gramatical: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de la pregunta, es abierta y permite que el entrevistado se desenvuelva.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando las preguntas formuladas son suficientes para medir la subcategoria.
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CUESTIONARIO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UN TALLER DE
CONFECCION

INSTRUCCION: Estimado colaborador, este cuestionario tiene como objeto conocer su

opinién sobre la percepcion que tiene la productividad en los talleres de confeccion. Dicha
informacion es completamente andnima, por lo que le solicito responda todas las preguntas
con sinceridad, y de acuerdo a sus propias experiencias.

Sexo: Masculino () Femenino ()

Edad: 18-30 afios ( ) 30-35 afios ( ) 35amas ( )

Experiencia en la empresa: 0-5 afios ( ) 6-10 afios ( ) 11 afios—a mas ( )

Condicion: Indefinido ( ) Contrato ( )

INDICACIONES: A continuacién, se le presenta una serie de preguntas las cuales debera

Ud. responder, marcando una (X) la respuesta que considera correcta.

1 2 3 4 5

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

ASPECTOS CONSIDERADOS

ITEMS SUB CATEGORIA CALIDAD VALORACION
(Indicador satisfaccion del cliente, recursos
naturales y mejora continua)

Consideras que la produccion de prendas realizado en el
taller de confeccidn es valorada por los clientes

Tu centro de labor se encuentra en una buena ubicacion
con instalaciones, equipos y maquinas bien instaladas

3 Tienen establecido un protocolo de calidad ensus trabajos | 1 | 2 | 3 4 5

Realizan con regularidad una mejora continua de calidad

& en su proceso de trabajo 1123 4 5
SUB CATEGORIA PRODUCTIVIDAD LABORAL
(Indicador produccion, recursos humanos y nivel de produccién)
5 Tienen defir,1ido la cantidad de prendas que deben 11213 4
generar al dia 5
6 Consideras que el trabajo que realizan, esta alineado 1121314
correctamente en la organizacion S
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7 Realizan horas extras para la produccién 3| 4 5
8 Tienen estabilidad laboral en el area de produccion 3| 4 5
Cumplen con el nivel de produccién que se les programa
9 3 4 )
cada mes
SUB CATEGORIA EFICIENCIA
(Indicador Procesos, tiempo y recursos)
10 ¢siempre realizan su trabajo de acuerdo con la asignacion 3 4
de sus funciones? )
Cuentan con un plan de produccion a tiempo en su centro
11 3 4
de labor )
Los recursos materiales qué tienen actualmente son
12 : . . 3 4
productivos para las funciones que ustedes realizan 5
Cuentan con todos los medios necesarios para la )
13 - 3 4
produccién de prendas
Consideras qué el nimero de trabajadores es suficiente
14 o 3 4 5
para llevar a cabo la fabricacion de prendas
SUB CATEGORIA EFICACIA
(Indicador nivel de cumplimiento, énfasis en los resultados y objetivos)
Tienen la capacitacion adecuada para producir prendas
15 . - 3 4 5
en el tiempo establecido
16 Usted pgrmbe gue los resultados son positivos en su area 3 4 5
de trabajo
Los clientes logran demostrar su conformidad con el
17 o . 3 4 5
servicio que solicitan
18 Cumpler_w con el nimero de prendas en el tiempo 3 4 5
establecido

Muchas gracias
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W/

Universidad
Norbert Wiener

Facultad de Ingenieriay Negocios

CERTIFICADO DE EVALUACION DE CONTENIDO DE LA ENTREVISTA AL JEFE DE TALLER,

SUPERVISOR DE TALLER, JEFA DE TALLER Y JEFE DE PERSONAL

Pertinencia! [Relevancia? | Construccién Observaciones Sugerencias
N.© Formulacion de los items/ preguntas abiertas gramatical®
Si No Si No Si No

¢Como evalla la satisfaccion de sus clientes, con el servicio de confeccion

1 | en las instalaciones de su taller? ;Con qué frecuencia realiza mejoras ensu | X X
proceso de confeccidn? ;Por qué?

) ¢De qué manera los operarios realizan el proceso de produccion de las < < <
prendas? ¢Por qué?

3 ¢De qué forma evalua usted el nivel de produccion de sus < < <
trabajadores? ¢Por qué?

4 ¢De qué manera usted considera eficiente la produccion, con los medios de « « .
trabajo que actualmente tiene en su taller de confeccién? ¢Por qué?

5 | ¢(Como garantiza usted los resultados de su produccién? ¢Por qué? X X X

6 ¢Generalmente usted logra los objetivos establecidos en sus procesos ) ) )
de produccion? ;Por qué?
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DE APLICABILIDAD DE LA ENTREVISTA:

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si aplica

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Nombres y Apellidos David Flores Zafra DNI N° 41541647
Condicion en la universidad Docente Teléfono / 992040030
Celular
IAfios de experiencia 4
-
Titulo profesional/ Grado académico Doctor en Administracion rirma
Metoddlogo/ tematico Tematico Lugary fecha [05-10-2021

'Pertinencia: La pregunta abierta corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: La pregunta abierta es apropiado para representar al componente o subcategoria especifica del constructo
3Cosntruccion gramatical: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de la pregunta, es abierta y permite que el entrevistado se desenvuelva.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando las preguntas formuladas son suficientes para medir la subcategoria.
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Guia de entrevista

(Instrumento cualitativo)

Datos:

Cargo o puesto en que se desempefia:

Nombres y apellidos

Cddigo de la entrevista

Fecha

Lugar de la entrevista

Nro. Sub categoria Indicadores

Preguntas de la entrevista

Satisfaccion del cliente

; Como evalua la satisfaccion de sus clientes, con el servicio de
confeccion en las instalaciones de su taller? ;Con qué

1 Calidad Recursos naturales

frecuencia realiza mejoras en su proceso de confeccion? ¢ Por
qué?

Mejora continua

Produccién

¢ De qué manera los operarios realizan el proceso de
produccion de las prendas? ¢Por qué?

2 Productividad laboral |Recursos humanos

Nivel de produccion

¢ De qué forma evalUa usted el nivel de produccién de
sus trabajadores? ¢Por qué?

Procesos ¢ De qué manera usted considera eficiente la produccién, con
L Tiempo los medios de trabajo que actualmente tiene en su taller de
3 Eficiencia confeccion? ¢Por qué?
Recursos
4 Eficacia Cumplimiento ¢ Como garantiza usted los resultados de su produccién?

Enfasis en los resultados

¢ Por qué?
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Objetivos

¢ Generalmente usted logra los objetivos establecidos en
sus procesos de produccién? ;Por que?

Matriz de respuestas

Nro. | Preguntas Respuestas

1 ¢(Cémo evalla la satisfaccion de sus clientes, con el servicio de
confeccidn en las instalaciones de su taller? ;Con qué frecuencia realiza
mejoras en su proceso de confeccidn? ¢ Por qué?

2 ¢De qué manera los operarios realizan el proceso de
produccion de las prendas? ¢Por qué?

3 ¢De qué forma evalla usted el nivel de produccion de sus
trabajadores? ¢Por qué?

4 ¢De qué manera usted considera eficiente la produccion, con los medios
de trabajo que actualmente tiene en su taller de confeccion? ¢Por qué?

5 ¢Como garantiza usted los resultados de su produccién?
¢Por qué?

6 ¢Generalmente usted logra los objetivos establecidos en sus

procesos de produccion? ¢Por qué?
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W/

Universidad
Norbert Wiener

Facultad de Ingenieriay Negocios

Ficha de validez del cuestionario

Suficiencia Claridad Coherencia Relevancia Observaciones
Nro. items Importancia y ftem adecuado en Re(laalti:rl%rimcizl(;rtegjgon Importancia y solidez | Si el item no cumple con los criterios
congruencia del item. forma y fondo. categoria y categoria del item. indicar las observaciones
Sub categoria 1: Calidad 1(2|3|4| Pje. |1|2|3|4]| Pje. [1|2|3|4| Pje. |1]|2|3]| 4] Pje. Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.
Indicador 1: Satisfaccion del cliente
)
Consideras que la produccién de prendas —‘: 4 4 al ¢l § 4 | = 4
1. | que realizan en el taller de confeccion es @ § § o g 3
valorada por los clientes 5 5 . . i ﬁ 5 = %
Indicador 2: recursos naturales T u b s g = = 2 & o S
8 3 % &l g 8 8 & o 7l g €
; g 8 8 3 S o S 8 2 a2 5| 8 g
5 Considera usted que su centro de labor | £| 5 2l 4 gl S =/ sl 2l g 4 4 g8 3 5 4
. . p < = £l g & <] 2 E
se encuentra bien ubicada y con | = 3 9 5 p el 3 b 5 2 9o B
. . . . = wnl = o o) O 2 2| o = O | =
equipamiento bien instalado g El § 5 g 2 g Sl g g £ 8 S| & o
9 o o Bl g = g 9 o o 0| g <
. . . o = [} o 0 1 o] o] o =] 4l @
Indicador 3: Mejora continua 8 g g g I = 8 8§ 2 % 3 g o
- - - 8 o = S 3 3 :5 @ 8 <o o S B o g
3. | Tienen establecido un protocolo de calidad | 2| < g 3 4 o 8 o 2 4 o Z 2 8 4 B S g g 4
en sus trabajos = ° ¢ 2 8 ¢ g = 8 < < o o £ g £
i : - S gl 5| S o o B & ol 5 5| § £l 3 @ &
4. | Realizan con regularidad una mejora | & & g 2| 4 ; o 2 4 4 7 o9 g 4 =l o £ o 4
continua de calidad en su proceso de trabajo | «| © .§ 8— 8 8 = % 8 % § = g § E 2
Sub categoria 2: Productividad laboral g £ 5 g o § 8 = 3 s = 8 g L c 2 Todos los items cumplen con los
g 3 2 2 °lE § % £ o o 5 of 5| B & criterios respectivos.
Indicador 4: Produccion g 8 8 g 8 gl gl © sl 6 T 8 = o 2 g
€ 8 o o g g = 8 3 5 5 2 g g 38
. . , 0l o [} Q =1 = =
5. | Tienen definido el nimero de prendas que | 9| 5 gl 4 23 gl 4 g 8 8 Y 4 3l o o o 4
deben generar al dia of @ 2 8 e E ke o o m g E £ g
— o = T S8l £ o
] 5]
) _ g g | o § 5 & g < g g o 2
Indicador 5: Recursos humanos 3 2 = = g 9 3 h=] £l o [}
. . . o 2 m 5 9 2 & gl =
6 Consideras que el trabajo que realizan, esta | Y L 4 4 3 o 2 o 4, © g 4
" | alineado correctamente a las funciones de 3 o2 g e 8 =
este taller @ -l Bl B w
7 . s 4 4 ] woa 4
Realizan horas extras para la produccion 2
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8.

Tienen estabilidad laboral en el area de
produccién

Indicador 6: Nivel de produccién

9.

Cumplen con el nivel de produccion que se
les programa por mes

Sub categoria 3: Eficiencia

Indicador 8: Procesos

Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.

10.

siempre realizan su trabajo de acuerdo con la
asignacion de sus funciones

Indicador 9: Tiempo

11.

[N

Tienen un plan de produccién a tiempo en su
centro de labor

Indicador 10: Recursos

12.

Las maquinas y equipos de confeccion qué
tienen actualmente son productivos para las
funciones que ustedes realizan

13.

Cuentan con todos los medios de trabajo
necesarios para la produccién de prendas

14.

Consideras qué el nimero de operarios es
suficiente para llevar a cabo la fabricacion de
prendas

Sub categoria 4: Eficacia

Indicador 11: Nivel de cumplimiento

Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.

15.

Tienen la capacitacion adecuada para
producir prendas en el tiempo establecido

16.

Usted percibe que los resultados son
positivos en su area de trabajo

Indicador 12: Enfasis en los resultados

17.

Los clientes muestran su conformidad con el
servicio que prestan en el taller de confeccion

Indicador 13: Objetivos

18.

Los operarios cumplen con los objetivos
trazados en el taller de confeccion
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OPINION DE APLICABILIDAD DEL CUESTIONARIO:

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si aplica.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Nombres y Apellidos IAndrade Arenas Laberiano Matias DNI N° 07146324
Condicion en la universidad Profesor a tiempo parcial Teléfono / 986651796
Celular
IAfios de experiencia 11 afios
Firma

Titulo profesional/ Grado académico Doctor de ingenieria de sistemas

Metodologo/ tematico Tematico Lugary fecha  [19/04/2022

'Pertinencia: La pregunta abierta corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: La pregunta abierta es apropiado para representar al componente o subcategoria especifica del constructo
3Cosntruccion gramatical: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de la pregunta, es abierta y permite que el entrevistado se desenvuelva.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando las preguntas formuladas son suficientes para medir la subcategoria.
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CUESTIONARIO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UN TALLER DE
CONFECCION

INSTRUCCION: Estimado colaborador, este cuestionario tiene como objeto conocer su
opinién sobre la percepcion que tiene la productividad en los talleres de confeccion. Dicha
informacion es completamente andnima, por lo que le solicito responda todas las preguntas
con sinceridad, y de acuerdo a sus propias experiencias.

Sexo: Masculino () Femenino ( )

Edad: 18-30 afios ( ) 30-35 afios ( ) 35amas ( )

Experiencia en la empresa: 0-5 afios ( ) 6-10 afios ( ) 11 aflos—a mas ( )

Condicion: Indefinido () Contrato ( )

INDICACIONES: A continuacién, se le presenta una serie de preguntas las cuales debera

Ud. responder, marcando una (X) la respuesta que considera correcta.

1 2 3 4 5

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

ASPECTOS CONSIDERADOS

ITEMS SUB CATEGORIA CALIDAD VALORACION
(Indicador satisfaccion del cliente, recursos
naturales y mejora continua)

Consideras que la produccion de prendas realizado en el

1 - . 112 |3 4
taller de confeccidn es valorada por los clientes 5
Tu centro de labor se encuentra en una buena ubicacion

2 . . . L L 112 |3 4
con instalaciones, equipos y maquinas bien instaladas 5)

3 Tienen establecido un protocolo de calidad ensus trabajos | 1 | 2 | 3 4 5
Realizan con regularidad una mejora continua de calidad

4 i 112 |3 4
en su proceso de trabajo 5

SUB CATEGORIA PRODUCTIVIDAD LABORAL
(Indicador produccién, recursos humanos y nivel de producciéon)

5 Tienen deflr’ndo la cantidad de prendas que deben 11213 4
generar al dia 5
Consideras que el trabajo que realizan, esta alineado

6 L 11213 4
correctamente en la organizacion S
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7 Realizan horas extras para la produccién 3| 4 5
8 Tienen estabilidad laboral en el area de produccion 3| 4 5
Cumplen con el nivel de produccién que se les programa
9 3 4 )
cada mes
SUB CATEGORIA EFICIENCIA
(Indicador Procesos, tiempo y recursos)
Siempre realizan su trabajo de acuerdo con la asignacion
10 i 3 4
de sus funciones )
Cuentan con un plan de produccion a tiempo en su centro
11 3 4
de labor )
Los recursos materiales qué tienen actualmente son
12 : . . 3 4
productivos para las funciones que ustedes realizan 5
Cuentan con todos los medios necesarios para la )
13 - 3 4
produccién de prendas
Consideras qué el nimero de trabajadores es suficiente
14 o 3 4 5
para llevar a cabo la fabricacion de prendas
SUB CATEGORIA EFICACIA
(Indicador nivel de cumplimiento, énfasis en los resultados y objetivos)
Tienen la capacitacion adecuada para producir prendas
15 . - 3 4 5
en el tiempo establecido
16 Usted pgrmbe gue los resultados son positivos en su area 3 4 5
de trabajo
Los clientes logran demostrar su conformidad con el
17 o . 3 4 5
servicio que solicitan
18 Cumpler_w con el nimero de prendas en el tiempo 3 4 5
establecido

Muchas gracias
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W/

Universidad
Norbert Wiener

Facultad de Ingenieriay Negocios

CERTIFICADO DE EVALUACION DE CONTENIDO DE LA ENTREVISTA AL JEFE DE TALLER, JEFE DE
PERSONAL, JEFA DE PERSONAL

Pertinencia?

Relevancia2

Construccion

Observaciones

Sugerencias

Ne. Formulacién de los items/ preguntas abiertas gramatical®
Si No Si No Si No

¢Como evalla la satisfaccion de sus clientes, con el servicio de confeccion

1 | en las instalaciones de su taller? ;con qué frecuencia realiza mejoras en su | X X
proceso de confeccion? ¢Por qué?

) ¢De que manera los operarios realizan el proceso de produccion de las < < <
prendas? ;Por qué?

3 ¢De qué forma evalua usted el nivel de produccion de sus < < <
trabajadores? ¢Por qué?

4 ¢De qué manera usted considera eficiente la produccion, con los medios de « « .
trabajo que actualmente tiene en su taller de confeccion? ¢ Por qué?

5 | ¢Como garantiza usted los resultados de su produccion? ¢Por qué? X X x

6 ¢Generalmente usted logra los objetivos establecidos en sus procesos ) < .

de produccion? ¢Por qué?

DE APLICABILIDAD DE LA ENTREVISTA:
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si aplica

Opinidén de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]

Nombres y Apellidos IAndrade Arenas Laberiano Matias DNI N° 07146324

Condicion en la universidad Profesor a tiempo parcial Teléfono / 986651796
Celular

IAfios de experiencia 11 afios
-

Titulo profesional/ Grado académico Doctor en Ingenieria de Negocios rirma

Metoddlogo/ tematico Tematico Lugary fecha |Lima - 19/04/2022

'Pertinencia: La pregunta abierta corresponde al concepto teorico formulado.
ZRelevancia: La pregunta abierta es apropiado para representar al componente o subcategoria especifica del constructo
3Cosntruccion gramatical: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de la pregunta, es abierta y permite que el entrevistado se desenvuelva.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando las preguntas formuladas son suficientes para medir la subcategoria.
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W/

Universidad
Norbert Wiener

Facultad de Ingenieriay Negocios

Ficha de validez del cuestionario

Suficiencia Claridad nghzremma Relevancia Observaciones
Nro. ltems Importancia y item adecuado en Reealci::jr;cazt;rteglgon Importancia y solidez Si el item no cumple con los criterios
congruencia del item. formay fondo. categoria y categoria del item. indicar las observaciones
Sub categoria 1: Calidad 1(2|3|4| Pje. |1|2|3|4| Pje. [1|2|3|4| Pje. |1|2|3]| 4] Pje Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.
Indicador 1: Satisfaccion del cliente
<
Consideras que la produccion de prendas S .
R L o 4 4 ol 4 4
1. | realizado en el taller de confeccion es valorada por Qo dl £ ©
los clientes 8 gl g = g g
Indicador 2: recursos naturales = E | = o g g
o - o o ol ®
8 5 | & E | 5 5| § E{ R
Tu centro de labor se encuentra en una buena | 9| o = 51 gl g 5 £ © L €
2. L . . . P S| & S| 4 @ | 4 gl ® & T 4 > 8 € o 4
ubicacion con instalaciones, equipos y maquinas | £ © 2 | e S ol S 9 £ s 5| © €
o kS 2 [0} he] = Tl T p =l & 3| =
bien instaladas o £ ] 2 8 g o & £ & S g 2 &
. . . g o | 8 8 gl g 8 5 < < © g w§ 2 2
Indicador 3: Mejora continua s = & a S % ol S o 5| 5 b5 § ol © 5
= &= =1 > (2]
o 5 @& @ 3 g I © o o o ® al @
. . R = =1 0 ol @ S 5
3. | Tienen establecido un protocolo de calidad | 8 51 I = 4 o = 8 9 4 2 = = ; 4 o = & 9 4
en sus trabajos o § 2 g 8 o g 3 I = I sl g o 8
| © I o « S b=
- - - 3 a Sl o S 8 g & | 5| 5 | B .8 Q =2
4. | Realizan con regularidad una mejora | = Z g L 4 ol 2| 8 g 4 & o 9 sl 4 S5 g 5§ g 4
continua de calidad en su proceso de trabajo | 5| g el S ol S £ £ % g g > 2 3 85
- — 0] ol = < o @ o = py Ll -
Sub categoria 2: Productividad laboral g £ g g el & g © ol g 8 s 2 E g Todos los items cumplen con los
ol © £ o gl 9 o 2 3 ® ® = & s ¢ 3 criterios respectivos.
; = g o o © =03 sl @ 4o o & s > g 8
Indicador 4: Produccion a 5 B 5 ol o = = 8 o s 8 P ]
o g g @ Sl El g © 5 o o © S o F| o
5 5 8| ¢ 5l g 8 < g 2 g = g g o &
) . ; Qo 5 @ 2 ol © o o 3
5. | Tienen definido la cantidad de prendas que | g §| <| §| 4 8 GE) o o 4 g g 9 g 4 E % 3 3 4
deben generar al dia al o 4 3 § 5 9l g s g g % = = ]
0l = ° 215 o o &8 8 o o & o
. o o =y = 5 @ o 3 ° o o
Indicador 5: Recursos humanos ol @ g 3 e = gl & 9 s gl o QE) €
= £ £ w S gl 5| ® Sl 25| & §
- - - - 8 2
6. | Consideras que el trabajo que realizan, esta | §| o 3| 4 2 4 S § 2 5 4 g El m S 4
alineado correctamente en la organizacion sl 2 5 T ol 3| 2 g gl 2 w
w = =
7. . . o 4 4 o o o v 4 o E 4
Realizan horas extras para la produccion c s Bl B = ol &
8 o 5 & 8 9z
" ™ 7 o
8. | Tienen estabilidad laboral en el area de =l 4 4 % =l 4 w 4
produccion ? 3 u
- - — ]
Indicador 6: Nivel de produccion w S

128



9.

Cumplen con el nivel de produccién que se
les programa cada mes

Sub categoria 3: Eficiencia

Indicador 8: Procesos

Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.

10.

siempre realizan su trabajo de acuerdo con la
asignacion de sus funciones

Indicador 9: Tiempo

11.

Cuentan con un plan de produccion a tiempo
en su centro de labor

Indicador 10: Recursos

12.

Los recursos materiales qué tienen
actualmente son productivos para las
funciones gque ustedes realizan

13.

Cuentan con todos los medios necesarios
para la produccién de prendas

14.

Consideras qué el nimero de trabajadores es
suficiente para llevar a cabo la fabricacion de
prendas

Sub categoria 4: Eficacia

Indicador 11: Nivel de cumplimiento

Todos los items cumplen con los
criterios respectivos.

15.

Tienen la capacitacion adecuada para
producir prendas en el tiempo establecido

16.

Usted percibe que los resultados son
positivos en su area de trabajo

Indicador 12: Enfasis en los resultados

17.

Los clientes muestran su conformidad con el
servicio que prestan en el taller de confeccién

Indicador 13: Objetivos

18.

Los operarios cumplen con los objetivos
trazados en el taller de confeccién
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OPINION DE APLICABILIDAD DEL CUESTIONARIO:

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si aplica.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Nombres y Apellidos Carlos Alberto Pastor Casas DNI N°
Condicién en la universidad Docente universitario Teléfono / 949622729
Celular
IAfios de experiencia 8 >
Fi L m—
Titulo profesional/ Grado académico Maestria Irma ,,/ @
Metoddlogo/ tematico Tematico Lugary fecha [16/ 05/ 22

'Pertinencia: La pregunta abierta corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: La pregunta abierta es apropiado para representar al componente o subcategoria especifica del constructo
3Cosntruccion gramatical: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de la pregunta, es abierta y permite que el entrevistado se desenvuelva.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando las preguntas formuladas son suficientes para medir la subcategoria.
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CUESTIONARIO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN UN TALLER DE
CONFECCION

INSTRUCCION: Estimado colaborador, este cuestionario tiene como objeto conocer su
opinién sobre la percepcion que tiene la productividad en los talleres de confeccion. Dicha
informacion es completamente andnima, por lo que le solicito responda todas las preguntas
con sinceridad, y de acuerdo a sus propias experiencias.

Sexo: Masculino () Femenino ( )

Edad: 18-30 afios ( ) 30-35 afios ( ) 35amas ( )

Experiencia en la empresa: 0-5 afios ( ) 6-10 afios ( ) 11 aflos—a mas ( )

Condicion: Indefinido () Contrato ( )

INDICACIONES: A continuacién, se le presenta una serie de preguntas las cuales debera

Ud. responder, marcando una (X) la respuesta que considera correcta.

1 2 3 4 5

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

ASPECTOS CONSIDERADOS
ITEMS SUB CATEGORIA CALIDAD VALORACION
(Indicador satisfaccion del cliente, recursos
naturales y mejora continua)
Consideras que la produccion de prendas realizado en el

1 - . 112 |3 4
taller de confeccidn es valorada por los clientes 5
Tu centro de labor se encuentra en una buena ubicacion

2 . . . L L 112 |3 4
con instalaciones, equipos y maquinas bien instaladas 5)

3 Tienen establecido un protocolo de calidad ensus trabajos | 1 | 2 | 3 4 5
Realizan con regularidad una mejora continua de calidad

4 . 112 |3 4
en su proceso de trabajo 5

SUB CATEGORIA PRODUCTIVIDAD LABORAL
(Indicador produccién, recursos humanos y nivel de producciéon)

5 Tienen deflr’ndo la cantidad de prendas que deben 11213 4
generar al dia 5
Consideras que el trabajo que realizan, esta alineado

6 L 11213 4
correctamente en la organizacion S
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7 Realizan horas extras para la produccién 3| 4 5
8 Tienen estabilidad laboral en el area de produccion 3| 4 5
Cumplen con el nivel de produccidn que se les programa
9 3 4 )
cada mes
SUB CATEGORIA EFICIENCIA
(Indicador Procesos, tiempo y recursos)
Siempre realizan su trabajo de acuerdo con la asignacion
10 i 3 4
de sus funciones )
Cuentan con un plan de produccion a tiempo en su centro
11 3 4
de labor )
Los recursos materiales qué tienen actualmente son
12 : . . 3 4
productivos para las funciones que ustedes realizan 5
Cuentan con todos los medios necesarios para la )
13 - 3 4
produccién de prendas
Consideras qué el nimero de trabajadores es suficiente
14 o 3 4 5
para llevar a cabo la fabricacion de prendas
SUB CATEGORIA EFICACIA
(Indicador nivel de cumplimiento, énfasis en los resultados y objetivos)
Tienen la capacitaciéon adecuada para producir prendas
15 . . 3 4 5
en el tiempo establecido
16 Usted pgrmbe gue los resultados son positivos en su area 3 4 5
de trabajo
Los clientes muestran su conformidad con el servicio que
17 - 3 4 5
prestan en el taller de confeccion
Los operarios cumplen con los objetivos trazados en el
18 L 3 4 5)
taller de confeccion

Muchas gracias
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W/

Facultad de Ingenieriay Negocios

Universidad
Norbert Wiener ]
CERTIFICADO DE EVALUACION DE CONTENIDO DE LA ENTREVISTA AL JEFE DE TALLER, JEFE DE
PERSONAL, JEFA DE PERSONAL
Pertinencia! [Relevancia? | Construccién Observaciones Sugerencias
Ne, Formulacion de los items/ preguntas abiertas gramatical®
Si No Si No Si No
¢Como evalla la satisfaccion de sus clientes, con el servicio de confeccion
1 | en las instalaciones de su taller? ;Con qué frecuencia realiza mejoras ensu | X X
proceso de confeccidn? ;Por qué?
) ¢De qué manera los operarios realizan el proceso de produccion de las < < <
prendas? ¢Por qué?
3 ¢De qué forma evalGa usted el nivel de produccion de sus trabajadores? « « <
¢Por qué?
4 ¢De qué manera usted considera eficiente la produccion, con los medios de « « .
trabajo que actualmente tiene en su taller de confeccion? ¢Por qué?
5 | ¢Como garantiza usted los resultados de su produccion? ¢Por qué? X X x
¢Generalmente usted logra los objetivos establecidos en sus procesos
® de produccion? ;Por qué? . . i
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DE APLICABILIDAD DE LA ENTREVISTA:

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si aplica

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Nombres y Apellidos Carlos Alberto Pastor Casas DNI N°
Condicion en la universidad Docente universitario Teléfono / 949622729
Celular
IAfos de experiencia )
Fi L m—
Titulo profesional/ Grado académico Maestria Ima /"/ C
Metoddlogo/ tematico Tematico Lugary fecha  [16/ 05/ 22

'Pertinencia: La pregunta abierta corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: La pregunta abierta es apropiado para representar al componente o subcategoria especifica del constructo
3Cosntruccion gramatical: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de la pregunta, es abierta y permite que el entrevistado se desenvuelva.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando las preguntas formuladas son suficientes para medir la subcategoria.
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Guia de entrevista

(Instrumento cualitativo)

Datos:

Cargo o puesto en que se desempefia:

Nombres y apellidos
Cddigo de la entrevista
Fecha

Lugar de la entrevista

Nro. Sub categoria Indicadores Preguntas de la entrevista
Satisfaccion del cliente ; Coémo evalla la satisfaccion de sus clientes, con el
servicio de confeccion en las instalaciones de su
1 Calidad Recursos naturales taller? ¢con qué frecuencia realiza mejoras en su
proceso de confeccion? ¢Por qué?
Mejora continua
Produccion . De qué manera los operarios realizan el proceso
Productividad de produccion de las prendas? ¢Por qué?
2 Recursos humanos
laboral De QU T U@ usted el nivel d quccia
Nivel de produccion é e qué forma eva ug usted el nivel de produccion
e sus trabajadores? ;Por qué?
Procesos ¢; De qué manera usted considera eficiente la
3 Eficienci Tiempo produccion, con los medios de trabajo que
Iciencia actualmente tiene en su taller de confeccion? ¢Por
Recursos qué?
Cumplimiento ¢ Como garantiza usted los resultados de su
Enfasis en los resultados produccion? ¢Por qué?
4 Eficacia Objetivos ¢ Generalmente usted logra los objetivos
establecidos en sus procesos de produccion? ¢Por
qué?

Matriz de respuestas

Nro. | Preguntas Respuestas
1 ¢ Como evalla la satisfaccion de sus clientes,
con el servicio de confeccion en las
instalaciones de su taller? (Con qué
frecuencia realiza mejoras en su proceso de
confeccion? ¢Por qué?

2 ¢De qué manera los operarios realizan el
proceso de produccién de las prendas? ¢Por
qué?

3 ¢De qué forma evalGa usted el nivel de

produccion de sus trabajadores? ¢ Por qué?

4 ¢De qué manera usted considera eficiente la
produccion, con los medios de trabajo que
actualmente tiene en su taller de confeccion?
¢Por qué?

5 ¢COmo garantiza usted los resultados de su
produccion? ;Por qué?

6 ¢Generalmente usted logra los objetivos
establecidos en sus procesos de produccion?
¢Por qué?
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Anexo 7. Certificado de validez de la propuesta

/A

Universidad
Norbert Wiener

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA
PROPUESTA

Titulo de la investigacion: Gestion de procesos para mejorar la productividad en un taller de confeccion, Lima 2022
Nombre de la propuesta: Gestion de procesos

Yo, Andrade Laberiano, Matias con DNI 07146324 Especialista en...Ingenieria de sistemas... Actualmente laboro

en...U. Norbert Wiener.... Ubicado en ...Av. Petit Thouars 2021, Lince...:

la categoria, sub categoria e item bajo los criterios:

Pertinencia: La propuesta es coherente entre el problema y la solucioén.

Relevancia: Lo planteado en la propuesta aporta a los objetivos.
Construccién gramatical: se entiende sin dificultad alguna los enunciados de la propuesta.

Procedo a revisar la correspondencia entre

) Pertinenci | Relevanc | Construcci
N | INDICADORES DE EVALUACION a ia on Observacion | Sugerencia
® gramatical es S
SI | NO [SI| NO | SI | NO
1 La propuesta se fundamenta en las | X X X
ciencias administrativas/ Ingenieria.
5 La propuesta esta contextualizada ala | X X X
realidad en estudio.
3 La propuesta se sustenta en un | X X
diagndstico previo. X
Se justifica la propuesta como base | X X X
4 | importante de la investigacion
holistica- mixta -proyectiva
La propuesta presenta objetivos | x X X
5 | claros, coherentes y posibles de
alcanzar.
La propuesta guarda relacion con el | X X X
6 | diagnéstico y responde a la
problemética
La propuesta presenta estrategias, | X X X
7 | tacticas 'y KPI  explicitos vy
transversales a los objetivos
Dentro del plan de intervencion existe | x X X
g |un  cronograma detallado vy
responsables de las  diversas
actividades
La propuesta es factible y tiene | X X X
9| .
viabilidad
1 | Es posible de aplicar la propuesta al | X X X
0 | contexto descrito

Y después de la revision opino que:

1. EStatodo COMECLO. ..ot e e
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Es todo cuanto informo;

Firma
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Anexo 8. Ficha de evaluacion de tesis holistica

FICHA DE EVALUACION DE TESIS HOLISTICA

Titul la Tesi . . .
ulo de la Tesis Gestion de procesos para mejorar la productividad en un taller de

confeccidn, Lima 2022

Datos del Estudiante Karina Marissa Ayala Ayala

Fecha de evaluacion 30/06/2022

(dd/mm/aaaa):

Nombre del asesor Andrade Laberiano Matias
tematico:

PUNTUACION
La tesis NO cumple con los criterios establecidos.
La tesis requiere cambios mayores para cumplir requisitos (especificar los cambios
sugeridos).
3 La tesis requiere cambios menores para cumplir requisitos (especificar los cambios
sugeridos).
4 La tesis si cumple con los criterios para la sustentacion.
INVESTIGACION HOLISTICA
Criterios Puntaje Comentarios o
Recomendaciones
(obligatorios)
1. TITULO
«  El titulo es conciso e informativo de la objetivo 4

principal del escrito (max. 20 palabras)
»  Cumple con identificar la categoria solucion y
problema.

2. RESUMEN

»  Entrega informacion necesaria que oriente al lector a 4
identificar de qué se trata la investigacion.

» Incorpora los objetivos del estudio, metodologia,
resultados y conclusiones.

3. INTRODUCCION

- Entrega informacion sobre la problematica a nivel 4
internacional y nacional.

«  Describe el problema, objetivos de investigacién,
justificacién y relevancia.

4. MARCO TEORICO

»  Conceptos coherentes y articulados con la 4
metodologia holistica.

«  Brinda conceptos de la categoria solucion y problema
(minimo 4 hojas).

« Utiliza antecedentes internacionales y nacionales que
guardan relacién con el estudio.

5. METODOLOGIA

»  Describe el enfoque metodolégico, el tipo, disefio, 4
sintagma y métodos.

»  Expone con claridad el procesamiento de la
informacion y obtencién de los datos.
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Criterios Puntaje

Comentarios o
Recomendaciones
(obligatorios)

»  Especifica la forma en la que las herramientas han
sido validadas y los resultados comprobados.

6. RESULTADOS

» Entrega los resultados de manera organizada para la 4
parte cuantitativa y cualitativa.

« Latriangulacion se alinea a los resultados
cuantitativos, cualitativos y teorias.

» Lapropuesta esta representada en 3 objetivos, claros y
pertinentes para su realizacion.

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

« Las conclusiones atienden y guardan relacién con los 4
objetivos del estudio.

«  Entrega recomendaciones, discute, reflexiona sobre
los resultados obtenidos.

8. COHERENCIA GENERAL

«  Correspondencia entre titulo, problema abordado, los 4
objetivos, marco teérico, metodologia, propuestas y
conclusiones.

9. APORTE

« Evidencia el aporte critico del autor mediante sus 3
propuestas de solucién.

10. MANEJO DE CITAS

»  Predominan fuentes actualizadas, de preferencia 4
antigiiedad 5 afios.

»  Existe un equilibrio entre la cantidad de citas y el
aporte del autor

»  Atiende las normas APA séptima edicion.

VALORACION PROMEDIO 3.9
(Sumatoria del puntaje/10)

RECOMENDACIONES GENERALES

DICTAMEN DE EVALUACION TEMATICA

Marque la casilla correspondiente a su criterio de evaluacién respecto al documento arbitrado.

Recomendacion

Marque
con X

Sustentar sin modificaciones

Sustentar con modificaciones sugeridas

No sustentar

Firma de asesor tematico
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Anexo 9: Prueba de porcentaje Turnitin

NFORME DE RIGINALIDAD

I 7 O "

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTEANET PUBLICACIONES TRABAJOS DEL

ESTUDIANTE

FUENTES PRaMARAS

repositorio.uwiener.edu.pe 4%

Fuente oo Inmternet

B repositorio.ucv.edu.pe o
H_:-:'p’c ge Imernet p < %
dspace.unitru.edu.pe &
> Fuente de Internet %
repositoricacademico.upc.edu.pe 4
.L:.e"p'.c de Internot p p < %
3 issuu.com '
Fuente de Internst < %
www.ceneval-examen.com 4
E Fuente o Inmternet < %
repositorio.utp.edu.pe 1
- Fuente de Imernat < %
www.coursehero.com 4
o PN R oY < 4%
rUonte o Internet
. ) P
e g <71
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Anexo 10: Matrices de trabajo

Matriz 1. Fuentes de informacion para el problema a nivel internacional

Problema de investigacion a nivel internacional
Categoria Problema: Productividad

Informe mundial 1

Informe mundial 2

Informe mundial 3

Palabras Palabras Productividad, calidad,

claves del Productividad, produccion, eficiencia claves del Productividad Palabras claves del informe | eficiencia, comunicacion

informe informe organizacional

Titulo del Efr:ca'rer?clli%t;(:;'ca dg las en:prt_atsjaz en Mexg:o. Titulo del La productividad y sus factores: incidencia Titulo del inf Los ef_ectc_)s del Ielllcc])(:numcacl)on

informe plio margen de oportunidad para mejorar 1 ¢o - me en el mejoramiento organizacional tulo del informe organizacional. ¢ Infiuyen sobre
la productividad la productividad de una Pyme?

La productividad es la eficiencia con la que los trabajadores, las
empresas y las economias utilizan los recursos disponibles para
producir bienes y servicios y lograr los maximos beneficios
econdmicos posibles en un periodo de tiempo determinado, es el
principal motor del proceso de desarrollo. El crecimiento de la
productividad determina la rentabilidad y competitividad de las
empresas, Y el nivel de vida de la sociedad.

Para la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) sostiene
que, las organizaciones u empresas, utilizan sus medios
(recursos) de forma eficiente para producir bienes y servicios,
logrando un indice de productividad de acuerdo a su eficiencia,
obteniendo resultados econémicos para la organizacion. Esto
implica un desarrollo a nivel de ganancias, competencia entre
diversas empresas contribuyendo al desarrollo social.
Organizacion Internacional del Trabajo

La productividad es de naturaleza sistémica, es decir, no
esta determinada por un solo factor, sino que son muchas
cosas las que influyen para determinar el nivel de
productividad de una empresa, se pueden encontrar
factores internos; sobre los cuales las organizaciones
ejercen alguna influencia y factores externos que no
dependen de la empresa pero que de igual forma
determinan el comportamiento de su productividad, entre
los factores mas importantes se destaca el recurso humano.

En un informe colombiano se evidenci6 que la
productividad esta ligada a varios factores y se divide en
factor interno y externo. Es decir, realizan su produccion a
su manera y no dependen de su medio externo, pero
influyen en su organizacion.

La comunicaciéon organizacional presenta debilidades y
amenazas que pueden inducir a baja productividad y por ende una
pérdida o recesion econdmica, que es vital para este tipo de
organizaciones. Mal comunicacion interna que genera malestar,
estrés laboral y por ende mal clima organizacional, produciendo
bajo rendimiento en las éareas de produccion o servicio.

En Ecuador se realiz6 un estudio sobre el clima organizacional,
demostro6 que el factor humano incide en la productividad. Si el
entorno es de poca comunicacion puede causar estrés entre los
trabajadores, lo cual provoca una baja produccion y por
consecuencia disminuye la rentabilidad. Por ello, surgen los
problemas de rendimiento en el area laboral ya sea por un factor
administrativo u operativo, originando distintos problemas que
pueden afectar a una organizacion dentro y fuera de sus
operaciones.

Evidencia
del registro
en Ms Word

(Organizacion Internacional del Trabajo, 2021)

(Fontalvo Herrera, De La Hoz Granadillo, & Morelos
Gomez, 2018)

(Campos & Avilés, 2020)
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Matriz 2. Fuentes de informacion para el problema a nivel nacional

Problema de investigacion a nivel nacional

Informe nacional 1

Informe nacional 2

Informe nacional 3

Palabras Palabras Palabras

claves del Productividad, desarrollo claves del | Factores de productividad, estrategias claves del | Productividad, sector publico, sector privado
informe informe informe

Titulo del No hay desarrollo sin optimizar la Titulo del @narl(',sdligf\,li(ésaéaf;g{:sigfecfe”:2?3%2?5F;?]ra Titulo del | Gobierno crea Mesa Ejecutiva para impulsar
informe productividad informe TrSjiIIo (Perti) informe | productividad y competitividad de las pymes

Céspedes destaca que el salario por hora es una variable
estrechamente relacionada con la productividad. “El salario
por hora crece a una tasa que es un tercio del crecimiento del
PBI, con lo cual el crecimiento de los salarios durante las
Ultimas décadas ha sido muy lento y evidencia en gran
medida el bajo crecimiento de la productividad”, sefiala. El
capital humano es clave para aumentar la productividad, y
este se puede promover mediante politicas articuladas en las
diversas etapas de la vida de las personas.

En Lima- Per(, el consorcio de investigacion econémica y
social, precedido por el economista Céspedes, afirma que el
factor salario por hora es un problema directo en la
productividad, porque solo aumenta un tercio, el porcentaje
de crecimiento del PBI, esto significa que el indice de
produccion se ve afectado por los bajos salarios. Por ello el
economista Céspedes hace énfasis en el factor humano como
unidad esencial, para incrementar los niveles de desarrollo
en la organizacidn, impulsando politicas de desarrollo en los
individuos desde su etapa escolar.

Son 10 los factores que estan mas asociados la productividad
y, por lo tanto, a su competitividad: puestos de trabajo,
gestion en la seguridad ocupacional, comercializacion,
gestion y certificacion en calidad, comercializacion,
seleccion y capacitacion del personal, informacion en los
estados de explotacion, alianzas estratégicas, planeamiento
estratégico, uso de tecnologia convencional en sus procesos
productivos. El problema es la integracion para lograr la
productividad total de los factores en la cadena de valor y
desarrollar una sinergia en sus resultados.

En Trujillo se evidenci6 el uso de Diez indicadores que
influyen en la productividad y que genera competitividad,
como: los puestos de trabajo, gestion ocupacional, gestion

de calidad, comercializacion, capacitacion laboral,
informacion de los estados de produccion, alianzas
estratégicas,  planeamiento  estratégico,  tecnologia

convencional. Pero surge la problematica de integrarlos en
la productividad total para generar estabilidad en los
resultados.

El Ministerio de la Produccién propone integrar al Consejo
nacional para el desarrollo de la micro y pequefia empresa
(Codemype).

Con el objetivo de identificar y solucionar los cuellos de botella,
barreras y problemas que afectan la productividad de las MYPE,
el Gobierno anunci6 la conformacion de la “Mesa Ejecutiva para
el Desarrollo de las MYPE”.

“La medida buscara coordinar y articular al sector publico y
privado a través de un trabajo conjunto en favor de la
productividad del pais, comentd el viceministro de Mype e
Industria, Wilson Falen Lara.

En una nota de prensa el Ministerio de Produccion, planted
integrar el Consejo Nacional para el Desarrollo de la Micro y
Pequefia Empresa (Codemype), cuyo fin fue solucionar la baja
productividad que genera los cuellos de botella o las barreras
econdmicas. Estd medida sera un trabajo del sector publico y
privado para el desarrollo productivo del pais, segin el
viceministro Wilson Falen Lara.

Evidencia del . . L L.
. (Consorcio de investigacion econémica y
registro en Ms .
social, 2018)
Word

(Benites, y otros, 2019)

(Ministerio de la Produccion, 2020)
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Matriz 3. Arbol de problemas a nivel local — organizacion

Propuesta de mejora continua

Disminucion de la rentabilidad Incumplimiento de pedidos Clientes insatisfechos

Deficiente productividad

Mala planeacion de produccion Atraso en la recepcion de prendas
terminadas

Baja produccion de prendas

Falta de capacitacion laboral Falta de control de horarios Escases e insurﬁ’os parala
laborales produccion
Falta de motivacion entre S ]
2 Falta de estandares de calidad
los trabajadores

Mayor demanda de produccion
durante las temporadas del ano

Magquinas deficientes e
inoperativas
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Matriz 4. Matriz de problema a nivel local

Causa Sub causa ¢Por qué? Problema general
La productividad
Causa 1 Sub causa 1 Porque el salario es minimo La constante rotacion de personal, la falta

Baja produccion de prendas

Constante rotacion de personal

Estrés por exceso laboral

Sub causa 2

Falta de capacitacion laboral

Baja capacitacion laboral

Sub causa 3

Falta de motivacion entre los trabajadores

Falta de infraestructura

Clima laboral inestable

Causa 2
Deficiente planeacion de produccion

Sub causa 4
Falta de aplicacion de estandares de
calidad.

Porque genera altos costos para aplicar la
calidad en las prendas.

Sub causa 5

Comunicacion vertical

Un mal liderazgo por parte del jefe

Sub causa 6

Falta de control de horarios

Falta de planeacion de horarios

Causa 3
Atraso en la recepcion de prendas

terminadas

Sub causa 7

Magquinas deficientes inoperativas

Por falta de efectivo para la reparacion.

Sub causa 8
Mayor demanda de produccion durante las
temporadas del afio

Por las temporadas de campafia

Sub causa 9

Escasez de insumos para la produccion

Porque sube los precios por temporada.

Escasez de insumos de produccion

de capacitacion y con la falta de motivacion
entre los trabajadores, genera una baja
productividad de produccion. Lo cual trae
COmMO consecuencia una baja rentabilidad.

La falta de aplicacion de estandares de
calidad, la comunicacion vertical y la falta
de control de horarios est4d ocasionando
constantemente una deficiente planeacion
de produccion. Lo cual genera muchos
incumplimientos de pedidos.

Las maquinas deficientes inoperativas, la
mayor demanda de produccién durante
temporadas del afio y a la vez escasez de
insumos para la produccion, termina
generando atraso en la recepcion de
prendas terminadas, es por eso que tienen

clientes insatisfechos.
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Matriz 5. Antecedentes

Datos del antecedente internacional X:

Titulo Generar una aproximacion teérica de cultura organizacional, como recurso estratégico, en la productividad laboral Metodologia
Autor Medina Katiuska Enfoque Cuantitativo
Lugar: Venezuela ) o
_ Tipo Descriptivo
Afo 2020
o La presente investigacion tuvo como propdsito explicar una aproximacion teérica de cultura organizacional, como L .
Objetivo . o Disefio No experimental
recurso estratégico en la productividad laboral.
Método Descriptivo
Poblacién Finita
Resultados Muestra 6 personas
Unidades
informantes
Técnicas
El tomar la decision de ir aun cambio organizacional se puedellevar a cabo a través de unareorganizacion
. - L Instrumentos | encuesta
) de procesos detrabajo en donde todos se vean beneficiados, la cultura organizacional puede ayudar a la
Conclusiones . , . . . . Método de
empresa a alcanzar una forma organizacional mas flexible que le permita tener capacidad de adaptacion
. . . . . AT analisis de
bajo condiciones de incertidumbre, asi como a la racionalizacion de su recurso humano.
datos

Redaccion final

al estilo articulo

En el &mbito internacional Medina et al. (2020), se enfoc6 en el disefio tedrico para una buena cultura organizacional como estrategia para el desarrollo de la
productividad laboral. Tuvo como objetivo proponer una teoria que mejore la cultura organizacional. Realizd un estudio cuantitativo mediante la recoleccion de
informacion. Concluyendo que la cultura organizacional son decisiones de constantes cambios para mejorar el entorno de trabajo y la satisfaccion de los trabajadores,

(5 lineas) logrando una éptima gestion en recursos humanos. Este planteamiento teérico para la cultura organizacional se adaptara para realizar cambios en el entorno laboral de
los talleres de confeccion entre el personal de produccion.
Referencia (Medina, 2020)
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Datos del antecedente internacional X:

Titulo Factor humano en la productividad empresarial: un enfoque desde el anélisis de las competencias transversales Metodologia
Autor Francisco Javier Hinojo Lucena, '"maculada Aznar Diaz, % Maria Romero Rodriguez Enfoque Cualitativa
Lugar: Esparia
Tipo
Afio 2020
Este trabajo tiene por objetivo establecer un decalogo de las competencias transversales relacionadas con la
Objetivo productividad empresarial, como un factor humano para aumentar el nivel de eficacia de las organizaciones, poniendo Disefio
el foco de atencion en las personas.
Meétodo DELPHI
Poblacion
Resultados Muestra 25
Unidades
informantes
Las competencias productivas determinadas posibilitan una serie de escenarios de mejora en el mundo laboral, como su | Técnicas
transmisién a través de planes formativos para favorecer la adquisicion de aquellas actitudes y aptitudes que son | Instrumentos | Cuestionario
Conclusiones predictivas de un rendimiento superior. Entre las competencias mas destacadas se encuentran la orientacion a resultados | pétodo de
y la planificacion y organizacion, competencias esenciales a la hora de establecer pautas y metas a corto, medio y largo | analisis de
plazo en la disposicion diaria de las tareas que demanda el puesto laboral. datos

Redaccion final

al estilo articulo

Hinojo Lucena, Aznar Diaz, & Romero Rodriguez (2020), en la ciudad de Bogota se llevé a cabo un estudio del factor humano en la productividad, desde las
competencias transversales. El objetivo fue aumentar el nivel de eficacia de las organizaciones a través de un decélogo de competencias transversales donde estan
involucrados los trabajadores. Por lo tanto, utilizd el enfoque cualitativo, aplicando el método Delphi. El investigador concluye que los factores humanos estan orientados

(5 lineas) a los resultados, la planeacion y el orden organizacional, siendo vitales en las funciones laborales dentro de la organizacion. Este estudio servira de fuente de informacion
para obtener resultados positivos en la eficacia de los trabajadores.
Referencia (Hinojo, Aznar, & Romero, 2020)
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Datos del antecedente internacional X:

Titulo Caracterizacion de los procesos productivos de las pymes textileras de Cundinamarca Metodologia
Autor Wilfrido Javier Arteaga Sarmiento, Diana Carolina Villamil Sandoval, Abraham Jests Gonzélez Enfoque Cualitativo
Lugar: Colombia
Tipo Descriptivo
Afio 2019
El objetivo de la presente investigacion tiene como finalidad caracterizar los procesos productivos de las pymes
Objetivo ] . . ] Disefio
textileras de Cundinamarca, desde el uso de las herramientas Lean Manufacturing.
Método
Poblacion 3,236
Resultados Muestra 31
Unidades
informantes
Con la caracterizacion realizada es posible afirmar que al menos para las 31 empresas pymes textileras encuestadas, es | Técnicas
necesario que establezcan una columna sélida para cumplir con los requerimientos de calidad exigido por sus clientes, la | Instrumentos | Cuestionario
Conclusiones cual podria involucrar la aplicacion de herramientas como el Andon, los dispositivos Poka Yoke y el Amfe. Ademas, | pmétodo de
deben mejorar los tiempos de cambio de ciclo y establecer planes de mantenimiento productivo total, ello con el prop6sito | analisis de
de alcanzar el Tark Time haciendo uso eficiente de los equipos de produccion. datos

Redaccioén final
al estilo articulo

(5 lineas)

Arteaga Sarmiento, Villamil Sandoval, & Jests Gonzalez (2019), desarrollaron un estudio de caracterizacion de los procesos productivos de las pymes textiles de
Cundinamarca- Colombia, con el objetivo de describir el proceso productivo de las pymes textiles desde el uso de la herramienta Lean Manufacturing. La metodologia
utilizada fue el enfoque cualitativo de tipo descriptiva, utilizando un cuestionario para recabar informacion de la muestra involucrada. Los investigadores concluyeron,
que deben implementar las herramientas Lean, como just time, Andon, Poka Yoke y Amfe y también realizar un plan de mantenimiento productivo total, para lograr el

Tark Time, para satisfacer las expectativas de los clientes. La relacién del presente estudio permitird aportar herramientas de productividad como solucion a la

problematica de investigacion.

(JesUs Gonzalez, Arteaga Sarmiento, & Villamil Sandoval, 2019)
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Datos del antecedente internacional X:

Factores Determinantes de la Productividad Laboral en Pequefias y Medianas Empresas de Confecciones del Area Metropolitana de

Titulo . Metodologia
Bucaramanga, Colombia
Autor Ludym Jaimes, Marianela Luzardo y Miguel D. Rojas Enfoque
Lugar: Colombia ) )
Tipo Mixto
Afio 2018
o El objetivo del trabajo presentado en este articulo es identificar los factores determinantes de la productividad laboral en las pequefias y L . .
Objetivo . . ) . ) Disefio Factorial exploratorio
medianas empresas (PYMES) del sector confecciones del area metropolitana de Bucaramanga en Colombia.
Método
Poblacién 46 microempresas
Resultados Muestra 39 pymes
Unidades
informantes
En las condiciones propias de estudio se identificd que los factores determinantes para la PL en las pymes de confecciones son: | Técnicas Encuesta, cuestionario
comportamiento grupal, ambiente social de trabajo, gestion del proceso y capacitacion/control. Los dos primeros factores asociados a la INStTUMentos
dimension humana de la PL y los dos ultimos a la dimensién del proceso productivo. Desde la dimensién humana, el factor
Conclusi comportamiento grupal esta representado por las variables: participacion, manejo del conflicto, cultura organizacional, liderazgo y
onclusiones .
formacién y desarrollo. Las variables: motivacion, satisfaccién laboral, cohesion, y clima organizacional representan el factor ambiente Meétodo de
social de trabajo. En la dimensién relacionada con el proceso productivo el primer factor fue denominado gestion del proceso, este se | analisis de
datos

asocia con: método de trabajo, medio ambiente y gestion; el segundo factor fue llamado Capacidades/control, esta conformado por las

variables: mano de obra; maquinas y medicion.

Redaccion final al

En Colombia, Ludym, Marianela, & Miguel (2018), se realizé un estudio de investigacion de los factores determinantes para la productividad laboral de las pymes en el sector de confecciones

de Bucaramanga. Cuyo objetivo fue evidenciar los factores que intervienen en la productividad laboral. Por consiguiente, utilizaron el enfoque holistico de tipo mixto, basado en encuesta y

estilo articulo
(5 lineas) cuestionario. Donde se concluyd que son dos las dimensiones que influyen en la productividad laboral, la dimensién humana y dimension productiva. Este estudio se relacionara como base
ineas
de estudio para el mejoramiento de la productividad laboral en los talleres de confeccidn.
Referencia (Ludym, Marianela, & Miguel, 2018)
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Datos del antecedente internacional X:

Titulo La formacién en escuelas de destrezas y su impacto en la productividad en una empresa textil Metodologia
Autor Rojas Ivan, Restrepo Kelly, Hernandez Katherine Enfoque Mixto
Lugar: Pereira ) o
Tipo Descriptiva
Afio 2020
o Analisis del impacto de las escuelas de destrezas, implementadas para el proceso de formacion en una empresa del sector L )
Objetivo ] ] ] o ] o ] Disefio Exploratoria
textil de Colombia para mejorar la productividad con presencia en varias ciudades de Colombia.
Método
Poblacién
Resultados Muestra
Unidades
informantes
Técnicas Entrevista
Las escuelas de destrezas tienen un impacto positivo en la productividad. La capacitacion continua de los operarios es un S—
. o . » . Instrumentos | Observacion directa
. factor determinante para que las organizaciones mejoren constantemente sus procesos, haciéndolos més eficientes y
Conclusiones . ) i . . - . Método de
flexibles; ademas, es claro como en un mundo en constante cambio y que necesita productos y servicios cada vez mejor
adaptados a una demanda también cambiante, es esencial contar con personal con la capacidad de adaptarse y competir. analisis de
datos

Redaccion final
al estilo articulo

Rojas et al. (2020) llevaron a cabo una investigacion sobre la formacion de escuelas de destrezas para mejorar la productividad en el sector textil. El objetivo fue analizar
los efectos que genera una escuela de formacion de destrezas en el sector textil de Colombia. La metodologia de estudio fue bajo un enfoque mixto de tipo descriptiva,

realizando entrevistas a los operarios. Llegando a la conclusion que la formacién de escuelas genera un impacto positivo en la productividad, mediante las capacitaciones

(5 lineas) a los trabajadores se logré que las organizaciones mejoren continuamente. De acuerdo a esta investigacion se puede proponer la creacion de una escuela de destrezas
para mejorar la productividad en el sector de talleres de confeccion mediante la capacitacion.
Referencia (Rojas, Restrepo, & Herndndez, 2020)
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Datos del antecedente nacional X:

Propuesta de mejora para incrementar la Productividad de los Técnicos en una empresa que brinda servicio de corte de

Titulo Metodologia
tela aplicando Herramientas Esbeltas
Autor Collanqui Pérez, Kevin Cesar, Lépez bravo, Jhony Junior Enfoque cuantitativa
Lugar: Lima
Tipo Explicativa
Afio 2019
Nuestro proyecto de investigacion que lleva por nombre de propuesta de mejora para incrementar la productividad de los
o técnicos en una empresa que brinda servicio de corte aplicando herramientas esbeltas, tiene por objetivo determinar la L No experimental /
Objetivo influencia de estas herramientas en su productividad de los trabajadores del &rea de corte de una organizacion de Diseno transversal
confecciones.
Método
Poblacion
Resultados Muestra
Unidades
informantes
Una vez determinado el cuello de botella se plante6 por emplear una de las herramientas de la filosofia Lean como es el | Técnicas
Heijunka, ya que tenia un desbalance en la produccion, y por medio de sus férmulas como son pérdidas por balanceo que | Instrumentos
Conclusiones en un inicio se tenia un 16% y con la propuesta de esta técnica se redujo a 5%, y esto hizo que aumente la productividad | pétodo de
de 70% a 90.6%, del mismo modo con el Takt time en un inicio se tenia un tiempo de 35 segundos y con la propuesta se | analisis de
redujo a 32 segundos para aumentar la productividad de acuerdo a nuestros objetivos. datos

Redaccion final
al estilo articulo

(5 lineas)

Collanqui Pérez & Ldpez bravo (2019), En la ciudad de Lima, realizaron una investigacion sobre herramientas esbeltas para mejorar la productividad en el taller de
corte. La finalidad de este estudio fue demostrar los efectos de las herramientas esbeltas sobre la productividad de los trabajadores. Por ello, se realizé un estudio
cuantitativo, tipo explicativa. Donde concluyeron, en aplicar una solucion en los cuellos de botella, usando la filosofia Lean para aumentar la productividad. Con este

estudio se analizara la herramienta Lean, como medida de solucién a los problemas de la baja productividad de los talleres de confeccion.

Referencia

(Collanqui & L6pez, 2019)
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Datos del antecedente nacional X:

Titulo Mejora continua para incrementar la productividad en la Cooperativa Agraria Aspraosra LTDA Piura 2020 Metodologia
Autor Guevara Calle, Luz Alexandra, Maduefio Racho, Jared Ezem Enfoque Mixto
Lugar: Chiclayo ) )
Tipo Aplicada
Afio 2020
La investigacion titulada “Mejora Continua para Incrementar la Productividad en la Cooperativa Agraria Aspraosra LTDA Piura 20207,
Objetivo llevé por objetivo elaborar una propuesta de mejora continua para incrementar la productividad de la Cooperativa Agraria Aspraosra | Disefio No experimental
LTDA Piura.
Método
Poblacion 72
Resultados Muestra 79
Unidades .
. Los trabajadores
informantes
Técnicas Entrevista, encuesta
- . - . . . . . . Guia de entrevista,
El disefio de la propuesta de mejora se ha realizado planteando estrategias considerando las dimensiones del estudio tales como Planificar, | |nstrumentos
. - . L — . . cuestionario
Conclusiones Hacer, Verificar y Actuar, esperando obtener como resultados mejoras en la eficiencia, eficacia y efectividad para que el nivel de
productividad pueda mejorar. Metodo de
analisis de
datos

Redaccién final al

Guevara Calle & Maduefio Racho (2020), En Piura se llevo a cabo una investigacion de mejora continua para incrementar la productividad en la Cooperativa Agraria Aspraosra LTDA. Con

el objetivo de plantear una propuesta para incrementar los indicadores de productividad. La metodologia fue de enfoque mixto, tipo aplicada y disefio no experimental, cuya muestra fue de

estilo articulo
(5 lineas) 72 trabajadores, a quienes se aplicé un cuestionario y una entrevista al administrador de la empresa. Llegando a la conclusion de realizar un planeamiento productivo para incrementar la
ineas
eficacia, eficiencia y efectividad. El estudio se relacionara como una alternativa de solucion para aumentar el desempefio de los trabajadores en el area de confecciones.
Referencia (Guevara & Maduefio, 2020)
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Datos del antecedente nacional X:

Titulo Aplicacién de herramientas Lean Manufacturing para mejorar la productividad en una empresa de calzado, Lima, 2020 Metodologia
Autor Pantaleén Panduro Victor Alcides Enfoque Mixto
Lugar: Lima ) )
Tipo Mixto
Afio 2020
La aplicacién de herramientas Lean Manufacturing para mejorar la productividad en una empresa de calzado, tuvo
Objetivo como objetivo el proponer la implementacion de una gestion adecuada para mejorar la productividad en una empresa de | Disefio
calzado.
Método Deductivo inductivo
Poblacion 30 trabajadores
Resultados Muestra 30 trabajadores
Unidades
) 30
informantes
Basandonos en los objetivos planteados se llegd a la conclusion de que en el objetivo general la empresa de Calzado se Téni cuestionario, entrevistas,
écnicas
le propone la implementacion de la metodologia Lean en la aplicacion de 3 herramientas que se ajustan al andlisis encuestas
realizado en cuanto a los problemas detectados y estas son la técnica 5s, SMED, TPM, para mejorar asi su sistema | Instrumentos | guia de observacion
Conclusiones productivo, y directamente la productividad laboral de los trabajadores, siendo un poco complejo el realizar una prueba
. . L . . . - ’ Método de
piloto en la empresa por la coyuntura actual de emergencia sanitaria se sugiere segun lo estudiado en la bibliografia los
. I . . , . analisis de
pasos a seguir y con la recopilacion de los datos que se pudieron obtener se dieron algunos calculos que se podrian obtener
datos

en beneficio de la empresa.

Redaccion final

al estilo articulo

En Lima, Pantaleén Panduro et al. (2020), realizé una investigacion de propuesta para la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing en una empresa de
calzado, cuyo objetivo fue optimizar la productividad implementando una gestion de control. La metodologia aplicada en esta investigacion es de enfoque mixto, con
una poblacion de 30 trabajadores y muestra de 30 trabajadores, utilizando encuesta y cuestionario. Concluyendo que la aplicacion de la metodologia Lean, aplicando las

(5 lineas) técnicas de 5s, SMED, TPM, mejora los resultados de productividad (produccion y laboral). Esta investigacion se tomard como propuesta de solucion para lograr cambios
en el area laboral.
Referencia (Pantaleon Panduro, 2020)
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Datos del antecedente nacional X:

Titulo Estrategias para mejorar la productividad en el proceso de fabricacién en una industria, 2019 Metodologia
Autor Landa Oliva, Alina Rosmery Enfoque Mixto
Lugar: Lima ) )
Tipo Proyectiva
Afio 2020
o La propuesta de estrategias para mejorar la productividad en el proceso de fabricacion en una industria, tuvo como L
Objetivo o . ) o L . . Disefio
objetivo generar estrategias para mejorar la productividad en la fabricacion de una industria.
Método Inductivo, Deductivo
Poblacion 30
Resultados Muestra 30
Unidades
. 30
informantes
Técnicas Entrevista y encuesta
Por ultimo, se concluye que la eficiencia, eficacia y capacitacion laboral estan vinculadas a la productividad de dicho
Instrumentos
) proceso. En ese sentido la propuesta de implementacion esta enfocada a mejorar la productividad, segun las estrategias
Conclusiones o L ., . , . . s Método de
y téacticas de la administracion, teoria método PDCA, teoria clésica del proceso productivo, teoria clasica de la
administracion y de la calidad. andlisis de
datos

Redaccion final
al estilo articulo

(5 lineas)

Landa Oliva et al. (2020), realiz6 un estudio sobre estrategias para potenciar el proceso productivo en una industria en Lima, cuyo objetivo fue formular estrategias para

potenciar la productividad. La metodologia que utilizd fue de enfoque mixto, tipo proyectiva y muestra de 30 trabajadores. Donde se determind que la eficacia, eficiencia

y la capacitacion de trabajo tienen relacion directa con el desempefio de la organizacion, esta propuesta se basé en la teoria PDCA y la teoria clasica. El presente estudio

utilizara las estrategias para mejorar el plan de trabajo.

Referencia

(Landa Oliva, 2020)
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Datos del antecedente nacional X:

Propuesta de implementacion del Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el proceso de tejido de la

Titulo ) Metodologia
empresa MikeysaE. I. R. L
Autor Kevin Herreras Mucha, Carolina Sosa Arias Enfoque Cuantitativo
Lugar: Lima — PerQ
Tipo Aplicado
Afio 2020
Optimizar los tiempos de produccion y eliminar desperdicios innecesarios en la produccién del tejido en
Objetivo . Disefio Explicativo - Secuencial
hilo.
Método
Poblacion
Resultados Muestra
Unidades
informantes
Técnicas Encuesta
. L, . - .. Instrumentos
La implementacién de las herramientas Lean, TPM y 5s elevaron la productividad en un 26% de tejido en
Conclusiones . Método de
hilo.
analisis de
datos

Redaccion final

al estilo articulo

En Lima Herreras et al. (2020), llevaron a cabo una investigacion de las herramientas Lean Manufacturing en beneficio de la productividad del proceso
de tejido en hilo. Con la finalidad de optimizar los tiempos de produccion y eliminar desperdicios innecesarios en la produccién del tejido en hilo. La

metodologia aplicada fue, enfoque cuantitativo, cuyo estudio fue descriptivo explicativo , llegando a concluir, que la implementacidn de las herramientas

(5 lineas) Lean, TPM y 5s elevaron la productividad en un 26% de tejido en hilo. Los aportes realizados en esta investigacion, seran fuente de solucion, para
optimizar el tiempo de produccién y mejorar porcentualmente la productividad .
Referencia (Herreras & Sosa, 2020)
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Matriz 6. Esquema de Teorias

Teorias administrativas

Teoria Representante Fundamento ¢Por qué incluir en la investigacion?

1. Teoriade Elton Mayo Se hace énfasis en las relaciones | La teoria de las relaciones humanas, se basa en los trabajadores y su comportamiento en
las interpersonales y sus principales enfoques | una organizacion, enfocandose en su desarrollo y la relacion con la empresa. Por lo tanto,
relaciones estan dados por la organizacién informal, | muestra un interés por generar estabilidad organizacional a través de los colaboradores
humanas motivacién, comunicacién, liderazgo vy | internos de una empresa.

dindmica de grupo.

2. Teoriade Edward Es considerado una estrategia que busca | Lateoriade la calidad total, se basa en el mejoramiento continuo de todos los procesos que
la calidad Deming y asegurar a largo plazo el desarrollo de una | estan incluidos en la organizacion, satisfaciendo las necesidades del cliente y a la vez
total Joseph Juran organizacion, mediante la satisfaccion del | genera competitividad a nivel de empresas y reconocimiento en el mercado.

cliente 'y erradicar los elementos
innecesarios que perjudica la productividad.
Teorias de ingenieria
Teoria Representante Fundamento ¢Por qué incluir en la investigacion?
1. teoriade | Ludwig von Los sistemas presentan caracteristicas | La teoria de sistemas, estad conformada por partes y sub partes, que son relacionadas
sistemas Bertalanffy propias. El aspecto més importante | entre si con caracteristicas propias, formando un sistema los elementos. Mientras la

del concepto de sistema es la idea de
un conjunto de elementos

interconectados para formar un todo.

productividad segun (Delsol) mide la eficiencia a través de la reduccion de recursos
para la superacion de la productividad y eficiencia. Ambos tienen relacién directa
porque si usan adecuadamente los recursos para la productividad, las partes que

conforman el sistema de produccién tendran un buen funcionamiento y resultados.

155



Matriz 7. Sustento tedrico

Teoria de las relaciones humanas, Teoria de la calidad total y Teoria de los sistemas

Autor de mayor relevancia o creador de la teoria:

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Fuente 3

Cita textual

La teoria de las relaciones humanas fue planteada en Estados
Unidos entre los afios 1924 y 1927 por el Psicélogo Hugo
Munsterbeg y el sociélogo Elton Mayo. En ella se hace énfasis
en las relaciones interpersonales y sus principales enfoques estan
dados por la organizacion informal, motivacién, comunicacion,

liderazgo y dinamica de grupo.

La calidad total y la cultura del
mejoramiento continuo son metas
organizacionales que permiten brindar
mayor satisfaccion al usuario de un
servicio o sistema en el marco de sus

politicas organizacionales.

Los sistemas presentan caracteristicas propias. El aspecto
mas importante del concepto de sistema es la idea de un

conjunto de elementos interconectados para formar un todo.

Parafraseo

Lateoria de las relaciones humanas, se enfoca hacia las personas,
en el ambito empresarial, fue utilizado para humanizar la
actividad del hombre, para buscar la productividad. Mientras la
productividad segun (Delsol) mide la eficiencia a través de la
reduccion de recursos para la superacion de la productividad y
eficiencia. Ambos tienen relacién directa porque si usan
adecuadamente los recursos para la productividad, las partes que
conforman el sistema de produccién tendrdn un buen

funcionamiento y resultados.

La teoria de la calidad total, consiste en
la calidad que tiene una organizacion en
general, enfocandose en la mejora
continua de todos los procesos que
intervienen en una actividad y los que
participan en ella, para satisfacer al

cliente con productos de calidad.

La teoria de sistemas, estd conformada por partes y sub
partes, que son relacionadas entre si con caracteristicas
propias, formando un sistema los elementos. Mientras la
productividad segun (Delsol) mide la eficiencia a través de la
reduccion de recursos para la superacion de la productividad
y eficiencia. Ambos tienen relacion directa porque si usan
adecuadamente los recursos para la productividad, las partes
que conforman el sistema de produccién tendran un buen

funcionamiento y resultados.

Evidencia de

la referencia

(Iglesias, Torres, & Mora, 2019)

(Chacon & Rugel, 2018)

(Almela, 1989)

utilizando
Ms Word
Teoria de las relaciones humanas
Relacion de | Ambos tienen conexion con el nivel de produccion, las remuneraciones y la produccion que mejoran la estabilidad laboral en una empresa.
la teoria con
el estudio | Teoria de la calidad total

Ambos tienen conexion con la productividad, buscando optimizar los resultados de todas las areas de una organizacion.
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Teoria de sistemas
Ambos tienen relacién directa porque si usan adecuadamente los recursos para la productividad, las partes que conforman el sistema de produccién tendran un buen

funcionamiento y resultados.

Redaccion
final

La presente investigacion, tiene como soporte teérico a la teoria de las relaciones humanas, calidad total y de los sistemas.

La teoria de las relaciones humanas, se enfoca hacia las personas, en el ambito empresarial, fue utilizado para humanizar la actividad del hombre, para buscar la
productividad. Mientras la productividad segtin (Delsol) mide la eficiencia a través de la reduccion de recursos para la superacion de la productividad y eficiencia. Ambos
tienen conexion con el nivel de produccion, las remuneraciones y la produccion que mejoran la estabilidad laboral en una empresa. Por consiguiente, teoria de la calidad
total, consiste en la calidad que tiene una organizacion en general, enfocandose en la mejora continua de todos los procesos que interviene en una actividad y los que
participan en ella, para satisfacer al cliente con productos de calidad. Mientras la productividad segtn (Delsol) mide la eficiencia a través de la reduccién de recursos para
la superacion de la productividad y eficiencia. Ambos tienen conexién con la productividad, buscando optimizar los resultados de todas las areas de una organizacion. Por
ultimo, la teoria de sistemas, esta conformada por partes y sub partes, que son relacionadas entre si con caracteristicas propias, formando un sistema los elementos. Mientras
la productividad segin (Delsol) mide la eficiencia a través de la reduccion de recursos para la superacion de la productividad y eficiencia. Ambos tienen relacion directa
porque si usan adecuadamente los recursos para la productividad, las partes que conforman el sistema de produccién tendran un buen funcionamiento y resultados.
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Matriz 9. Construccion de la categoria

Categoria problema: Productividad

Criterio Fuente 1 Fuente 2 Fuente 3 Fuente 4 Fuente 5
La productividad tiene como | Existe una gran variedad de factores | La productividad es la | La productividad se ve Para aumentar la
propdsito medir el resultado | productivos segln sea la actividad | base para la|afectada por una  serie|productividad laboral es
de la eficiencia por haber|econémica, la industria o empresa de | competitividad entre | combinada de muchos necesaria una mejor
utilizado los recursos. | que se trate. A pesar de esta gran |individuos, sociedades y | factores determinantes como la | educacion, capacitacion vy
Cuantos menos recursos se | diversidad,  frecuentemente  los | naciones. Por ejemplo, el | calidad y la disponibilidad de | mayor tecnologia. De otro
invierta para producir la|factores de la produccién se|nively calidad de vidade | los materiales, la disponibilidad | modo, el aumento de la
misma o mayor cantidad de | clasifican dentro de cuatro grupos | la gente en un pais, es el | y capacidad de produccion de la | productividad laboral no
Cita ganancias, mejor sera la|genéricos: el trabajo, el capital, la|resultado de su | maquinaria, la actitud y el nivel | seria fruto méas que del ciclo
textual eficiencia. tierra y la capacidad empresarial. productividad de manera | de capacidad de la mano de | econémico.
integral; es la atencién|obra, la  motivacion vy
puesta en realizar la|efectividad de los gestores.
mejor  actuacion con
calidad, para fabricar
productos y ofrecer los
mejores servicios
publicos.
El fin de laproductividad es la [ Los  factores  frecuentes  que | La productividad genera [ En la préctica hay factores que | Para mejores resultados en
medicion de la eficiencia, | intervienen en la productividad se | competitividad entre | afectan a la productividad como | la productividad en las
minimizando los recursos, de | clasifican en cuatro grupos como el | organizaciones y|la calidad, adquisicion de |labores de una organizacion
Parafraseo tal manera que la produccion | trabajo, el capital, la tierra y la|sociedades, la | materiales, oOptimas | es necesario la capacitacion
sea igual o mayor, obteniendo | capacidad empresarial, entre otros | productividad define el | maquinarias, el | y tecnologia. Por otro lado,

estilo de vida de las

desenvolvimiento del personal,
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ganancias para una mejor

eficiencia.

factores que

organizacion.

intervienen en

la

personas de forma|el
global, enfocandose en
la calidad de productos y

servicios para el cliente.

efectiva gestion dentro de la

organizacion.

clima laboral como unafsolo seria un proceso

ciclico.

Evidencia | (Juez, 2020) (INEGI, 1995) (Lopez Herrera, 2013) | (Alamar & Guijarro, 2018) (Economia, 2007)

de la

referencia

utilizando

Ms Word
Lopez Herrera (2013) explica que, la productividad genera competitividad entre organizaciones y sociedades, la productividad define el estilo de vida de las
personas de forma global, enfocdndose en la calidad de productos y servicios para el cliente. Asimismo, para INEGI (1995), los factores frecuentes que
intervienen en la productividad se clasifican en cuatro grupos como el trabajo, el capital, la tierra y la capacidad empresarial, entre otros factores que intervienen

Redaccién |en la organizacion. Mientras, para Alamar Belenguer & Guijarro Tormo (2018), en la practica hay factores que afectan a la productividad como la calidad,

final adquisicion de materiales, 6ptimas maquinarias, el desenvolvimiento del personal, el clima laboral, y una mala gestion dentro de la organizacion. Por otro lado,

Economia (2007) indica que, para obtener mejores resultados en la productividad en las labores de la organizacion es necesario la capacitacion y tecnologia. Por
otro lado, solo seria un proceso ciclico. Por Gltimo, Juez (2020) indica que el fin de la productividad es la medicion de la eficiencia, minimizando los recursos,
de tal manera que la produccion sea igual o mayor, obteniendo ganancias para una mejor eficiencia.

Construcc Sub categoria 1: Sub categoria 2: Sub categoria 3: Sub categoria 4:

ibn de las | Calidad Productividad Laboral Eficiencia Eficacia

subcatego

rias segun

la fuente

elegida

Construcc | 11 | Satisfaccion del cliente | 15 | Produccion 19 Procesos 113 | Cumplimiento

iondelos |12 | Tierra 16 | Recursos humanos 110 | Tiempo I14 | Enfasis en los resultados

indicadore "3 | Mejora continua 17 | Nivel de produccion 111 | Recursos 115 | Objetivos

s
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Cita
textual de
la
subcatego

ria

La cantidad y calidad de los
recursos humanos: el nimero
de empleados que estan en
una industria. Su nivel de
educacion y su experiencia.

Calidad y disposicién de los
recursos naturales cuando
una empresa 0 pais se
encuentra cerca de recursos
més

naturales sera

productiva. (Juez, 2020)

Esta relacionada con la produccién
de trabajo obtenida y la cantidad de

trabajo aplicado. (Juez, 2020)

La productividad tiene como propdsito
medir el resultado de la eficiencia por
haber utilizado los recursos. Cuantos
MEeNOSs recursos se invierta para
producir la misma o mayor cantidad de
ganancias, mejor seré la eficiencia.
(Juez, 2020)

La combinacién de la rapidez y la calidad es
una medida de la eficacia de la operacion de

una compafiia. (Bateman, 2009)

Los trabajadores de una
empresa, con cierto nivel de
educacion y  experiencia
laboral, integran parte de la
calidad de una organizacion.
En cuanto a la calidad de los
recursos naturales es
beneficioso contar con todos
los medios de trabajo a
disposicién para mejorar la

productividad.

La productividad laboral,
denominada también productividad
del trabajo, se mide a través de la
relacion entre la  produccién
obtenida o vendida y la cantidad de
trabajo incorporado en el proceso
productivo en  un periodo

determinado.

La eficiencia esta enfocada hacia la
busqueda de la mejor manera (the best
way) de hacer o ejecutar las tareas
(métodos), con el fin de que los recursos
se utilicen del modo maés racional
posible. Utilizacion adecuada de los
recursos disponibles. Se concentra en
las operaciones y tiene puesta la
atencion en los aspectos internos de la
org. No se preocupa por los fines, sino

por los medios

El logro de los objetivos previstos es
competencia de la eficacia. Logro de los
objetivos mediante los recursos disponibles.
Logro de los objetivos y vuelve la atencién a

los aspectos externos de la ORG.

Parafrase

0

Los  japoneses siguen

adelante 'y mejoran el
proceso haciendo caso omiso

de las cifras. Asi es como

El trabajo ejecutado y los resultados
obtenidos de una produccién estan
relacionados directamente con la

productividad laboral.

La eficiencia es la medicion de los
recursos utilizados. Mientras menos
sean los recursos empleados, mayor sera

la eficiencia de una empresa. Siempre y

La eficacia esta enfocada en la medicion de
la calidad de los resultados de la produccidn,
como también la rapidez con que es

ejecutada las acciones, para lograr los
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mejoran la productividad,

disminuyen los costes, y
conquistan el mercado. El
mejorar la calidad engendra
de manera natural e
inevitable la mejora de la

productividad.

cuando obtengan mayor o igual cifras de

produccion.

objetivos de los procesos dentro de la

empresa.

Jap6n tiene como enfoque,
realizar una mejora continua
de la calidad, sin importar los
resultados econémicos que
Ellos

la calidad como

puedan  resultar.
mejoran
enfoque para obtener una

mejor productividad.

La productividad laboral o del
trabajo, realiza la medicién de la
produccion, ventas y cantidad de
trabajo, en el tiempo establecido de
actividades, dentro del sistema de

una empresa.

El enfoque de la eficiencia, busca la
mejor manera de realizar las actividades
laborales. El objetivo es aprovechar los
recursos de una empresa de forma

racional en las operaciones de trabajo.

Los objetivos alcanzados en la organizacion
representan la eficacia, utilizando sus medios
disponibles para lograr sus objetivos que

representa el factor humano.

Evidencia | (Deming, 1989) (Instituto Nacional de Estadisticay | (Chiavenato, 1999) (Chiavenato, 1999)

dela Geografia, 2012)

referencia

utilizando

Ms Word

Redaccién | Juez (2020) Afirma que, los | Juez (2020), sefiala que la Juez (2020), La eficiencia es la | Bateman (2009), sefiala que la eficacia esta
final trabajadores de una empresa, | productividad laboral, esta | medicion de los recursos utilizados. | enfocada en la medicion de la calidad de los

con cierto nivel de educacion
y  experiencia  laboral,
integran parte de la calidad
de una organizaciéon. En

cuanto a la calidad de los

relacionada con la produccion de
trabajo obtenida y la cantidad de
Asi

Instituto Nacional de Estadistica y

trabajo  aplicado. mismo,

Geografia (2012), definen que la

Mientras menos sean los recursos
empleados, mayor seré la eficiencia de
la empresa. Siempre y cuando obtienen
mayor o igual cifras de produccion. Por

otro lado, Chiavenato (1999) sefiala que

resultados de la produccion, como también la
rapidez con que es ejecutada las acciones,
para lograr los objetivos de los procesos
dentro de la empresa. De otro modo,

Chiavenato (1999) afirma que, los objetivos
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recursos naturales es
beneficioso contar con todos
los medios de trabajo a
disposicion para mejorar la
productividad. Mientras
Deming (2007) sefiala que,

Jap6n tiene como enfoque,
realizar una mejora continua
de la calidad, sin importar los
resultados econémicos que
puedan  resultar. Ellos
mejoran la calidad como
enfoque para obtener una

mejor productividad.

productividad laboral o del trabajo,
realiza la medicion de la produccion,
ventas y cantidad de trabajo, en el
tiempo establecido de actividades,

dentro del sistema de una empresa.

el enfoque de la eficiencia, busca la
mejor manera de realizar las actividades
laborales. El objetivo es aprovechar los
recursos de una empresa de forma

racional en las operaciones de trabajo.

alcanzados en la organizacion representan la
eficacia, utilizando sus medios disponibles
para lograr sus objetivos que representa el

factor humano.
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Matriz 10. Justificacion

Justificacion teérica

¢ Qué teorias sustentan la investigacion?

¢Cbémo estas teorias aportan a su investigacion?

1.

2.

3.

. Teoria de las relaciones humanas

. Teoria de la calidad total

. Teoria de los sistemas

Porque la teoria mencionada, tienen conexién con el nivel de produccion, las remuneraciones de acuerdo a la

produccién que mejoran la estabilidad laboral en una empresa.

Porque la teoria mencionada, tienen conexion con la productividad, buscando optimizar los resultados de todas

las &reas de una organizacion.

La teoria de sistemas guarda relacion con la productividad porque si usan adecuadamente los recursos para la
productividad, las partes que conforman el sistema de produccidn tendra un buen funcionamiento y resultados.

Obteniendo una mejor gestion en el manejo de la produccion.

Redaccion final

La presente investigacion tiene como soporte a las siguientes tres teorias: la teoria neoclasica, porque la teoria
mencionada, tienen conexion con el nivel de produccidn, las remuneraciones de acuerdo a la produccion que
mejoran la estabilidad laboral en una empresa. Por consiguiente, la teoria de la calidad total, porque la teoria
mencionada, tienen conexion con la productividad, buscando optimizar los resultados de todas las areas de una
organizacion. Por Gltimo, la teoria de los sistemas, porque guarda relacion con la productividad porque si usan
adecuadamente los recursos para la productividad, las partes que conforman el sistema de produccién tendra un
buen funcionamiento y resultados. Obteniendo una mejor gestién en el manejo de la produccion.
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Justificacion préctica

¢Por qué realizar el trabajo de investigacion? ¢ Como el estudio aporta a la organizacion?

1. El presente trabajo permitira desarrollar un . se mejorara la planeacion de produccion

1
plan para mejorar la productividad en el area 2. se obtendré una 6ptima produccion
de produccion de talleres de confeccion, 3. seevitara el retraso de prendas terminadas
mediante una propuesta de solucion. 4. . se mejorara la especializacion de cada trabajador

5. .se evitara la alta rotacion del empleado

Redaccidn final A nivel préctico de la presente investigacion, se mejorara la planeacion de
produccidn, para satisfacer la demanda de nuestros clientes. También se obtendra
una Optima produccion, para mejorar los niveles de productividad, evitando el
retraso de prendas terminadas. Se mejoraréa la especializacion de cada trabajador y
se evitarda la alta rotacion del empleado para mejorar la productividad en general de

un taller de confeccion.

Justificacion metodologica

¢Por qué realizar la investigacion bajo el enfoque ¢ Cémo las técnicas e instrumentos permitieron realizar el diagnostico y la
mixto-proyectivo? propuesta?
1. Porque permite profundizar el estudio Mediante el uso del cuestionario se realizara un Pareto para poder diagnosticar el
utilizando los enfoques cualitativos y 20% de falencias criticas que agquejan a la organizacion. Ademas, se empleara la
cuantitativos. herramienta Atlas. Ti v.9 para poder realizar las redes entre las subcategorias del
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Permite realizar la triangulacion entre las
unidades informantes, teorias, conceptos y las

entrevistas.

problema principal, para poder conocer los problemas criticos que afectan a la

organizacion.

Revisando los aportes cientificos, se valido que, a nivel nacional, existen estudios
que priorizan el enfoque cuantitativo a diferencia del cualitativo. Por tanto, el
presente estudio se efectuara utilizando el enfoque mixto, que permitird que futuros
estudiantes, puedan tener una fuente o marco teorico de respaldo, con el objetivo de

realizar investigaciones holisticas.

Redaccion final

La metodologia para la presente investigacion serd de tipo mixto es decir
cuantitativo y cualitativo de enfoque holistico. Para diagnosticar el 20% de errores
en la organizacion serd la herramienta Pareto, posteriormente se utilizard la
herramienta Atlas. Ti v.9, para entrelazar las subcategorias del problema que afecta
a la empresa. Los instrumentos a realizar seran la entrevista y cuestionario para el
diagnéstico y resultados de la investigacion, posibilitando a los proximos estudiantes
informacion de respaldo para futuras investigaciones.

El enfoque social permitird compartir propuestas para mejorar la productividad de
una organizacién a nivel de talleres de confeccion de prendas, proporcionando una

planeacion como modelo para otros rubros de confeccion.
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Matriz 11. Matriz de problemas y objetivos

Problema general

Objetivo general

¢Cudl es la propuesta de mejora continua para la productividad en
un taller de confeccion, Lima 20227

Plantear una propuesta de mejora continua para la productividad en
un taller de confeccion, Lima 2022

Problemas especificos

Objetivos especificos

PE1:
¢Cudl es el diagnostico para la productividad en un taller de

confeccion, Lima 20227

OE1:
Diagnosticar en qué situacion se encuentra la productividad en un

taller de confeccién, Lima 2022

PE2:
¢Cudles son los factores a mejorar para la productividad en un taller

de confeccion, Lima 2022?

OEZ2:
Determinar los factores a mejorar de la productividad en un taller de

confeccion, Lima 2022
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Matriz 14. Metodologia

Enfoque de investigacion MIXTO

Criterios Fuente 1 Fuente 2 Fuente 3
Este enfoque mixto es conocido también en el | Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos | La investigacién mixta por su amplia proyeccion
terreno de la investigacion como triangulacion | sistemdticos, empiricos y criticos de investigacién e |problematica, no tiene como meta “reemplazar a la
como aplicacion de técnicas e instrumentos, | implican la recoleccion y el andlisis de datos cuantitativos y | investigacién cuantitativa ni a la investigacion
Cita analisis e interpretacion de la informacion de | cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta, | cualitativa, sino utilizar las fortalezas de ambos tipos de
textual caracter cuantitativo y cualitativo. para realizar inferencias producto de toda la informacion | indagacién, combinandolas y tratando de minimizar sus
recabada (metainferencias) y lograr un  mayor | debilidades potenciales” (Hernandez, Fernandez, &
entendimiento del fendmeno bajo estudio (Hernandez- | Baptista, 2014, p. 532).
Sampieri y Mendoza, 2008).
En el campo de la investigacion, el enfoque El enfoque mixto tiene una secuencia sistemdtica, que |La investigacion mixta no pretende reemplazar a la
mixto combina la informacion cuantitativay | implica juntar y analizar la informacién cuantitativa y [ investigacion cuantitativa ni cualitativa, porque el
Parafraseo cua]itativa, der?omina_\do triangulacion, N cualitati_va, para postgr_iormente integr_arlas y realizar | enfoque .mixtp brinda spporte a las investigaciones,
aplicando técnicas e instrumentos, analisise | conclusiones, que permitira tener una radiografia del punto | como evidencia y refutacion del problema a tratar.
interpretacion de informacion recabada en el | de estudio.
objeto de estudio.
Evidencia | (Supo & Cavero, 2014) (Herné&ndez, Fernandez, & Baptista, 2014) (Carhuancho, Nolazco, Sicheri, Guerrero, & Casana,
dela 2019)
referencia
utilizando
Ms Word
El enfoque mixto de investigacion relaciona la informacion desde dos criterios. En el campo de la investigacion, el enfoque mixto combina la informacién cuantitativa
y cualitativa, denominado triangulacion, aplicando técnicas e instrumentos, analisis e interpretacion de informacion recabada en el objeto de estudio. Asimismo, para
(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014) afirma que el enfoque mixto tiene una secuencia sistematica, que implica juntar y analizar la informacién cuantitativa y
Redaccién | cualitativa, para posteriormente integrarlas y realizar conclusiones u meta inferencias, que permitira tener una radiografia del punto de estudio. Por tltimo, (Carhuancho,
final Nolazco, Sicheri, Guerrero, & Casana, 2019) indica que, la investigacién mixta no pretende reemplazar a la investigacion cuantitativa ni cualitativa, porque el enfoque

mixto brinda soporte a las investigaciones, como evidencia y refutacion del problema a tratar. En este sentido, la contribucién del enfoque mixto permitird acceder a
la informacién cuantitativa, a través, de la encuesta que se realizara a los 19 trabajadores y también a la informacién cualitativa a través de las entrevistas que se le

realizara a los jefes del taller de confeccion.
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Tipo de investigacién Holistico

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Cita
textual

La holistica es una propuesta que presenta la investigacion como un
proceso global, evolutivo, integrador, concatenado y organizado. En ella
se trabajan todos los procesos que tienen que ver con: la invencion, la
formulacion de propuestas novedosas, la descripcion y la clasificacion;
considera entre otros aspectos la creacion de teorias y modelos, la
indagacion acerca del futuro, la aplicacion practica de soluciones, la
evaluacion de proyectos y programas, asi como las acciones sociales,
entre otras.

La holistica permite entender los eventos desde el punto de vista
de las mdltiples interacciones que lo caracterizan y tal como se
producen en el contexto real, lo cual lleva a una actitud
integradora, como también a una teoria explicativa que se orienta
hacia una comprension multicausal de los procesos, de los
protagonistas y de sus contextos. Es por ello, que la holistica se
refiere a la manera de ver las cosas enteras, en su totalidad, en su
conjunto, en su complejidad, pues de esta forma se pueden
apreciar interacciones, particularidades y procesos que por lo
regular no logran percibirse al estudiarse por separado

Parafraseo

La holistica es considerada un proceso estructurado, relacionada con
constantes cambios, propone propuestas innovadoras con descripcion y
clasificacién. Aporta con el desarrollo de nuevas teorias y modelos,
realiza la revisién de proyectos e interviene en las sociales.

La investigacion holistica nos ayuda a comprender lo que sucede
en tiempo real, desde varios enfoques, permitiendo realizar
suposiciones descriptivas de los participantes y su entorno. Por
ello, se infiere que la holistica es de caracter totalizador, complejo
e interactuado, gue no es posible estudiarlos por separado.

Evidencia
de la

referencia
utilizando
Ms Word

(Nazaret, Arrieta, & Meza, 2010)

(Bricefio, y otros, 2010)

Redaccion
final

Nazaret et al. (2010), sostiene que, la holistica es considerado un proceso estructurado, relacionado con constantes cambios, propone
propuestas innovadoras con descripcion y clasificacion. Aporta con el desarrollo de nuevas teorias y modelos, realiza la revision de proyectos
e interviene en las sociales. Asi mismo, Bricefio et al. (2010), sefiala que, la investigacion holistica nos ayuda a comprender lo que sucede
en tiempo real, desde varios enfoques, permitiendo realizar suposiciones descriptivas de los participantes y su entorno. Por ello, se infiere
gue la holistica es de caracter totalizador, complejo e interactuado, que no es posible estudiarlos por separado.
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Tipo de investigacion Basica

Criterios Fuente 1 Fuente 2
La investigacion basica, pura, tedrica o dogmatica, se caracteriza porque parte Es importante destacar que una de las fortalezas de la investigacion pura
de un marco tedrico; la finalidad radica en formular nuevas teorias 0 modificar |0 basica es la generacion de nuevos conocimientos, siendo los
las existentes, en incrementar los conocimientos cientificos o filoséficos, pero investigadores basicos aquellos que descubren muchas cosas Utiles y
Cita sin contrastarlos con ningun aspecto practico. practicas para la sociedad. Hoy en dia la investigacién basica se esta dando
textual en su mas grande actividad, pero se necesita que los investigadores
continlien con este crecimiento y continten con sus esfuerzos por seguir
generando nuevos conocimientos que posteriormente van a ser usados por
la investigacion aplicada.
La investigacién basica, conocida como pura, tiene su punto de partida en las | La importancia de este tipo de investigacion radica en que, genera
Parafraseo teorias, para formar conocimientos, pero sin uso de la p_réctica. Su fin _Un!co es cont_)cimie_ntos nuevos, donde el in\(estigador es esenc_ia_l y util. Porque
transformar o planear nuevas proposiciones, para expandir nuevos conocimientos | realizan investigaciones que seran aportes beneficiosos para las
en la sociedad. investigaciones aplicadas.
Evidencia | (Ortega, 2017) (Eumed, 2022)
de la
referencia
utilizando
Ms Word
Ortega (2017), define que, la investigacion basica, conocida como pura, tiene su punto de partida en las teorias, para formar
conocimientos, pero sin uso de la practica. Su fin Unico es transformar o planear nuevas proposiciones, para expandir nuevos
conocimientos en la sociedad. Por ende, eumed (2022), sostiene que, la importancia de este tipo de investigacion radica en la
Re?.acﬁién generacidn de conocimientos nuevos, donde el investigador es esencial y Gtil. Porque realiza estudios que seran aportes beneficiosos
ina

para la investigacion aplicada.
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Disefio de investigacion Proyectiva

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Cita textual

Esta investigacion estd relacionada con el disefio,
preparacion de las técnicas y procedimientos para el tipo
de investigacion que ha optado. El resultado es
perceptible en los criterios metodoldgicos del estudio. Es
preciso

acotar que aqui se completa el holograma de la
investigacion, se vuelven a los objetivos, y se describe el
denominado holotipo de la intervencion, que sirve para
direccionar la ruta a seguir durante el proceso de
investigacion y abarca desde la definicion del estudio,
determinacion del disefio, la seleccion de los
instrumentos de investigacion, la seleccion de las
técnicas de analisis de resultados hasta una posible
solucién.

La investigacion proyectiva es un tipo de estudio que consiste en buscar
soluciones a distintos problemas, analizando de forma integral todos sus
aspectos y proponiendo nuevas acciones que mejoren una situacion de
manera practica y funcional.

Este tipo de investigacion propone modelos que generen soluciones a
necesidades concretas de tipo social, organizacional, ambiental o de algln
area especial del conocimiento, con miras al futuro de cada contexto y
mediante su andlisis situacional. Se aplica el método cientifico desde el
analisis hasta la proyeccion.

Parafraseo

La investigacion proyectiva son técnicas y procesos que
permite completar el cuerpo de la investigacién, cumple
los objetivos, direcciona la ruta de estudio, el disefio y
los instrumentos para captar informacion, hasta alcanzar
una propuesta de solucién.

explica que, el disefio de investigacion proyectiva, es una fuente de
soluciones para diversos problemas, a través del analisis completo para
proponer soluciones de forma practica y funcional, que pueden ser
aplicados a diferentes tipos de escenarios.

Evidencia de la
referencia
utilizando Ms
Word

(Carhuancho, Nolazco, Sicheri, Guerrero, & Casana,
2019)

(Lifeder, 2022)

Redaccién final

Carhuancho et al. (22019), sostienen que, la investigacion proyectiva son técnicas y procesos que permite completar el cuerpo de la
investigacion, cumple los objetivos, direcciona la ruta de estudio, el disefio y los instrumentos para captar informacion, hasta alcanzar
una propuesta de solucion. De la misma manera, Lifeder (2022), explica que, el disefio de investigacion proyectiva, es una fuente de
soluciones para diversos problemas, a través del anélisis completo para proponer soluciones de forma practica y funcional, que

pueden ser aplicados a diferentes tipos de escenarios.

170


https://www.lifeder.com/tipos-investigacion-cientifica/
https://www.lifeder.com/pasos-metodo-cientifico/

Método de investigacion 1 — Analitico

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Fuente 3

Cita textual

Este proceso cognoscitivo consiste en
descomponer un objeto de estudio, separando
cada una de las partes del todo para estudiarlas

en forma individual.

Es un método de investigacion, que consiste en
descomponer el todo en sus partes, con el Unico fin
de observar la naturaleza y los efectos del
fenémeno. Sin duda, este método puede explicar y
comprender mejor el fendmeno de estudio, ademas

de establecer nuevas teorias.

el objetivo principal del método analitico es
descubrir informacién relevante sobre un tema.
Para lograrlo, primero se recopilan todos los
datos de los que se dispone sobre la materia; y
una vez que se han recolectado, se examinan
para probar una hip6tesis o apoyar una idea

determinada.

Parafraseo

Bernal (2010) afirma que el método analitico es
un proceso para generar conocimientos, que
analiza la unidad de estudio y es separada en
partes, para realizar

una investigacion

individual.

Gomez (2012) El proceso analitico, incluye separar
el todo en sus partes para observar el impacto del
fendmeno de estudio, para entender y explicar

mejor el objeto de investigacion.

Lifeder (2022) sostiene que el objetivo principal

es obtener informacion precisa para la
construccién de la investigacion. Para lograr este
objetivo se juntan los datos y se examina para

verificar o apoyar una idea planteada.

Evidencia de la
referencia utilizando
Ms Word

(Bernal, 2010)

(Gomez, 2012)

(Lifeder, 2022)

Redaccion final

Bernal (2010), afirma que, el método analitico es un proceso para generar conocimientos, que analiza la unidad de estudio y es separada en partes, para

realizar una investigacion individual. Asimismo, para Gomez (2012) El proceso analitico, incluye separar el todo en sus partes para observar el impacto

del fendomeno de estudio, para entender y explicar mejor el objeto de investigacion. Por Gltimo, Lifeder (2022) sostiene que, el objetivo principal es

obtener informacion precisa para la construccién de la investigacion. Para lograr este objetivo se juntan los datos y se examina para verificar o apoyar

una idea planteada.
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Método de investigacion 2 — Deductivo

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Fuente 3

Cita textual

Este método, a diferencia del inductivo, es el procedimiento
racional que va de lo general a lo particular. Posee la
caracteristica de que las conclusiones de la deduccion son
verdaderas, si las premisas de las que se originan también
lo son. Por lo tanto, todo pensamiento deductivo nos
conduce de lo general a lo particular.

del

reconocimiento de una proposicién general para

Método de conocimiento que parte
derivar a una proposicion particular, es decir, va de
la teoria a los hechos. Consiste en obtener
conclusiones particulares a partir de una ley

universal.

Este método de razonamiento consiste en tomar

conclusiones generales para obtener explicaciones
particulares. EI método se inicia con el analisis de los
postulados, teoremas, leyes, principios, etcétera, de
aplicacién universal y de comprobada validez, para

aplicarlos a soluciones o hechos particulares.

Parafraseo

Gomez (2012) sostiene que, el método deductivo es un
proceso l6gico, que surge de la deduccion de conclusiones.
Por ende, toda postura deductiva va de lo universal a lo
especifico.

Sanchez, Reyes, & Mejia (2018) afirman que, el
enfoque deductivo es una forma de obtener
conocimientos, partiendo de posturas que va de lo
general a lo particular, es decir, de la suposicion a
la realidad con conclusiones que finalizan en una

ley general.

Bernal (2010) concluye que, es un proceso légico que
estudia las conclusiones para obtener la explicacion
especifica, a partir de teoremas, leyes, principios, etc, que
tienen validez para emplear soluciones al fendmeno de

estudio.

Evidencia de la
referencia
utilizando Ms
Word

(Gbémez, 2012)

(Sé&nchez, Reyes, & Mejia, 2018)

(Bernal, 2010)

Redaccion final

Gomez (2012) sostiene que, el método deductivo es un proceso l6gico, que surge de la deduccion de conclusiones. Por ende, toda postura deductiva va de lo universal a lo

especifico. Por otro lado, Sanchez, Reyes, & Mejia (2018) afirman que, el enfoque deductivo es una forma de obtener conocimientos, partiendo de posturas que van de lo

general a lo particular, es decir, de la suposicion a la realidad con conclusiones que finalizan en una ley general. Por ultimo, Bernal (2010) concluye que, es un proceso

l6gico que estudia las conclusiones para obtener la explicacion especifica, a partir de teoremas, leyes, principios, etc, que tienen validez para emplear soluciones al

fenémeno de estudio.
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Método de investigacion 3 — Inductivo

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Fuente 3

Cita textual

El método inductivo, es un procedimiento que va de lo
individual a lo general, ademas de ser un procedimiento de
sistematizacion que, a partir de resultados particulares,
intenta encontrar posibles relaciones generales que la

fundamenten.

Método inductivo. Método de conocimiento que va
de una proposicién particular y deriva en una
proposicion general, es decir, va de lo particular a
lo general, de los hechos a la teoria. Es un proceso
por medio del cual, a partir del estudio de casos
particulares, se obtienen conclusiones o leyes
universales relacionan los

que explican o

fendmenos estudiados.

Este método utiliza el razonamiento para obtener
conclusiones que parten de hechos particulares aceptados
como validos, para llegar a conclusiones cuya aplicacion
sea de caracter general. El método se inicia con un estudio
individual de los hechos y se formulan conclusiones
universales que se postulan como leyes, principios o

fundamentos de una teoria.

Parafraseo

Gomez (2012) el método inductivo es un proceso de
sistematizacion que utiliza conclusiones especificas para
relacionar las proposiciones generales, que le dan validez y

soporte al objeto de estudio.

(Sé&nchez, Reyes, & Mejia, 2018) sostienen que, es
un procedimiento para obtener conocimientos a
partir de los hechos y para obtener conclusiones
generales que fundamentan una realidad de estudio.

Bernal (2010) el método inductivo estudia un hecho

individual, utilizando el razonamiento para tener
deducciones validas y generar fundamentos generales

aprobados en la realidad.

Evidencia de la
referencia
utilizando Ms
Word

(Gbémez, 2012)

(Sanchez, Reyes, & Mejia, 2018)

(Bernal, 2010)

Redaccion final

Gomez (2012) afirma que, el método inductivo es un proceso de sistematizacion que utiliza conclusiones especificas para relacionar las proposiciones generales, que le

dan validez y soporte al objeto de estudio. Asi mismo, (Sdnchez, Reyes, & Mejia, 2018) sostienen que es un procedimiento para obtener conocimientos a partir de los

hechos y obtener conclusiones generales que fundamentan una realidad de estudio. Por ultimo, Bernal (2010) explica que el método inductivo estudia un hecho individual,

utilizando el razonamiento para tener deducciones validas y generar fundamentos generales aprobados en la realidad.
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Categorizacion de la categoria (ver matriz 9)

Sub categoria

Indicador

Item

Calidad

Satisfaccion del cliente
Recursos naturales

Mejora continua

Productividad laboral

Produccion
Recursos humanos

Nivel de produccion

Eficiencia

Procesos
Tiempo

Recursos humanos

Eficacia

Procesos
Tiempo

Recursos
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Cuantitativa

Poblacion

Criterios

44 trabajadores del area de produccion, tiempo completo
Cantidad de Poblacion

Area de produccion en un taller de confeccion

Lugar, espacio y tiempo

44
Muestra

La presente investigacion seleccionara una poblacion de 44 trabajadores del area de
produccién, turno rotativo. Durante el mes de marzo en un taller de confeccidn.

Resumen de la poblacion
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Técnica de recopilacién de datos 1 — Encuesta

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Fuente 3

Cita
textual

La encuesta es una busqueda sistematica de
informacion en la que el investigador pregunta a
los investigados sobre los datos que desea
obtener, y posteriormente reline estos datos
individuales para ser analizados de forma
agregada. A diferencia del resto de técnicas de
entrevista, la particularidad de la encuesta es que
se realiza a todos los entrevistados las mismas
preguntas, en el mismo orden y en una situacion
similar.

La encuesta se caracteriza por ser practica y de una
sola aplicacion, para esto el investigador
previamente debe de concretar el dia y hora de
aplicacion con el area responsable en la empresa, el
dia de la aplicacién el investigador se presenta ante
el grupo, presenta el cuestionario, procede a otorgar
el instrumento a cada persona y espera a que
culminen.

El objetivo primordial de la encuesta es obtener
informacion cuantificable; asi, al concluir la
codificacion de las  respuestas, conviene
representarlas de manera grafica, para facilitar su
andlisis.

Parafraseo

La encuesta, recopila datos bajo un sistema
estructurado, que es realizado por un
investigador, a base de preguntas que es aplicada
a un grupo de personas seleccionadas y los datos
que se obtienen son examinados. Una cualidad
de la encuesta es que las mismas preguntas son
realizadas por igual a la muestra de estudio en el
mismo espacio geogréfico.

Se caracterizan por ser personales y practicos de un
solo uso. La persona encargada de realizar la
encuesta debe programar el dia que se realizara la
encuesta en coordinacion con la unidad responsable
del campo de trabajo. Posteriormente se entrega el
formato para ser completadas por la muestra
seleccionada (personas).

El objetivo principal es analizar y sintetizar la
informacion de modo cuantificable, para cifrar las
respuestas.  Posteriormente  se  realizara la
representacion grafica, para facilitar la interpretacién
y obtener conclusiones precisas de la problematica de
estudio.

La

(Diaz, 2015)

(Carhuancho, Nolazco, Sicheri, Guerrero, &
Casana, 2019)

(Gbémez, 2012)

Redaccién
final

Diaz (2015), afirma que la encuesta, recopila datos bajo un sistema estructurado, que es realizado por un investigador, a base de preguntas que es aplicada a
un grupo de personas seleccionadas y los datos que se obtienen son examinados. Una cualidad de la encuesta es que las mismas preguntas son realizadas por
igual a la muestra de estudio en el mismo espacio geografico. De tal modo, Carhuancho et al. (2019), afirman que se caracterizan por su aplicacion personales
y préacticos de un solo uso. La persona encargada de realizar la encuesta debe programar el dia que se realizard la investigacion, en coordinacion con la unidad
responsable del campo de trabajo. Posteriormente se entrega el formato para ser completada por la muestra seleccionada (personas). Por ultimo, Gomez
(2012) El objetivo principal es analizar y sintetizar la informacion de modo cuantificable, para cifrar las respuestas, posteriormente se realiza la representacion
gréafica, para facilitar la interpretacion y obtener conclusiones precisas de la problematica en cuestion.

176



Instrumento de recopilacion de datos 1 — Cuestionario

Criterios

Fuente 1

Fuente 2

Fuente 3

Cita
textual

Un cuestionario, en sentido estricto, es un
sistema de preguntas racionales,
ordenadas en forma coherente, tanto desde
el punto de vista légico como psicoldgico,
expresadas en un lenguaje sencillo y
comprensible, que generalmente responde
por escrito la persona interrogativa, sin que
sea necesaria la intervencion de un
encuestador.

El cuestionario debe reflejar fielmente los
contenidos del marco conceptual y tener presente
los esquemas para la presentacién de resultados
(que responde a las necesidades de informacidn),
considerando cruces de variables e indicadores, de
tal manera que el cuestionario no omita la pregunta
de algin concepto necesario, 0 se interrogue por
algunos que no estén contemplados en él.

El cuestionario es una modalidad de la técnica de la
encuesta, que consiste en formular un conjunto sistematico
de preguntas escritas, en una cédula, que estan relacionadas
a hipotesis de trabajo y por ende, a las variables e
indicadores de investigacion. Su finalidad es recopilar
informacion para verificar las hipétesis de trabajo.

Parafraseo

El cuestionario es una serie de preguntas
relacionadas de forma l6gica. Son
preguntas sencillas y entendibles para el
encuestado. Las respuestas son emitidas
por escrito por la misma persona que
participa en la muestra.

El contenido del cuestionario debe contener
preguntas directas relacionadas al objeto de estudio.
De manera que, sea posible obtener los resultados,
y extraer conclusiones certeras. En este proceso es
primordial establecer las variables e indicadores,
para no perder informaci6on valiosa para la
investigacion.

El cuestionario es un conjunto de procesos, con preguntas
previamente elaboradas, en una cédula. Es considerado
como modalidad técnica de la encuesta. La elaboracion de
este instrumento debe ir de la mano con la hipotesis,
considerando también las variables e indicadores de
estudio, para un adecuado analisis de la informacion y
comprobacion de las hip6tesis planteadas en el plan de
trabajo.

Evidencia
dela

referencia
utilizando
Ms Word

(Garcia F. , 2004)

(Instituto Nacional de Estadistica y Geografia,
2013)

(Naupas, Mejia, Novoa, & Villagomez, 2013)

Redaccién
final

Garcia (2004), sefiala que, el cuestionario es una serie de preguntas relacionadas de forma l6gica. Son preguntas sencillas y entendibles para el encuestado.
Las respuestas son emitidas por escrito por la misma persona que participa en la muestra. Asi mismo, Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (2013),
aporta que, el contenido del cuestionario debe contener preguntas directas relacionadas al objeto de estudio. De manera que, sea posible obtener los resultados,
y extraer conclusiones certeras. En este proceso es primordial establecer las variables e indicadores, para no perder informacién valiosa para la investigacion.
Para concluir, Naupas et al. (2013), afirman que, el cuestionario es un conjunto de procesos, con preguntas previamente elaboradas, en una cedula. Es
considerado como modalidad técnica de la encuesta. La elaboracion de este instrumento debe ir de la mano con la hipétesis, considerando también las
variables e indicadores de estudio, para un adecuado analisis de la informacién y comprobacion de las hipdtesis planteadas en el plan de trabajo.
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Procedimiento Cuantitativo

Paso 1: Se realizara la elaboracion de un cuestionario de 18 preguntas sobre la productividad

Paso 2: Se realizara la encuesta mediante Google Forms a los 44 trabajadores del area de produccion.

Paso 3: Se consolidara la informacion de los 44 encuestados y se procesaran los datos en la herramienta SPSS V.26.
Paso 4: Se obtendré los resultados mediante la representacion de tablas y gréficos, incluyendo la herramienta Pareto.
Paso 5: Se realizara la interpretacion mediante la estadistica descriptiva.

Método de analisis de datos — Estadistica descriptiva

Criterios Fuente 1 Fuente 2

La estadistica descriptiva desarrolla un conjunto de técnicas cuya finalidad es | La estadistica descriptiva como un método para describir numéricamente conjuntos numerosos.

Cita presentar y reducir los diferentes datos observados. La reduccién estadistica consiste | Por tratarse de un método de descripcion numérica, la estadistica descriptiva utiliza el nimero como medio para
textual en utilizar sélo un ndmero reducido de los datos posibles para facilitar las | describir un conjunto, que debe ser numeroso, ya que las permanencias estadisticas no se dan en los casos raros.
operaciones estadisticas. No es posible, por tanto, sacar conclusiones concretas y precisas de los datos estadisticos.

Es un conjunto que engloba técnicas, con el objetivo de disminuir los datos | El uso de este método de estadistica descriptiva, permite la descripcién de una poblacion, utilizando el nimero
obtenidos, Esto implica la utilizacion de un reducido nimero de datos, para llevar a | como medio de descripcion. En esta perspectiva de analisis de datos no es posible sacar conclusiones, ni
cabo las operaciones estadisticas. inferencias exactas.

Parafraseo

Evidencia | (Montero, Estadistica descriptiva, 2007) (Vargas A. , 1995)

de la

referencia
utilizando
Ms Word

Montero (2007), sefala que, la estadistica descriptiva es un conjunto de técnicas, cuyo objetivo es disminuir los datos obtenidos, Esto implica la utilizacion de un reducido nimero de datos, para llevar
Redaccién | @ cabo las operaciones estadisticas. Por otro lado, Vargas (1995) sostiene que, el uso de este método de estadistica descriptiva, permite la descripcion de una poblacion, utilizando el nimero como
final medio de descripcion. En esta perspectiva de analisis de datos no es posible sacar conclusiones, ni inferencias exactas.
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Cualitativa

Escenario de estudio

Criterios

Lugar geografico

Talleres de confeccion

Provincia/Departamento

Lima — Lima/ Peru

Descripcion del escenario vinculado al

Avrea de produccion y administrativa

problema
Técnica de recopilacion de datos 1 — Entrevista
Criterios Fuente 1 Fuente 2 Fuente 3
La entrevista constituye una actividad |[Es la  comunicacién interpersonal | La entrevista es un instrumento que se
mediante la cual dos personas (a veces | establecida entre el investigador y el|emplea en muchas profesiones vy
pueden ser mas), se sitlan frente a|sujeto de estudio a fin de obtener |disciplinas, la usan los periodistas en sus
frente, para una de ellas hacer preguntas | respuestas verbales a las interrogantes | investigaciones y reportajes, los médicos
) (obtener informaciéon) y la otra, |planteadas sobre el problema propuesto. | para hacer sus diagndsticos, los publicistas
cita | responde (proveer informacion). Se estima que este método es mas eficaz [para  conocer las  necesidades vy
textua que el cuestionario, ya que permite|motivaciones de los consumidores, los
obtener una informacion mas completa. A | sociélogos, los antropélogos, etc. A través
través de ella el investigador puede |de ella nos adentramos en la experiencia de
explicar el propdsito del estudio y|otro ser humano para comprender lo que
especificar claramente la informacion que | piensa, lo que siente, lo que le motiva.
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necesita; si hay una interpretacion erronea
de

asegurando una mejor respuesta.

la pregunta permite aclararla,

La entrevista es una técnica, que cuenta
con la participacion de dos personas a

mas. Donde la primera persona realiza

La técnica de entrevista se da mediante
una comunicacion interpersonal, donde se

realiza un interrogatorio sobre el tema de

La aplicacion de la entrevista se realiza en
varios campos profesionales, para realizar

diagnosticos y desarrollar conclusiones. A

una serie de preguntas que son|estudio. Este instrumento es muy Util enftravés de la experiencia de los
respondidas por el entrevistado. Provee | el sentido que brinda una informacion |entrevistados podemos entender su
Parafraseo informacion desde la experiencia de la | global, facilitando la comprension Yy |entorno, asimilar sus pensamientos y
otra persona. especificar los puntos importantes para el | sentimientos.
estudio. En caso de error de alguna
pregunta, si es posible mejorar la
respuesta emitida.
Evidencia |(Hurtado, 2000) (Pineda, Alvarado, & Canales, 1994) (Navia, 2019)
de la
referencia
utilizando
Ms Word
Considerando los aportes de Hurtado (2000), Pineda, Alvarado (1994) y Navia (2019), sostienen que, la entrevista es una
Redaccion |técnica, que cuenta con la participacion de dos personas a mas. Donde la primera persona realiza una serie de preguntas que son
final respondidas por el entrevistado. Provee informacion desde la experiencia de la otra persona. Asi mismo, la técnica de entrevista

se da mediante una comunicacion interpersonal, donde se realiza un interrogatorio sobre el tema de estudio. Este instrumento
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es muy Util en el sentido que brinda una informacidn global, facilitando la comprensién y especificar los puntos importantes del
estudio. En caso de error de alguna pregunta, si es posible mejorar la respuesta emitida. Por Gltimo, La aplicacién de la entrevista
se realiza en varios campos profesionales, para realizar diagnosticos y desarrollar conclusiones. A través de la experiencia de

los entrevistados podemos entender su entorno, asimilar sus pensamientos y sentimientos.

Participantes - Unidades informantes

Criterios P1 P2 P3
Sexo M M F
Edad 40 35 29
. Técnico en especializacion de patronaje Técnico en computacion Técnica en Administracion
Profesion

Rol (funcion)

Controlar la salida de prendas
Habilitar los moldes
Comprar insumos de produccién

B NP

Transportar las prendas terminadas.

1. Revisar los modelos de prenda a
confeccionar.

2. Supervisar el desempefio de los
trabajadores

3. Controlar la calidad de las prendas

terminadas.

1. Coordinar las actividades de la semana de
trabajo.

2. Supervisar la entrega puntual de las
prendas.
Realizar los remalles de la prenda.

4, Coordina con el area de cortes, el dia de
entrega y salida de prendas.

5. Transporta los cortes entregados, como

también, las prendas terminadas.

Justificar porqué se

selecciond a los sujetos

Las personas seleccionadas son especialistas y con experiencia en el rubro de confecciones, que lideran un area de produccion de prendas. Estas personas
tienen conocimientos acerca del sistema de confecciones en cuanto a la problematica que puedan surgir en el area y como solucionan los impases de

produccidn. En ese sentido, la informacidn que obtengamos, ayudara a la propuesta de solucion del estudio en curso.

Instrumento de recopilacion de datos 1- Guia de entrevista

Criterios

Fuente 1

Fuente 2
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Cita textual

La guia de entrevista es el listado de preguntas que se prepara el
investigador para interrogar al

Entrevistado. Existen numerosas clasificaciones de preguntas.

Guion de la entrevista: consiste en el registro escrito de las
preguntas que conforman el instrumento de recoleccién de los
datos.

Parafraseo

La guia de entrevista es una serie de preguntas clasificadas,
elaboradas por un investigador.

Es un instrumento de recopilacién de datos, formada de preguntas
escritas de acuerdo al problema planteado.

Evidencia de la
referencia
utilizando Ms
Word

(Tejero, 2021)

(Troncoso & Amaya, 2016)

Redaccién final

Tejero (2021), afirma que, la guia de entrevista es una serie de preguntas clasificadas, elaboradas por un investigador. Asi mismo,
Troncoso & Amaya (2016) sostiene que, es un instrumento de recopilacion de datos, formada de preguntas escritas de acuerdo al

problema planteado.

Procedimiento Cualitativo

Paso1: | Se elabora la guia de entrevista

Paso2: | Se realiza la entrevista mediante grabacién o sesién zoom a las 4 unidades informantes del area de produccion

Paso3: | Se transcribe las grabaciones en un documento Word en formato RTF, para cargarlo en el proyecto de
ATLAS. Tl

Paso4: | Se construye las redes con las subcategorias e indicadores

Paso5: | Se realiza el diagndstico y la triangulacion mediante el uso de las redes de categorias.
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Meétodo de analisis de datos — Triangulacién

Criterios Fuente 1 Fuente 2
La triangulacion se refiere al uso de varios métodos (tanto cuantitativos como | La triangulacion como estrategia de investigacion que permite
Cita cualitativo§), de fuente de datos, de teorias, de investigadores o de ambientes | un analisis conjgnto d_e Ios_ datos, ayuda_lndo ala supera_ci_c’)n de
en el estudio de un fendémeno. sesgos en la investigacion, favoreciendo un analisis de
textual L . )
resultado mas rico, plural y completo, y ofreciendo al conjunto
del proyecto de investigacién mayor calidad y coherencia.
La triangulacion esta relacionada con el método cuantitativo y cualitativo, | Es considerado un medio de analisis de datos, que ayuda a
Parafraseo | estd conformado por datos y teorias, que son aportes de los investigadores de | aportar informacion clara al estudio, obteniendo resultados mas
campo. certeros y que brindan mayor calidad y coherencia logica.
Evidencia |(Okuda & Gémez, 2005) (Alzas & Casa, 2017)
de la
referencia
utilizando
Ms Word
Redaccion Okuda & Gbémez (.2005)1 la triangulacién estéa relacionada con el métod_o cuantita_tivo y cgglitativo, esta cor_1formad9 por datos y teorias, que
final son aportt_as de los _mvestlgadores de_ campo._AIzas & Casa (2017), considera la trla}ngulacmn como un medio de ar_1aI|S|s_ de datos, que ayuda
a aportar informacion clara al estudio, obteniendo resultados mas certeros y que brindan mayor calidad y coherencia l6gica.
Aspectos
éticos
APA Se aplicd APA en la version 7 y turnitin
Muestra La muestra es de 44 trabajadores de una poblacion de 44
Data Se trabajo con la data de Excel y SPSS
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