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Resumen

La investigacion se desarrolla en una empresa textil, cuya problematica surge porque los indices
de productividad son relativamente bajos en relacién a su capacidad productiva, asimismo
presentan altos costos de produccidn que oscilan entre S/. 45,200. Por consiguiente, se plante6
como objetivo principal proponer una mejora del proceso de produccion de polos camiseros
para aumentar la productividad. Para diagnosticar el estado actual en el que se encuentra el
proceso productivo de la empresa de confeccidn se tomaron en cuenta los tiempos, el uso de
maquinaria y los recursos utilizados. Asimismo, para la mejora del proceso productivo se
empled el software ProModel, dando como resultados un aumento de la productividad de
72.1%. Por altimo, se evaluo la productividad del antes y después de la propuesta, obteniendo
1,440 unidades mas que la anterior produccién, de igual forma los costos de mejora derivados
de la propuesta, en relacion a los ingresos se incrementaron, ya que antes de la mejora estos
oscilaban entre 52,800 soles mensuales, no obstante, después incrementaron a 88,800

soles/mes.

Palabras claves: Software ProModel, Empresa textil, Productividad.



Abstract

The research is carried out in a textile company, whose problem arises because the productivity
rates are relatively low in relation to its productive capacity, they also present high production
costs that range between S/. 45,200. Therefore, the main objective was propose an improvement
of the production process of shirt poles to increase productivity. To diagnose the current state
of the production process of the textile company, the times, the use of machinery and the
resources used were taken into account. Likewise, to improve the production process, the
ProModel software was used, resulting in an increase in productivity of 72.1%. Finally, the
productivity of before and after the proposal was evaluated, obtaining 1,440 units more than
the previous production, in the same way the improvement costs derived from the proposal, in
relation to the income, increased, since before the improvement these ranged between 52,800

soles per month, however, later they increased to 88,800 soles/month.

Keywords: ProModel Software, Textile Company, Productivity.



Introduccion

Actualmente el comercio textil del Per( evidencia una notoria mejoria al adicionar 460 millones de
ddlares en el lapso de enero-abril del presente afio, cantidad estimada en 54% que indica que es
mayor al afio de 2021, lo que supera considerablemente las cifras de 2019, antes de la pandemia por
el covid-19 [1]. Ello muestra que el &mbito de la industria se destaca por su competitividad, la
rapidez de adecuacion frente a la permuta y la inconsistencia de lo requerido; esto ha causado que
en gran magnitud se incremente las peticiones de consumidores que solicitan productos de suma
calidad que se adecuen a sus exigencias; es por ello y en busca de ser competitivos, las industrias
textiles tienden a emplear mejores instrumentos para llegar mejorar su competitividad.

La empresa de estudio esta dedicada al rubro textil de la elaboracion y distribucion de ropa de vestir
exclusivamente para caballeros, la misma ademas vende otros productos que tienen gran acogida en
la poblacion masculina, donde destaca el polo camisero, el cual fue elegido por medio del método
de categorizacion de inventario (ABC), llegando a tener un 70% de acogida en el mercado, por ende
la produccién del producto en mencidn sera tomada para la realizacion del presente trabajo de
investigacion. Actualmente la empresa tiene una capacidad productiva de 4000 unid/mes, es decir
166 unid/dia, pero puntualmente la empresa produce solo 2112 unid/mes o sea 88 unid/dia, lo que
implica que no esta siendo muy competitiva en el mercado y esta siendo desplazada dejando de esta
manera que otras empresas se posicionen de mejor forma, asimismo presentan problemas tales como
elevados costos de produccién del producto elegido, polo camisero, siendo estos S/45 200 [2].

Con respecto a la problematica anterior, surge la siguiente pregunta: ; Como mejorar el proceso de
produccién de polos camiseros para aumentar la productividad de la empresa textil? Teniendo en
cuenta lo antes mencionado es que, la investigacion tiene como objetivo principal, proponer una
mejora al proceso de produccidon de polos camiseros para aumentar su productividad, como
objetivos especificos diagnosticar la situacion actual del proceso de produccidn, proponer acciones
de mejora al proceso productivo por medio del software de simulacion ProModel y evaluar la
productividad pre y post de la propuesta de mejora.

El resultado y la mejora del proceso de produccion se discutieron en funcionalidad de la eficiencia,
la implementacion y el rendimiento, llevando a cabo una comparacion respecto al estado de hoy de
la linea de produccién, como luego de la iniciativa de optimizacion, por ende, se evalud el
rendimiento logrado al instante de hacer la simulacion de los dos casos. El programa que se uso para
la resolucion del presente trabajo ha sido ProModel, el mismo que posibilita recrear toda clase de

servicios de produccién, organizacion, y desempefio de componentes.



Marco tedrico

J.A. Alcazar Ordofiez y W.J. Lépez Villa (2019) [3], en su investigacion “Propuesta de un sistema
de incentivos para aumentar la productividad en el area de costura en una fabrica textil en lima”, se
llevé a cabo en una empresa textil aplicada a confeccionar ropa para empresas reconocidas y
famosas en ese rubro gracias a una distincion por calidad, ésta presentaba deficiencias productivas
en su proceso productivo puntualmente en el subproceso de costura, el cual atribuia cerca del 50%
la mano de obra de su proceso. Los problemas hallados inmersos al proceso productivo fueron:
pérdida de eficiencia, disminucion de la eficacia y disgusto laboral, lo mismos que produjeron
demoras y aplazamientos en el despacho de las prendas, en base a ello se tuvo como objetivo mejorar
la productividad del &rea mediante un régimen de remuneraciones con estimulos laborales individual
y grupal para aumentar la complacencia del trabajador. Para su realizacion se empleo tablas de
calculo, esquemas de flujos, matriz operacional, estudio de periodos, sefializadores, identidad de
resultados y el esquema de Gantt. Después de poner en marcha las alternativas planteadas, se
adquirio el siguiente resultado: hubo un crecimiento de productividad de 0.086, se mejord el
rendimiento de esa zona a 81.48%, se acrecento la eficiencia de la zona a 81.69%. Y, por ultimo,
aumento la complacencia de los trabajadores a 67% aportando mayor dedicacion y empefio.
Asimismo, Lecaros [2], en su investigacion titulada “Analisis y propuesta de mejora del proceso de
produccidén de polos camiseros en una empresa textil utilizando la manufactura esbelta”, propuso
elaborar una mejora en el procesamiento de adquisicion de polos empleando el Lean Production, y
de esta forma llegar a erradicar los desechos utilizando al limite sus bienes. Por ende, su
procedimiento es emplear las 5s y el sostenimiento independiente. Por medio de las conclusiones
obtenidas se dedujo que se obtuvo una ganancia establecida por la disminucion de mercaderia
deficiente (5,68% a 2,27 %), esto origind una rentabilidad de S/. 218 192. Con lo antes expuesto,
las utilizaciones de dichas herramientas son apropiadas para poner en practica, dado que se
considera una VAN de S/. 8 847,66 y una TIR de 58%, lo que representa la sustentabilidad y
viabilidad del proyecto.

Ademas, Soto Alcantara (2018) [4], en su investigacion “Propuesta de mejora del proceso
productivo de la empresa confecciones EKA SAC para incrementar la productividad”, propuso un
perfeccionamiento de su proceso de produccién, esta es una micro-empresa correspondiente al
ambito de confeccidn especializada en elaboracion de ropa para género femenino, esta organizacion
muestra ciertos inconvenientes en su proceso de produccion, tales como: retorno de blusas,
despilfarro de insumos, asignacion de establecimiento incorrecto, trabajadores no preparados y

entorno de labores desarreglado. Se identifico el sistema de produccién actualmente, para luego



plantear perfeccionar el proceso productivo y por ultimo se llevo a cabo una evaluacion costo —
beneficio del planteamiento de mejora. Los instrumentos aplicados tales en este caso son estudio de
periodos, modo de operacion, y organizacion consecuente del reparto, precisan un aumento del 5%
del rendimiento de bien de consumo y un crecimiento relevante de la eficiencia de trabajo por parte
del personal en un 32%. En definitiva, a traves de la evaluacién costo-beneficio se precisé que la
iniciativa propuesta es economicamente beneficiosa ya que cuenta con un indice de 8%.

Por su parte, Bellido, La Rosa (2018) [5], en su articulo titulado “Modelo de Optimizacion de
Desperdicios Basado en Lean Manufacturing para incrementar la productividad en micro y pequefias
empresas del rubro textil” consideran como fin el de hacer un esquema de formato de
perfeccionamiento de desechos y dicha forma utilizarla para borrar ocupaciones que no le afiadan
un determinado costo al proceso. Por ende, los creadores quieren el aumento de estas
organizaciones, prestando apoyo con los instrumentos de la ingenieria. Con respecto al formato
planteado se tomd presente la optimizacion recurrente de los procesos, del mismo modo el confort
de los empleados. Dicho procedimiento incorpora 2 mecanismos del Lean Production, los mismos
que son 5’s y el sostenimiento preliminar, con este pensamiento el negocio textil VALPER 25
E.ILR.L. a lo largo de la utilizacion del procedimiento origind una entrada extra de S/. 1 440 a lo
largo de una época de 3 meses, ademas se alcanzé dominar la casual imprevista en un 96%. De
dicha forma las conclusiones después de dar cumplimiento la iniciativa ha conseguido exponer
perfeccionar el descenso del cargamento de produccion de 100 a 50 docenas, el tiempo de espera se
estima de 5 a 2 dias, del mismo modo el TC bajo de 102,72 a 40,98 minuto.

A su vez, Santos, Campilho, Silva (2021) [6] en su articulo titulado “A new concept of full
automated equipment for manufacture of shirt collars and cuffs”, dispuso como fin ayudar a que la
operacionalizacion se ponga en practica en sector empresarial, si bien solo es una diminuta
contribucion para que, mas adelante, dichos mecanismos se logren incorporar en los métodos de
fabricacion inteligente. Para ello, se orientd en esencia en la contribucion de un grupo sencillo apto
de generar computarizadamente accesorios de camisas, por lo que cre6 un instrumento ejemplar,
apto de crear una extensa diversidad de cuellos y mufiecas por medio de actividades de confeccion,
usando la minima proporcién de medios. El primer modelo requirié un operario para proveer la ropa
en su primera etapa o sea la de confeccion. Como consecuencia, se hizo un fundamental recorte de
precios funcionales, lo cual termind en lapsos de una restauracion mensual de 22.1 y 11.5 de
elaboracion sin dependencia de cuellos y mufiecas correspondientemente, o0 14,2 meses para la
construccion de una coleccion, acompaiiado de un crecimiento productivo.

Segun Enaho, en 2019, las organizaciones de empresas pequefias (mypes) simbolizaron el 95% de

los organismos peruanos y aplicaron al 47.7% de la poblacién econdmicamente activa, el cual



concierne a un aumento del 4% en el trabajo. Esas cantidades de comercio revelan facturaciones al
afio en continuo incremento y corresponden al 19.3% del producto bruto interno, con lo cual, en el
afio pasado, aumentd un 6% mas que en el 2018. No obstante, la mayor fraccion de ellas actdan en
estados de deficiente competencia y limitadas ganancias de trabajo, con lo cual nos encontramos
acostumbrados [7]. El sector manufacturero y de textileria es una de las principales ocupaciones no
extractivas a grado de nacion, ese sector se establece como sector auxiliar de mayor relevancia
dentro del Producto bruto interno industrial y es rebasado solo por la fabricacion de aleaciones. Esta
empresa representa el 1.3% del producto bruto interno local y el 8.9% de la productividad de
confeccion. cerca del 69% de las fabricas de confeccion se sitGan en la capital y el 31% en regiones
[5]. La simulacion de procesos ha tenido o tiene gran efecto en la productividad, es una de los
instrumentos esenciales para la ingenieria industrial y se emplea para representar procesos,
admitiendo analizar sus caracteristicas, con la finalidad de optimizar un proceso o bien investigar
algunas mejoras teniendo modificaciones en el proceso representado [7]. ProModel es uno de los
materiales mas empleados en la simulacién, asimismo cuenta con materiales de estudio que hacen
que quien lo utilice pueda saber su &mbito por medio de esa recreacion, adicionalmente posibilita
alcanzar rendimientos que se pueden estimar seguros, por ser solo una representacion. Expuesto de
otra forma, faculta orientarse en métodos de produccion para elaborar un elemento tangible o una
actividad [8].

Un punto a tener en cuenta de un proceso productivo es que considera el conjunto de operaciones
gue una empresa debe ejecutar con el proposito de conferir un bien, un servicio o un producto.
comprende la universalidad de los métodos que facultan transformar un recurso, una idea o una
materia prima en el desenlace final que una empresa presenta al mercado [9]. Asimismo, la
productividad puede ser una productividad parcial, la misma que, resulta ser el conjunto de lo
obtenido por la cadena productiva, en esta ocasion se toma en cuenta a la salida, considerado o
contemplando a todos los recursos empleados en la fabricacion del producto.

salida total
Productividad Parcial = ———
una entrada

Por otra parte, la productividad total compromete a todos los recursos empleados por la linea de
produccidn, a continuacion, se presenta la siguiente férmula:

Salida total

Productividad Total = ———
Entrada total

Metodologia

Para llevar a cabo el primer objetivo se efectuarad un estudio del estado actual de la empresa, donde
se sacaran los tiempos y se definiran las estaciones de trabajo conjuntamente con las eventuales

soluciones propuestas para la problematica, se usarad el software de simulacién ProModel que



posibilite la aplicacion de indicadores y estaciones de trabajo, con el propdsito de alcanzar una
estructura para el proceso productivo de polos camiseros, organizando las locaciones y entidades
con los datos proporcionados por la empresa.

Para la ejecucion del segundo objetivo se simuld el sistema productivo existente, el cual toma como
fundamento los datos del primer objetivo, por lo que para la mejora del proceso es necesario tomar
en cuenta cada una de las estaciones, el nimero de maquinaria empleada y los tiempos de
produccién, y finalmente elegir la mejor opcidn de mejora para el proceso productivo.

Asimismo, en el objetivo final se determinara la produccion de la linea de productiva tanto previo
y posteriormente a la propuesta de mejora, de ese modo se determinara si la modificacion propuesta

en el proceso productivo de polos camiseros sera favorable para la empresa textil en mencion.

Resultados

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Después de conocer el diagnostico de la situacion actual de la empresa por medio del programa
ProModel, considerando cada una de las estaciones de trabajo, y sumado a ello los tiempos
observados en la empresa, se ha podido decidir que, en el transcurso de las 8 horas realizadas

diariamente, la empresa textil llegaba a generar al dia un total de 88 unid/dia y 2112 unid/mes.

Tabla 1:Locaciones y tiempos de produccion

TIEMPOS DE

ESTACIONES DE .

TRABAJO PROD'\LAJ_CCION | Nombre Tiempo Programade (Hr) | Capacidad | Total Entradas | % Utilizacidn
e de ot (3 (;';) Mesz de corte 15200 100 95,00 %943

esa de corte .

. . Maquina de fusionado 153.00 1.00 94.00 90,49

Maquina de fusionado 3.18

. Cola de pecheras y 153.00 999,999.00 1,813.00 0.08
Maguina recta 3.1 aikitad ot A s ‘ '

Maquina remalladora 3.17 Maquina recta 12810 1.00 93.00 90,05
Maquina ojaladora 3.27 Maquina remalladora 136.00 1.00 93.00 9281
Maaquina botonera 3.28 Maquina ojaladora 104.03 1.00 92,00 9595

q
Maquina de estampado 3.26 Maquina botonera 83,29 1,00 91.00 9171
MaqUina de bordado 4 Maquina de estampado 103.00 1.00 90.00 9224
Mesa auxiliar 32 Maquina de bordado 10400 100 89.00 9090
Embolsado 3.32 Mesa auxiliar 6349 1.00 48,00 8084
Faja 0.5
mbalsada : | 89, ;
E ! tad 3.35 Embolsad 13238 1.00 89.00 9044
npaquetado .
FC)Za?nion 3.34 Empaquetado 147.00 1.00 29,00 9955
F t EI b ., . Cola de balsas 153.00 999,999.00 96.00 80.66
uente. aboracion propla Cola de cajas 153.00 999,999.00 92.00 8391
Camidn 4806 1.00 25.00 3162

Figura 1:Resultados del proceso de produccion
por cada locacion
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 2: Layout de procééd actual de:polos camiseros
Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de mejora del proceso de produccion

Tras haber efectuado la simulacion del proceso, se tuvo a bien proponer la mejora del mismo, para
ello se analiz6 el porcentaje de utilizacion de los recursos con respecto a las locaciones,
encontrandose que sus tiempos estaban muy saturados, los 4 operarios con los que contaba la linea
de produccion no se daban alcance para las actividades a cumplir por cada uno de ellos, esto hacia
que la produccion este relativamente muy por debajo de su capacidad; por ende, se decidié agregar
4 operarios mas a la linea de produccion, asi como colocar una mesa de corte mas y una maquina
de fusionado adicional, ambas estaciones con porcentaje de utilizacion alto de 99,43 y 99,49%
respectivamente. Luego de realizada la mejora se obtuvo 148 unid/dia, lo que implica una

produccion de 3552 unid/mes, 1440 més unidades con respecto a la anterior produccion; llegando

de esta manera a cumplir con su capacidad de produccion estimada.

Proceso de producciéon de polos camiseros

Figura 3: Layout con la sugerencia de mejora al proceso de produccion de polos camiseros
Fuente: Elaboracion propia
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Nombrs Tiempo Programade [Hr} | Capacidad | Total Entradas

% Utilizacion
Mesa de corte.1 112.02 1.00 77.00 az.51
Mesa de corte.2 11219 1.00 75.00 as.44
Mesa de corte 224.21 2.00 152.00 as.a8
Macuina de fusionade. 151.00 1.00 79.00 qo.48
Maquina de fusionado.2 151.00 1.00 75.00 99,57
Maquina de fusionade 302,00 2.00 154.00 ag.52
Cola de pecheras y pelon 152.00 999,999.00 1,831.00 o.08
Macuina recta 111.00 1.00 152.00 a6.68
Macuina remallacora 111.00 1.00 152.00 94.12
Magquina ojaladera 110.00 1.00 152.00 a9z.67
9415 1.00 152.00 92.48

Macuina de estampado 63.02 1.00 152.00 29.06
Macuina de bordado 87.00 1.00 152.00 29.76
ili 87.00 1.00 151.00 gz.48

132.06 1.00 150.00 99.16

Empaquetadeo 147.00 1.00 149.00 20.22
Cola de bolsas 153.00 999,999.00 157.00 go.11
Cola de cajas 153.00 999,999.00 152.00 24.87
Camisn 7214 1.00 148.00 58.58

Figura 4: Resultados del proceso de produccion con la mejora por cada locacién
Fuente: Elaboracion propia

Evaluacion de la productividad del pre y post de la propuesta de mejora
PRODUCTIVIDAD INICIAL.:

Salidas: 88 Polos
Entradas: 8 Horas/hombre
PROD. MOD= % 11 Polos/Hora |
PRODUCTIVIDAD FINAL:
Salidas: 148 Polos
Entradas: 8 Horas/hombre
PROD. MOD= % 185  Polos/Hora |
Incremento de productividad = 72.1%

Los resultados después de realizada la mejora, muestran que la productividad tuvo un aumento de
72.1%, lo que indica que la propuesta de mejora si es aplicable, en cuanto a costos, los ingresos
antes de la mejora oscilaban entre 52800 soles mensuales, no obstante, después incrementaron a
88800 soles/mes.

Discusion

Soto Alcéantara [4], con su planteamiento en la mejora de la produccion de su proceso, obtuvo un
incremento en la misma del 5% con respecto a materia prima y 32% en mano de obra; las
herramientas utilizadas en su metodologia para llevar a cabo dicha mejora fueron analisis de

periodo, ldgica de trabajo y ordenamiento consistente de reparto. Es por ello que para la propuesta

de mejora de presente trabajo se utilizé el software ProModel, donde se simulé el antes y despues
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del proceso de produccion dando como resultado un incremento del 72,1%, resultado factible con
respecto a la anterior produccion.

Asimismo J.A. Alcazar Ordofiez y W.J. Lépez Villa [3], luego de elaborada la propuesta lograron
aumentar la productividad que anteriormente presentaba problemas de incumplimientos en las
entregas del area de costura, los resultados alcanzados fueron 0.086 de incremento en el area
mencionada, asimismo aumento la eficacia en 81.48% vy eficiencia en 81.69%. Ademas de ello el
descontento por parte de los trabajadores disminuyd y, muy por el contrario, ésta se incremento a
un 67%.

Conclusiones

ProModel fue la herramienta de simulacion que nos posibilit6 recrear el proceso de produccion de
polos camiseros, se contd con los datos proporcionados por la empresa, donde se pudo observar
algunos problemas de tiempos con respecto a los operarios; en relacion a ello se obtuvo una
produccién diaria de 88 unidades de polos al dia.

Después de analizado el proceso, se implement6 la propuesta de mejora en el cuello de botella que
tenia el proceso, el cual se dedujo basicamente en la maquina de fusionado donde el operario al
hacer mas de dos actividades hacia que el proceso se torne mas lento, asimismo se observé que los
tiempos de los 3 operarios restantes estaban muy saturados, en base a ello la propuesta fue la de
agregar 2 estaciones y 4 operarios mas para que el flujo sea mas continuo. Con relacion a ellos los
resultados con la nueva propuesta fueron de 148 unidades al dia.

Los resultados obtenidos indicaron que la produccion se increment6 después de aplicada la mejora,
ya que se lleg6 a obtener un aumento de 1440 unidades mas, lo que implica un crecimiento de 72.1%
en relacion a la anterior. Finalmente, en cuanto a costos, estos tuvieron un incremento ya que antes

se obtenia ingresos de 52800 y luego 88800 soles/mes.

Recomendaciones

La productividad debe ser controlada continuamente para que obtengan estar 0 mantenerse dentro
del rango de produccion esperado, o aumentar sus niveles, asimismo el control oportuno de
produccion evita paradas intempestivas durante el proceso el cual conlleva a mejorar en todo aspecto
los indices del mismo.

Capacitar al personal que labora la linea de produccion periédicamente para que su rendimiento sea

Optimo, ya que esta es una de las variables que incurren en una buena productividad.
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