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La Tercera Edicidn de la Revista “Ingenieria siglo XXI", editada y financiada
por la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional Mayor
de San Marcos, consolida los aportes cientificos de los estudiantes de pre
grado y posgrado relacionados a los campos de la Ingenieria Industrial, de
la Ingenieria Textil y Confecciones y de la Ingenieria de Seguridad y Salud
en el Trabajo.

En plena crisis sanitaria a nivel mundial, en esta edicién de la Revista
Ingenieria Siglo XX, el objetivo es difundir los resultados de los trabajos
de investigacidén realizados y presentados por nuestros estudiantes que
participaron y ganaron en sus respectivas categorias en el | Congreso
Internacional de Investigacion y Desarrollo en Ingenieria Industrial - CIDEI
2020 organizado por la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial y en
el IV Congreso Internacional Textil e Industria de la Moda - CITEXIM 2020
organizado por la Escuela Profesional de Ingenieria Textil y Confecciones;
ambos congresos internacionales desarrollados por primera vez de manera
virtual, adaptédndose a la coyuntura actual. Asi mismo, se publica trabajos
de investigacion de estudiantes de posgrado que desarrollan los cursos
de Tesis de la Escuela de Posgrado de la Facultad de Ingenieria Industrial.

Con miras al Bicentenario de la Independencia de nuestro pais y en
el marco de las celebraciones por el 55 Aniversario de la Facultad de
Ingenieria Industrial, el reto de la Revista Ingenieria Siglo XXI es continuar
con el desarrollo de la investigacién contribuyendo con la publicacion de
trabajos cientificos de calidad, que respondan a las necesidades de nuestro
pais, que sea de referencia y de acceso libre para otros autores y que se
conviertan estos en nuestros colaboradores para continuar impulsando
la investigacidn formativa en nuestros estudiantes de pre grado y la
participacion activa de nuestros estudiantes de posgrado.

Finalmente, la presentacion de la Tercera Edicion de la Revista Siglo XXl se
va consolidando como una revista digital innovadora que desde su primera
edicién hasta esta Ultima surgid y se publica en un formato enteramente
virtual, como presagiando los cambios tecnoldgicos y sanitarios a los
que nos enfrentdbamos como institucién académica reconocida a nivel
mundial.
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Diciembre 2020
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RESUMEN

ABSTRACT

El presente trabajo se desarrollé en una empresa de confecciones de prendas
de vestir para exportacién, con el objetivo de mejorar la productividad y
eficiencia del médulo de pijamas, mediante una propuesta de balance de
linea. Para tal fin se hizo uso de algunas técnicas como el estudio de tiempos,
anélisis de secuencia de operaciones y distribucion de maquinas (layout).

Palabras clave: Eficiencia, productividad, balance de linea

The present work was developed in a clothing apparel company for export,
with the objective to increase productivity and efficiency of the sleepwear
module, through an alternative of line-balancing. For this alternative, some
techniques were used, such as time study, sequence analysis of operations
and machine distribution (layout).

Keywords: Efficiency, productivity, line-balancing




ProPUESTA DE BALANCE DE LiNEA PARA LA MEJORA DE LA PRoDUCTIVIDAD Y EFICIENCIA DEL MODULO DE PluamAs

1. INTRODUCCION:

La actual coyuntura y la alta competitividad
dentro del sector confecciones, impulsa a la
empresa en estudio a buscar alternativas que
le permita responder de manera productiva y
eficiente a las exigencias del mercado.

El presente informe contempla el diagndstico
y propuesta de mejora a través del balance
de linea para incrementar la productividad y
eficiencia del médulo de pijamas, esto debido
a la creciente demanda del mercado extranjero
es este tipo de prendas. Para tal objetivo, se
hace uso de técnicas y herramientas como el
estudio de tiempos, anélisis de secuencia de
operaciones y distribucién de maquinas.

Mufioz (2018), en su tesis “Balance de linea para
mejorar el flujo de produccion de la linea Busstar
360 de la empresa Busscar de Colombia SAS”
establece un Balance de linea para resolver los
problemas de deficiencia en la programacion
de la produccién, incumplimiento de entregas a
clientes y deficiencia en el flujo de produccion
de la linea Busstar 360. Como resultado de su
ejecucion obtuvo un significativo incremento de
la productividad, disminuciéon del nimero de
operarios y disminucién del tiempo de ciclo, lo
cual también se vio reflejado en la disminucion
del costo de fabricacion.

Huerta (2017) en su tesis “Propuesta de
mejora del proceso productivo de una Mype
de confeccién mediante el uso de un sistema
de produccion modular” establece el uso de
herramientas tales como, andlisis de tiempo
estandar, diagrama de operaciones y balance
de linea, para controlar y registrar datos del
proceso productivo, con la finalidad de resolver
los problemas de demora de entrega de los
pedidos, calidad y sobrecostos de produccidn.
El estudio permitié la disminucién de los
movimientos innecesarios tanto del operario
como el de las piezas de la prenda, el control
de la secuencia de operaciones, y la diminucion
de los tiempos muertos, logrando aumentar en
20% la productividad.

2. METODOLOGIA

La técnica utilizada para el andlisis de las
operaciones es el descrito es la “técnica de la
actitud interrogante”, para Garcia (2004), sea
cual fuere el objetivo del anélisis del trabajo, el
analistasiempre debe preguntarse: j Esnecesaria

De UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

la operacién?, ;puede eliminarse?, ;puede
combinarse con otra?, ;puede cambiarse el
orden?, ; puede simplificarse?

El método utilizado para la toma de tiempos
es el Método de regreso a cero, que consiste
en leer el crondmetro a la terminacién de cada
subtarea, y luego se regresa a cero de inmediato,
entonces al iniciarse el siguiente elemento el
cronémetro parte de cero. El tiempo final seré la
suma de cada subtarea en la que se ha dividido

la tarea (Sancho, 2008).

Para el célculo del TS se realiza los siguientes
pasos:

Pasol. Se calcula el tiempo promedio (Te) =
Xi: lecturas
n: numero de lecturas

Paso 2. Se calcula el tiempo normal (Tn)
multiplicando el tiempo promedio (Te) por el
factor de valoracién (item a).

=(6 %)

a.Valoracién del ritmo de trabajo

La valoracion del ritmo de trabajo se basa
primordialmente en el juicio del analista
de tiempos, pues no existe un método
universalmente aceptado para calificar la
actuacién de un operario al desarrollar
una tarea. El método de nivelacion para
la valoracion de la actuacién del operario,
considera cuatro factores: habilidad, esfuerzo,
condiciones y consistencia.

La habilidad se define como ‘el
aprovechamiento al seguir un método dado”;
el esfuerzo, como una demostracion de la
voluntad para trabajar con eficiencia; las
condiciones son aquellas circunstancias que
afectan solo al operario y no a la operacién y
la consistencia, es el grado de variacién en los
tiempos transcurridos, minimos y maximos,
en relacién con la media. (Garcia, 2004, p. 213
-214)

En la figura N* 1 se ilustra los grados
de habilidad, esfuerzo, condiciones 'y
consistencia con sus respectivos valores
numéricos. Por consiguiente, la valoraciéon se
calcula con la siguiente férmula:

% 6=1+( + + o+ )
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ProPUESTA DE BALANCE DE LiNEA PARA LA MEJORA DE LA PRoDuCTIVIDAD Y EFICIENCIA DEL MODULO DE PluAMAS

De UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

Paso 3. Al tiempo normal se le suma la tolerancia
por suplementos concedidos y se obtiene el
tiempo estandar (Ts).

=(1+ )

Para la comparacion del TS calculado y el TS
inicial, si la operacion propuesta se ha obtenido
de la combinacion de dos (2) o més operaciones,
el TS inicial a comparar serd la suma de los TS
inicial de las operaciones involucradas.

3.RESULTADOS

3.1. Andlisis de secuencia de operaciones y
estudio de tiempos

El minutaje del estilo CHAQ1 es de 20.5416
minutos; sin embargo, se observa que hay
operaciones que no son necesarias realizarlas,
operaciones manuales que pueden ser
realizadas por el mismo operario de costura y
operaciones que se pueden combinar.

Figura N.°1: Tabla de valores de los factores de valoracién.

HABILIDAD ESFUERZO

+0.15 A1 +0.13 A1

+0.13 A2 Habilisimo +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 +0.10 B1

+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 +0.05 C1

+0.03 C2 Bueno +0.02 C2 Bueno
-0.00 D Promedio +0.00 D Promedio
-0.05 E1 -0.04 E1

-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.15 F1 -0.12 F1

-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecto
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
-0.00 D Promedio -0.00 D Promedio
-0.03 E Regulares -0.02 E Regulares
-0.07 F Malas -0.04 F Deficientes

Fuente: Garcia, R. (2004). "Estudio del trabajo”. (p. 213-214). Elaboracién propia
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ProPUESTA DE BALANCE DE LiNEA PARA LA MEJORA DE LA PRoDUCTIVIDAD Y EFICIENCIA DEL MODULO DE PluamAs

De UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

Cuadro N.°1: Técnica de la actitud interrogante - CHAQ1.

Operacion

¢Es necesariala
operacion?

‘;;
(]

o
]
3£
S E
o

¢Puede
combinarse con
otra?

¢Puede
cambiarse el
orden?

¢Puede
simplificarse?

Armar cuello sport de puntas redondas (franela) +recoger cadena Si NO Sf NO NO
Voltear y rayar puntas curvas de cuello (redondo) Si NO Si NO NO
Afinar cuello curvo c/remalle Si NO Sl NO NO
Marcar cuello sport en maquina-micrén, Pijama Si NO Si NO NO
Fijar estola al hombro doblando 3/8” NO Si NO NO NO
Embolsar hombros L= 5 1/2” Si NO Si NO NO
Pespuntar hombros embolsados. A 3/16” o0 1/4” Si NO Si NO NO
Pegar cuello Sport c/estola previamente embolsada en “L” Si NO Si NO NO
Picar extremos de estola/del y fijar cuello sport hasta los bordes Si NO Si NO NO
Cerrar costados M/larga c/remalle Alineando + insert etiqueta S| NO NO NO Si
Unir vuelta anillada a bocamanga cerrada -Tela Mediana Si NO NO NO Si

Elaboracién propia

Operacion propuesta 1 (OP1): “Armar cuello
sport de puntas redondas (franela)+ Voltear y
rayar puntas curvas de cuello (redondo)”

Operacién propuesta 2 (OP2): “Afinar cuello
curvo c/remalle y piquetear cuello sport con
medida”.

Operacién propuesta 4 (OP4): "Pegar cuello
Sport Ter pase y piquetear escote.”

A continuacién, el cilculo de TS de las
operaciones mencionadas:

Lecturas (en segundos)

OP1:36-34-35-35-38-35-36-36-35-35
OP2:17-18-19-19-18-18-17-18-19-17
OP3:44-43-42-44-44-42 -41 -44-43-43
OP4:76-78-73-79-77-77-73-75-78-72
OE1:78-79-74-78-78-79-79-75-77-78
OE2:56-56-55-56-56-56-56-56-55-56

3.2. Cdlculodel TS:

En el cuadro N° 2 se detalla el cdlculo de los TS
de las operaciones estudiadas.

Como resultado del anélisis de la secuencia de
operaciones y el estudio de tiempos, el proceso
de confeccion se reduce de 34 a 28 operaciones,
de igual forma, el minutaje se reduce de 20.5416
minutos a 19.3800 minutos (-1.1616 minutos).

Asi también, la operacion propuesta “Afinar
cuello curvo c/remalle y piquetear cuello sport
con medida” serd valida para todos los estilos
que tengan cuello sport o cuello sport con vivo,
indistintamente si es pijama de nifios o pijama de
adultos, ya que se ejecuta de la misma manera
con una diferencia minima de segundos.

Como parte de la propuesta de mejora se ejecuta
el balance de linea y layout propuesto para el
estilo CHAQ1. En el cuadro N° 3, se muestra el
reporte de eficiencia antes de la propuesta de
mejoray en el cuadroN°4 el reporte de eficiencia
del mdédulo de pijamas luego de la ejecucion del
balance de linea y layout propuesto.

El anélisis del resultado se hizo en torno a
24 dias de trabajo tanto para el antes como
después de la implementacion del balance de
linea. A continuacién se muestra los resultados
obtenidos en cuanto a la efiencia (cuadro N°
5), productividad (cuadro N° 6) y horas extras
(cuadro N°7)del antesy después de la ejecucion
de la propuesta de mejora.

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020
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Cuadro N.° 2: Célculo de TS del estilo - CHAQ1.

OP1 OoP2 OoP3 OP4 OEl OE2
Paso 1 Te 35.50 18 43 75.8 77.5 55.8
Habilidad 0.00 -0.05 0.00 0.00 0.00 0.03
Esfuerzo 0.00 -0.04 0.00 0.02 0.00 0.02
Condiciones 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Paso 2 Consistencia -0.02 -0.02 -0.02 -0.02 -0.04 0.00
TOTAL -0.02 -0.11 -0.02 0 -0.04 0.05
Valoracion 0.98 0.89 0.98 1.00 0.96 1.05
Tn 34.79 16.02 4214 75.8 74.4 58.59
Ts (seg) 403564 | 185832 | 48.8824 | 87.928 86.304 | 67.9644
Paso 3 Ts (min) 0.6726 0.3097 0.8147 1.4655 1.4384 1.1327
Ts inicial 0.7300 0.3600 0.9672 1.5800 1.6500 1.3680
Ts inicial
Variacion -0.0574
Elaboracién propia
4.DISCUSION 5. CONCLUSIONES
Luego de la contrastacién de la hipdtesis, se e Con laimplementacién del balance de

concluye que la propuesta de balance de linea
si tuvo un efecto significativo en la productividad
y eficiencia del mdédulo de pijamas. Esto se
logré a partir del estudio de tiempos, andlisis
de la secuencia de operaciones y analisis de la
distribucion de maquinas (layout).

Este resultado concuerda con lo que Mufoz,
J. (2018) concluye en su tesis, que el estudio
realizado permitié laactualizacién delasecuencia
de operaciones y actualizacién de tiempos, y
como resultado un aumento de la productividad.

Otros beneficios logrados fueron la disminucion
de horas extras y motivacién del personal.

linea propuesto para el estilo CHAQT,
se ha logrado incrementar la eficiencia
en 33 %.

Con la implementacién del balance
de linea propuesto para el estilo
CHAQ1, se ha logrado aumentar la
productividad del médulo en 47% de
la productividad.

La implementacion del balance de
linea permitié reducir las horas extras
en un 41%.

La ejecucidn del layout propuesto
ha mejorado el flujo del proceso y
la interaccion entre los operarios de
preparados y ensamble.

El estudio de tiempos ha permitido
actualizarlassecuenciasdeoperaciones
de los estilos mas representativos que
confecciona el médulo.

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020




ProPUESTA DE BALANCE DE LiNEA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA DEL MdDULO DE PlJAMAS
De UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

CUADRO N 3: Reporte de eficiencia del médulo de pijamas antes de la propuesta de mejora.

Producdon : Minutos

ESTIO IS JORNADA SOPERARIOS: Produccion > % £ CUOTA
Acumuiada : Producidos

6/06/2019] OMAQL | 205436 | 034 | 18 | 20 | 20 | 492998 | aak | 450
706015 GAAQl | 205436 | 1027 | 19 | a8 | ass | sossaies| A | aso0
10/06/2019, CHAQI : 20,5416 | 9.6 | 13 | 241 | 79 :4950 52561 45% : 450
11/06/2015| OWaQl | 205416 | 56 | 19 | 247 | 57 |so7377s2|  aew | 4so
12/06/2019 CHAQ) | 205416 | 96 | 19 | 245 | 1221 | 5032692 | M6 | 40
13/06/2015 CHAQ) | 205416 | 1113 | 19 | 240 | 1461 | 4929984 | 30% | 450
18/06/2013] GHAQl | 205416 | 96 | 20 | 248 | 1709 | 5094.3168 | 4aw aso
17/06/2019| OAMQ1 | 205416 | 96 | 20 | 240 | 1949 | 4929984 | 43 | 450
}g,{qqugs OdAQl | 205436 | 96 | 19 | 244 | 2193 | 5012.1504 L"Isis" | as0
15/06/2015| CHaqr | 205416 | 1106 | 20 | 273 | 2466 | seorsses| am | aso

20/06/2019, CHAQIL : 20.5416 | 11.18 20 | g4 : 2750 | 5833 8144' Aaas t 450
21/06/2019| CHAQ1 | 20.5416 | 1053 19 | %7 | w17 | 548460721 a6% | 450
24/06/2019] OMAQ1 | 205416 | 9.6 | 19 | 234 | 3251 | 48057344 A% | 450

]

|
‘
|
— -—————— — ———
|
|
|
|
‘
|

25,'06.0019 cHaQl _'L_ 205416 | 9.87 20 | 265 | 3520 | 5525.6504 | 47 | as0
26/06/2019| CHAQ1 | 205416 | 96 20 | | 3™ '5587 3152' 9% | as0
27/06/2019) CHAQl | 20.5416 | 9.6 20 | 277 | 4069 |56‘300232~ 49% | as0
28062019 CHAQL | 205416 | 873 | 20 | 288 | 4357 | 59159808 | 6% | 450
1mm019| CHAQL | 20.5416 |__9.38 | 20 | 279 | as36 | 57311064 | S0% | 4%0
2/07/2019 cHaQl | 05416 | 963 | 20 | 3w | 418 |57927312) S0% | 450
_3/0772019| OAAQ1 | 205416 | 96 | 20 | 279 | 5197 |573L1064] 50% | 450
_40772015) CHAQl [ 205436 | 1105 | 19 | 305 | 5503 | 62857296 [ 0% | 450
5/07/2019) CHAQL | 205416 | 987 | 20 | 280 | 5783 | 5731048 [ | as0
8/07/2019| C4AQ1 | 205416 | 9.87 | 19 | 274 | 6057 | 56283384 | A% | 450
9/07/2019) O4AQ1 | 20,5416 | 1045 | 20 | 2% | 6347 | 5957.064 | 48% | 450

Fuente: Empresa en estudio

CUADRO N¢ 4: Reporte de eficiencia del médulo de pijamas después de la propuesta de mejora.

Produccion Minutos
FECHA ESTILO 1S JORNADA 20PERARIOS Produccion

Acumulada Produddos

15/11/2019] CHAQ1 | 19.3800 | 1131 | 18 | 272 | 272 | 527136 | A% _|380.00
18/11/2019, CHAQL | 19.3800 | 9.60 20 286 | 558 | 554268 | A8%  450.00
19/11/2019] CHAQl | 19.3800 | 960 | 20 | 29 | 8s4 | s7364s |  so% |450.00
2011/2019) ciaQl | 19.3800 | 960 | 19 | 308 | 1162 | 5965.04 5%  |450.00
21/11/2019) CHAQ1 | 193800 | 960 | 20 | 298 | 1460 | 5775.24 | SOM  |450.00
/112019 CHAQL | 193800 | 960 | 20 | 310 | 1770 | 60078 | s 45000
25/13/2019| CHAQl | 193800 | 960 | 20 | 315 | 2085 | 61047 3% | 450.00
26/11/2019 CHAQl | 19.3800 | 960 | 20 | 327 | 2412 | 6337.26 | S5% |450.00
27/11/2019 CHAQL | 193800 |  9.60 19 327 2739 | 6337.26 | S8% 450,00
28/11/2019 CMAQ1 | 19.3800 | 960 | 20 | 322 | 3061 | 6240.36 | SA% |450.00
29/11/2019 CHAQ1 | 19.3800 | 9.60 18 362 3423 | 701556 | 68% |450.00
2/12/2019. CHAQl | 153800 | 960 | 20 | 3m 3805 | 740316 |  6A%  |450.00
3/12/2019, CHAQ1 | 19.3800 |  9.60 20 370 4175 71706 |  62%  |450.00
4/12/2019| CHAQL | 19.3800 | 9.60 20 383 4SS8 | 742254 | 6a% |450.00
'5/12/2019, CHAQl | 19.3800 | 9.60 | 20 | 380 | 4938 | 73644 64% | 450.00
6/12/2019] CHAQl | 19.3800 | 9.60 20 398 5336 | 7713.24 | 61% | 450.00
9/12/2019 CHAQl | 19.3800 | 9.60 | 19 | 386 S722 | 748068 | 68% |450.00
10/12/2019, CHAQ1 | 19.3800 |  9.60 20 a8 6130 | 7907.04 | 69% |450.00
11/12/2019, CHAQ1 | 19.3800 | 9.60 | 20 | 426 | 6556 | B255.88 | 72%  |450.00
12/12/2019, CHAQ1 | 19.3800 |  9.60 20 axs 6984 | 8294.64 2% 450,00
13/12/2019] CHAQl | 193800 | 1154 | 20 | 487 | 7471 | 943806 | 68% |490.00
16/12/2019, CHAQl | 193800 |  9.60 20 a32 7903 | 837216 | 73%  |4%0.00
17/12/2019, CHAQ1 | 19.3800 | 1141 | 20 | 504 | 8407 | 976752 | 71% |490.00
18/12/2019| CHAQ1 | 19.3800 | 9.60 20 as9 8866 | 8895.42 % | 490.00

Fuente: Empresa en estudio
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De UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

Cuadro N.°5 : Comparacion de eficiencia promedio

FECHA DE PEDIDO EFICIENCIA MINIMA EFICIENCIA MAXIMA EFICIENCIA PROMEDIO
JUN-JUL (antes) 38.89% 50.67% 46.39%
NOV-DIC (después) 43.16% 77.22% 61.58%
VARIACION 4.27% 26.55% 15.19%
VARIACION PORCENTUAL 11% 52% 33%

Elaboracién propia

Cuadro N.° 6: Comparacion de productividad

FECHA DE PEDIDO DIAS LABORADOS CANT. DE PEDIDO PRODUCTIVIDAD (Prendas /h)
JUN-JUL (antes) 24 6347 1.30
NOV-DIC (después) 24 8866 1.91
VARIACION 0 2519 0.61
VARIACION PORCENTUAL 0% 40% 47%

Elaboracién propia

Cuadro N.°7: Comparacion de horas extras

FECHA DE PEDIDO DIiAS LABORADOS DIiAS HORAS EXTRAS TOTAL HORAS EXTRAS

JUN-JUL (antes) 24 11 180

NOV-DIC (después) 24 3 106
VARIACION 0 8 74
VARIACION PORCENTUAL 0% 73% 21%

Elaboracién propia
6. RECOMENDACIONES
» Se recomienda validar los tiempos » Serecomienda calcular la eficiencia de

estandares de las operaciones, asi como
también verificar permanentemente si
se estd cumpliendo con la secuencia
de operaciones, ya que puede haber
cambios en el método de la ejecucion
de la operacién o algun tipo de mejora.

cada operario por operacion y trabajar
el balance con las eficiencias reales. L a
propuesta de mejora fue trabajada solo
en el médulo de pijamas de la empresa,
se recomienda aplicar la misma
metodologia para realizar mejoras en
los otros mdédulos.

X
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RESUMEN

ABSTRACT

El estudio presenta la aplicacién del Balanced Scorecard en la empresa
retail de confecciones en el afio 2018, a manera de tener mayor rentabilidad
en el 2019 a partir de la evaluacién de 4 perspectivas: Financiera, Clientes,
Procesos Internos y Aprendizaje. Para tal efecto, se realizé una investigacién
no experimental considerando una muestra de 10 personas constituida por
el érea comercial y gerencial. Los resultados obtenidos demuestran que
con la aplicacién del BSC aumenta la rentabilidad de la empresa en 4% con
respecto al aio anterior.

Palabras clave: estrategia, balanced scorecard, rentabilidad

The article presents the application of Balanced Scorecard in a retail clothing
company in 2018, in order to have more profitability in 2019 from the
evaluation of 4 perspectives: Financial, Customers, Internal Processes and
Learning. For this purpose, a non-experimental investigation was made
considering a sample of 10 people from the commercial and managerial
areas. Finally, the application of the BSC increases by 4% the profitability of
the company

Keywords: strategy, balanced scorecard, profitability
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1. INTRODUCCION:

Esta investigacion, estd orientada a disedar
un sistema que permita aplicar el Balanced
Scorecard (BSC) para obtener mayor rentabilidad
en la empresa retail de confecciones.

Kaplany Norton (2004) definen:

El Balanced Scorecard BSC es una manera
de gestionar la estrategia de una empresa
planteando objetivos, valorados a través de
indicadores y relacionados a lograr un plan
de accién que permita el desarrollo de los
miembros de la organizacién. (p.77)

EIBSCesuninstrumento que plasma la estrategia
de una empresa en objetivos e indicadores;
en base a 4 perspectivas: Financiera, Clientes,
Procesos Internos y Formacién.

Kaplan 'y Norton (2004) describen
perspectiva de la siguiente manera:

cada

Perspectiva financiera: La finalidad a largo
plazo de cualquier organizacién es generar
retornos superiores sobre el capital invertido.

Perspectiva del cliente: |la directiva de la
organizacién debe conocer a la perfeccion
el segmento de mercado y el perfil de sus
potenciales clientes.

Perspectiva del proceso interno del negocio:
Toda empresa posee una cadena de valor
por la cual éste es generado y se entrega al
cliente.

Perspectiva de aprendizaje y crecimiento: El
objetivo primario en esta perspectiva yace en
lainfraestructura. Esta debe desenvolverse de
modo que se obtengan excelentes resultados
en lastres perspectivas antes mencionadas. La
probabilidad que tiene una organizacién para
cumplir con sus objetivos sera directamente
proporcional a la capacidad de aprender
nuevas habilidades y crecer en el negocio.
(p-50).

Se realizé el disefio del BSC en el afio 2018 y su
posterior evaluacion con respecto al 2019 con el
fin de obtener mayor rentabilidad.

La rentabilidad se define para Gitman (1986)
como: Las utilidades después de gastos, por
fundamentacidon tedrica esta se obtiene vy
aumenta por dos vias esenciales: la primera,
aumentando los ingresos por medio de las
ventas y la segunda, disminuyendo los costos
pagando menos por las materias primas, salarios,
o servicios que se presten. (p.30).

El instrumento para la recoleccién de datos de
la investigacién fue el cuestionario. Como parte

de la aplicacion se desarrolla el planeamiento
estratégico de la empresa; misidn, vision y
objetivos. Tanto los resultados del estado
de ganancias y pérdidas como las pruebas
estadisticas por el cuestionario validan el
aumento de la rentabilidad en 4%. Finalmente,
se dan las conclusiones y recomendaciones
con miras al 2020, después de haber obtenido
resultados positivos con la aplicacién del BSC
en el 2019. Este estudio sirve de referencia para
otras empresas textiles a innovar y aplicar el
Balanced Scorecard.

2. METODOLOGIA

Tipo de investigacion no experimental con
diseno de investigacion correlacional, ya que la
variable dependiente rentabilidad en la empresa
retail de confecciones varia con la aplicacion del
BSC. Los instrumentos de recoleccién de datos
fueron el cuestionario y la observacién directa.

3.RESULTADOS

3.1. Planteamiento estratégico
3.1.1 Andlisis FODA

En la siguiente tabla se detalla el anélisis FODA
para definir la situacién de la empresa.

Tabla N.°1: Andlisis Foda

FORTALEZAS
-Organizacion comprometida con la calidad.
-Experiencias favorables con los clientes.
-Personal de produccion comprometido.

-Il?ersonal de ventas con experiencia en servicio al
cliente.

-Flexibilidad al cambio para ofrecer productos y ser-
vicios que necesita el cliente.

OPORTUNIDADES
-Mercado potencial ilimitado

-Oferentes del mercado sin innovacion en cuanto al
servicio

-Relevancia de los clientes por comprar prendas de
vestir y mejorar su imagen.

DEBILIDADES

-Ausencia de planeacion estratégica.

-No estan definidos los objetivos.

-Ausencia de plan de marketing.

-Falta de generacion de actividades para la fi-
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-Entrada al pais de otros retailers extranjeros del
rubro.

-Aumento de nuevos competidores del pais.

-Disminucion de precios por parte de los competi-
dores.

3.1.2 Misién

“Ser la mejor cadena de tiendas a nivel nacional
de productos de vestir con el mejor servicio,
flexible a las necesidades de nuestros clientes”.

3.1.3 Vision

"Empresa retail de confecciones con personal
competente e involucrado con los objetivos de
la organizacién; asi como, productos con valor
agregado y diversos canales de distribucion
orientados a la satisfaccién de nuestros clientes”.

3.2. Identificacién de indicadores estratégicos
por perspectiva del BSC

Se proponen los objetivos a cumplir por cada
perspectiva del BSC:

Tabla N.° 2: Perspectiva Financiera

Objetivos

F1: Incrementar ingresos

Descripcion

Nivel de ingresos por ventas.

Indicadores

Ingresos por volumen de ventas
por afo.

F2: Optimizar costos

Optimizacién de los costos en base a tempora-
das altas o bajas

Costos por afo

F3: Mejorar rentabilidad

Nivel de rentabilidad de la empresa

indice de rentabilidad por afio

Objetivos

C1: : Fidelizacion de Clientes

Tabla N.° 3: Perspectivas Clientes

Descripcion

Lograr que el cliente compre constan-
temente a la empresa

Indicadores

Cantidad de clientes nuevos

C2: Mejorar satisfaccion de
clientes

Nivel de satisfaccion que los clientes
tienen sobre la produccién y servicios
de la empresa.

Cantidad de reclamos por mes en
productos y servicios.

C3: Lograr mayor presencia
en el mercado

Nivel de expansion de la empresa, a
través de una mayor incursion en el
mercado.

Ndmero de operaciones en nuevos
ambitos geograficos por mes.

C4: Ofrecer productos de
mejor calidad

Nivel de mejoria que los productos
deben lograr para cada vez sean me-
jor aceptados.

{\livel de calidad promedio de produc-
0s.

Objetivos

[1: Aumentar la productividad

Tabla N.° 4: Perspectiva Procesos Internos

Descripcion

Evalua costos y gastos sobre nivel de
ventas

Indicadores
% de productividad

I2: Mejorar los rendimientos
de mano de obra

Evalua costo de mano de obra sobre
nivel de ventas.

Nivel de productividad con respecto
a la mano de obra.

I3: Mejorar las instalaciones
fisicas

Considerar mejores espacios donde
se desenvuelvan las actividades de la
empresa.

Inversion en instalaciones mas ade-
cuadas.

I4: Disminuir productos termi-
nados con fallas

Incorporar procedimientos para redu-
cir las piezas defectuosas.

Cantidad de productos defectuosos.

Objetivos

A1: Incrementar capacitacion
del personal

Tabla N.° 5: Perspectiva Aprendizaje y Crecimiento

Descripcion

Tener personal con el nivel profesional
necesaria.

Indicadores
Colaboradores capacitados.

A2: Mejorar el clima laboral

Espacio propicio para la mejora de los
colaboradores.

Reclamos del personal.

A3: Incentivar oportunidades
de mejora

Promover la participacion de los colab-
oradores para obtener mejoras.

Oportunidades de mejora relevantes.

=X
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3.3. Diseno del BSC

En la siguiente tabla se presenta el disefio del
BSC planteado en el 2018:

Tabla N.°6: BSC 2018

Perspectivas Objetivos estratégicos

F1: Incrementar ingresos

Indicadores estratégicos

Ingresos por volumen de ventas por
ano

Perspectiva financiera F2: Optimizar costos

Costos por afo

F3: Mejorar rentabilidad

indice de rentabilidad por afio

C1: Fidelizacion de Clientes

Cantidad de clientes nuevos

C2: Mejorar satisfaccion de clientes

Cantidad de reclamos por mes en
productos y servicios

SO E DU IRIELIEER C3: Lograr mayor presencia en el merca-

do

Ndmero de operaciones en nuevos
ambitos geogréficos por mes.

C4: Ofrecer productos de mejor calidad

{\livel de calidad promedio de produc-
0sS.

I1: Aumentar la productividad

% de productividad

I2: Mejorar los rendimientos de mano de
obra

Nivel de productividad con respecto
a la mano de obra

Perspectiva procesos

internos I13: Mejorar las instalaciones fisicas

Inversién en instalaciones mas ade-
cuadas

14: Disminuir productos terminados con
fallas

Cantidad de productos defectuosos.

A1: Incrementar capacitacion del personal

Colaboradores capacitados.

Perspectiva, aprendizaje
y crecimiento

A2: Mejorar el clima laboral

Reclamos del personal.

A3: Incentivar oportunidades de mejora

Oportunidades de mejora relevantes.

A continuacion, en las tablas 7 y 8 se reflejan los
Estados de Gananciay Pérdidas de los afios 2018

Tabla N.° 7: Estado de Ganancias y pérdidas 2018

y 2019; es decir, antes y después de implementar
el BSC en la empresa:

Del 1 enero al 31 de diciembre del 2018

% sobre ventas
VENTAS 16,601,125.70 100%
COSTO DE VENTAS 11,098,887.10 66.86%
UTILIDAD BRUTA 5,502,238.60 33.14%
GASTOS OPERATIVAS
GASTOS ADMINISTRATIVOS 1,131,748.15 6.82%
GASTOS DE VENTAS 2,808,420.65 16.92%
UTILIDAD OPERATIVA 1,509,644.75 9.09%
GASTOS FINANCIEROS 329,051.80 1.98%
INGRESOS FINANCIEROS - 0%
INGRESOS EXCEPCIONALES - 0%
CARGAS EXCEPECIONALES - 0%
UTILIDAD ANTES DE PART. E
IMPUESTOS 1,233,018.00 7.43%
Reparos a la utilidad -
Utilidad Tributaria 1,233,018.00
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Impuesto a la renta 30%

369,905.40

Utilidad contable

863,112.60

5.20%

Tabla N.° 8: Estado de Ganancias y pérdidas 2019

Del 1 enero al 31 de diciembre del 2019

% sobre ventas
VENTAS 18,223,200.85 100%
COSTO DE VENTAS 11,078,889.00 60.80%
UTILIDAD BRUTA 7,144,311.85 39.20%
GASTOS OPERATIVAS
GASTOS ADMINISTRATIVOS 1,486,716.45 8.16%
GASTOS DE VENTAS 3,203,285.85 17.58%
UTILIDAD OPERATIVA 1,490,657.85 8.18%
GASTOS FINANCIEROS 34,602.70 0.19%
INGRESOS FINANCIEROS - 0%
INGRESOS EXCEPCIONALES - 0%
CARGAS EXCEPECIONALES - 0%
UTILIDAD ANTES DE PART. E
IMPUESTOS 2,419,706.85 13.28%
Reparos a la utilidad -
Utilidad Tributaria 2,419,706.85
Impuesto a la renta 30% 725,912.06
Utilidad contable 1,693,794.80 9.29%

Del balance, la utilidad contable en el ano 2018
eradeS/863,112.60loquerepresentabael 5.20%
sobre las ventas; en el ano 2019 incrementd a S/
1,693,794.80 lo que representa el 9.29 % sobre

Tabla N.° 9: Ventas comparativas mensuales 2018 y 2019 (S/)

las ventas; es decir la rentabilidad incrementd en
4.10 % del 2018 al 2019.

Tal incremento también se refleja si se comparan
las ventas por mes:

MES VENTAS 2018 VENTAS 2019 VARIACION RESULTADO
ENERO 325,828.80 922,187.70 596,358.90 AUMENTO
FEBRERO 1,104,420.30 1,352,392.70 247,972.40 AUMENTO
MARZO 420,979.50 1,832,125.90 1,411,146.40 AUMENTO
ABRIL 530,206.20 656,566.55 126,360.35 AUMENTO
MAYO 1,033,183.50 687,107.75 -346,075.75 DISMINUYO
JUNIO 10,660,932.90 2,680,272.50 -7,980,660.40 DISMINUYO
JULIO 232,723.20 1,872,149.75 1,639,426.55 AUMENTO
AGOSTO 515,926.20 2,112,040.50 1,596,114.30 AUMENTO
SETIEMBRE 224,709.95 1,995,765.15 1,771,055.20 AUMENTO
OCTUBRE 277,935.20 1,794,138.25 1,516,203.05 AUMENTO
NOVIEMBRE 60,121.10 1,201,156.90 1,141,035.80 AUMENTO
DICIEMBRE 1,214,158.85 1,117,297.15 -96,861.70 DISMINUYO

16,601,125.70 18,223,200.80 1,622,075.10 AUMENTO 9.77%

X
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Los resultados a nivel anual son favorables ya
que comparando las ventas totales del afio 2019
con respecto al afio 2018 crecieron en 9.77 %.

Sinembargo, se puede notar que enlos de meses
de mayo, junio y diciembre no hubo variacion
positiva debido a que en el 2018; en los meses
mencionados, se incrementd la produccidn para
satisfacer la demanda y si bien se obtuvieron
mayores ventas, en consecuencia, también hubo

mayores costos en mano de obra por tener que
considerar horas extras lo que se regulé en 2019.

En la siguiente table se puede comparar las
ventas con respecto al costo de mano de obra, el
cual disminuye en 4%, debido a ciertos factores
como la mejora del clima laboral y programacion
de produccién anticipada, lo que permite
establecer los costos acordes a la produccién y
evitar costos extras mencionados anteriormente.

Tabla N.°10: Ventas y Costos de Mano de Obra (S/)

MES 2018 2019
VENTAS MANO DE OBRA VENTAS MANO DE OBRA
ENERO 325,828.80 74,763.10 922,187.70 200,836.30
FEBRERO 1,104,420.30 259,953.40 1,352,392.70 293,999.65
MARZO 420,979.50 97,926.00 1,832,125.90 394,950.75
ABRIL 530,206.20 118,729.10 656,566.55 141,267.20
MAYO 1,033,183.50 233,620.70 687,107.75 147,193.50
JUNIO 10,660,932.90 2,389,990.45 2,680,272.50 558,070.35
JULIO 232,723.20 51,977.25 1,872,149.75 361,734.20
AGOSTO 515,926.20 117,976.40 2,112,040.50 343,781.15
SETIEMBRE 224,709.95 51,414.25 1,995,765.15 325,338.10
OCTUBRE 277,935.20 62,639.95 1,794,138.25 282,965.15
NOVIEMBRE 60,121.10 13,241.35 1,201,156.90 190,622.70
DICIEMBRE 1,214,158.85 267,437.05 1,117,297.15 178,956.80
TOTAL 16,601,125.70 3,739,669.00 18,223,200.80 3,419,715.85
FVENTAS o OorA 239% 19%

Esasique con la aplicaciéon del BSC se demuestra
que el margen de rentabilidad aumenta

positivamente tal como se refleja en la siguiente
tablay en el estado de ganancias y pérdidas:

Tabla N.°11: Margen de rentabilidad 2018 y 2019 (S/)

MARGEN DE MARGEN DE
MES RENTABILIDAD 2018 RENTABILIDAD 2019 VARIACION %
ENERO 31.4% 35.4% 4.0%
FEBRERO 31.5% 35.5% 4.0%
MARZO 32.4% 35.6% 3.1%
ABRIL 32.9% 35.6% 2.7%
MAYO 33.0% 36.1% 3.0%
JUNIO 33.1% 36.6% 3.5%
JULIO 33.2% 37.9% 4.7%
AGOSTO 33.4% 42.3% 8.9%
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SETIEMBRE 33.8% 42.6% 8.9%
OCTUBRE 33.9% 43.0% 9.1%
NOVIEMBRE 35.2% 42.9% 7.7%
DICIEMBRE 35.2% 43.1% 8.0%

En todos los meses la tendencia fue positiva y en promedio mensual el margen de rentabilidad varié

en un 5.63%.

4.DISCUSION

A continuacidn, se muestra la evaluacidon del BSC
implementado en el 2018 y los logros obtenidos
con respecto al 2019.

Evaluacién BSC

PERSPECTIVAS OBJETIVOS INDICADORES 2018 2019 OBJETIVO EVALUACION
ESTRATEGICOS ESTRATEGICOS
Perspectiva F1: Incrementar | Ingresos por vol- [ 166011 | 182232 |+ 9% Aumento en
financiera ingresos umen de ventas 9.77%
por ano 25.7 00.8
F2: Optimizar Costos por afo 110988 [ 110788 |- 1% Redujo solo el
costos %
87.1 89
F3: Mejorar rent- | indice de rentabi- | 5.20% | 9.29% | +4% Incremento en
abilidad lidad por ano 0%
Perspectiva C1: Fidelizacion | Cantidad de cli- | 0.50 0.90 1 Mejoro
clientes de clientes ents nuevos
C2: Mejorar Cantidad de rec- |2.50 1.50 1 Mejoro
satisfaccion de lamos por mes
clientes en productos y
servicios
C3: Lograr may- | Numero de op- 20 tien- | 22 tien- | Apertura de | Apertura de 2
or presencia en | eraciones en das das una tienda | tiendas.
el mercado nuevos ambitos
geograficos por
mes.
C4: Ofrecer pro- | Nivel de calidad 100%
ductos de mejor | promedio de pro-
calidad ductos.
: [1: Aumentar la % de productiv- | 150% 170% Mejoré.
orocaahiee o | produciividad | idad ° | 164% ’
12: Mejorar los Nivel de produc- |23% 19% 15% Mejoro, pero
rendimientos de | tividad con re- aun no se alca-
mano de obra specto a la mano nza el objetivo.
de obra
I3: Mejorar las Inversion en in- 25% 25% 2018 sin
instalaciones stalaciones mas medicion, pero
fisicas adecuadas en 2019 se
invirtid en este
indicador.
I4: Disminuir pro- | Cantidad de pro- 4% 3% Se espera dis-
ductos termina- | ductos defectu- minuir este in-
dos con fallas 0SO0S. dicador para el
2020.
A1: Incrementar | Colaboradores 1.50 2 2 Mejoré.

Perspectiva
aprendizajey
crecimiento

capacitacion del
personal

capacitados.

X
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A2: Mejorar el |Reclamos del|2 1.60 1.50 Mejord, pero
clima personal. se espera
llegar en el
2020 ala meta.
A3: Incentivar | Oportunidades 15% 15% 2018 sin

medicidn,
pero en 2019
seimplementd
este indicador.

oportunidades [ de mejora
de mejora relevantes.

En base a lo expuesto a lo largo del presente
estudio, con la informacién detallada por el
cuestionario y la evaluacién financiera; se ha
podido demostrar las hipdtesis planteadas
al inicio de la investigacién: la rentabilidad
incrementd en 4.10 % del 2018 al 2019.

con el producto y servicio brindado;
tal es asi que en el 2019 se inaugurd
2 nuevos locales. Por otro lado, el
aprendizaje y crecimiento después de
laimplementacion de capacitaciones e
incentivos de oportunidades de mejora
se manifiesta en menos reclamos del
personal y mejora del clima laboral.

5. CONCLUSIONES
* La evaluacién financiera del 2019 6. RECOMENDACIONES
muestra un incremento del 4% de la
rentabilidad con respecto al 2018 lo » Permanecer utilizando el Balanced

Scorecard como herramienta

estratégica en el ano 2020.

que demuestra la hipdtesis general,
ademds podemos afirmar que el
potencial hacia el 2020 es mucho
mayor por el margen de rentabilidad
positivo que vienen dandose desde la
implementacién del plan estratégico.

» Continuarinvirtiendo enlacapacitacion
constante del personal para que este
obtenga més capacidad en larealizacion
de su trabajo.

e Se comprobd que la determinacion

de los estdndares de productividad;
relacionado a la perspectiva de
procesos internos, mejora el
desempeno de los trabajadores; tal
es asi que el rendimiento de mano de
obra mejoré en un 4% estableciendo
una programacién de produccion

anticipada.

La elaboracién de un sistema que
genere la planificaciéon elimina los
sobrecostos de produccién, lo que
se ve reflejado en la perspectiva
financiera del BSC ya que una vez
implementado el plan de trabajo en el
2019 hubo optimizacion de los costos
conunareduccion del 1% con respecto
al 2018 y que sirvié para poder invertir
en la fuerza de ventas permitiendo
incrementar los ingresos en un 9%.

La elaboracién de un plan de
control del &rea comercial en base al
presupuesto incrementa el margen
de rentabilidad en un 5% debido a

Apaza Meza, M. (2010). Balanced Scorecard
Gerencia Estratégica y del Valor. Peru:

ARNOLDO, H., MaJLur, N. (1997). Gestidn de
Empresa con una Visién Estratégica.

Verificar mensualmente los
procedimientos, y actualizarlos si fuera
necesario; con el fin de la mejora
continua.

Expandir la estrategia en toda la
organizacién, para que todos los
colaboradores conozcan los objetivos
estratégicos de la misma.

Adquirir un software de BSC, y de esta
manera controlar mejor la informaciony
darle monitoreo permanente.
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RESUMEN

ABSTRACT

El objetivo de esta investigacién estd estructurado sobre la evolucién y los
componentes de textiles inteligentes en el sector empresarial, los procesos
textiles han sufrido grandes cambios a una velocidad impresionante, dando
como resultado innovaciones como textiles inteligentes, los cuales pueden
detectar las condiciones del medioambiente o estimulos del mismo, tienen
la capacidad de detectar y actuar frente a una determinada situacion, de
igual manera en que pueden reaccionar y adaptarse a las condiciones
y estimulos del medio. Son producto de la unién de diferentes areas de
conocimiento. En el futuro los textiles inteligentes se presentaran como la
préxima generacién de fibras, tejidos y productos que se produciran gracias
a sus enormes posibilidades y funcionalidades.

Palabras clave: Nanotecnologias, Textiles inteligentes, cambio tecnolégico,
innovacidn, factibilidad

The objective of this research is the structure on the evolution and its
components of smart textiles in the business sector. Textile processes have
undergone great changes at an impressive speed, resulting in innovations
such as smart textiles, which can detect environmental conditions or stimuli,
they also have the capacity to detect and act in front of certain situations,
in the same way in which they can react and adapt to the conditions and
stimuli of the environment. They are the product of the union of different
areas of knowledge. In the future, smart textiles are going to be show as next
generation of fibers, fabrics and products that will be produce thanks to their
enormous possibilities and functionalities.

Keywords: Nanotechnologies, Smart textiles, technological change,
innovation, feasibility
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1. INTRODUCCION:

La presente investigacion documental pretende
mostrar los elementos que rodean al ser humano
y con los cuales hay mayor contacto en el dia a
dia; estos son los textiles o por lo menos, son
elementos que contienen un fragmento textil en
su composicion. Aviones, automoviles, oficinas,
muebles, camas, decoraciones, entre otros; y
por supuesto el multivariado y multipropdsito
muestra que los textiles tienen un gran contacto
con el ser humano en su vida cotidiana. Los
textiles estan en constante desarrollo, la finalidad
es obtener de ellos propiedades especiales
que los hagan aptos para su aplicacién en
diferentes campos de la actividad humana e
industrial, pasando por otros campos donde
se apliquen estas innovaciones. La meta de
una empresa es ganar dinero, pero dentro de
ciertas restricciones, ante ello surge la pregunta:
;afectara la evolucién de los textiles inteligentes
al sector empresarial?

Las empresas son mas rentables cuando
desarrollan un modelo estratégico vinculado,
los textiles inteligentes tienen incorporado un
sistema que presenta la capacidad de detectar
condiciones del ambiente y sus efectos por
medio de la utilizacién de sensores. Existen tres
componentes que pueden estar presentes en
los textiles inteligentes: sensores, actuadores y
unidad de control; los sensores proporcionan
un sistema donde logran detectar las sefales
o estimulos exteriores; por lo tanto, se trata de
un material inteligente, sin estos sensores el
sustrato o material textil no podria detectar y
solo serfa unatela comun. Los actuadores actian
sobre la senal detectada, sea directamente o
desde una unidad de control central, para ello
también deben trabajar conjuntamente con
los sensores ya que son imprescindibles en la
realizacién de un textil inteligente. La ingenieria
textil y el disefio permiten crear articulos
tecnolégicamente avanzados sin perder de vista
el requerimiento de textiles que toda prenda
o tejido debe poseer. Es asi como surgen los
textiles inteligentes funcionales para ofrecer
a las empresas la posibilidad de cubrir nuevos
nichos de mercado.

2. METODOLOGIA

La presente investigacidon es no experimental,
se observa el fendmeno dentro de su contexto
para posteriormente poder analizarlo, el estudio
permitird hacer predicciones en la evolucion de
textiles inteligentes en el sector empresarial.

Godet (2007) afirma: «la prospectiva posee
herramientas metodoldgicas que facilitan vy
sistematizan la reflexion colectiva sobre el futuro
y la construccion de imagenes o escenarios
del futuro y la construccion de imégenes o
escenarios del futuro», el método MICMAC
busca analizar de manera cualitativa las
relaciones entre las variables de la evolucién de
textiles inteligentes en el sector empresarial. En
resumen, 5 participantes incognitos cubrieron el
perfil requerido para la prueba de prospectiva
los cuales fueron provenientes del area comercial
textil. En el llenado de las variables se planted
la siguiente pregunta: ;Existe una relacién de
influencia directa entre la variable i y la variable j
de la evolucién de textiles inteligentes?, también
se genera la pregunta de si esta relacién de
influencia directa es débil (1), mediana (2), fuerte
(3) o potencial.

En Latinoamérica la evolucidon de los textiles
inteligentes y la confeccion que se realiza con
estos tejidos es escasa en estos momentos,
requiere una importante inversién en
investigacion por parte de las empresas en sus
departamentos de investigacion y desarrollo
(1+D), este tipo de tejido contiene un alto valor
agregado.

Applesfera 2014) afirma: «La sincronizacion
es incluso menos complicada de como la
promocionan» (p.19), en el sector textil se trabaja
el proceso de tratamiento de tejido celulitico
mediante el empleo de enzimas. Las enzimas son
precisamente los elementos biotecnoldgicos
que presentan mas posibilidades en el
campo textil, ademas su utilizacion garantiza
ahorro energético, pues las enzimas trabajan
a temperatura ambiente y con valores de PH
cercanos al valor neutro y sus residuos son
altamente biodegradables.

Bae, Bailey y Mao (2006). «Los cambios en la
apertura parecen afectar diferentes aspectos del
entorno de la informaciéon de manera diferente»
(p.48), los materiales textiles considerados
inteligentes por su capacidad de procesamiento
y toma de decisiones, dado que sus principales
componentes son sensores, actuadores, unidad
de procesamiento y medio de comunicacién;
estos elementos trabajan para brindar al usuario
una funcién determinada.

Cetemmsa (2014) afirma: «Los objetos
inteligentes se perfilan como elementos de
apoyo en la vida cotidiana de los individuos»
(p.37), son capaces de alterar su naturaleza en
respuesta a la accién de diferentes estimulos
externos fisicos y quimicos que modifican sus
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2.1. Materiales en grafeno

es una capa Unica de carbono de un solo atomo
de espesor, en forma de celosia de nido de
abeja formada por hexagonos. ;Qué tiene que
ver un lapiz de grafito con un descubrimiento
espectacular en el mundo de la investigacion
de materiales? Esta capa, de unos pocos
nanémetros de espesor, sélo se puede ver bajo
un microscopio de tunel de exploracién pero
contiene en si misma la tecnologia del mafana.

Cnet. (2013) Afirma: «Los articulos que se cree
que son simplemente ropa tendran de repente
un uso tecnoldégico simultaneo» (p.28), el
material es multifuncional: ultra-delgado y, por
lo tanto, transparente, conductor de electricidad
y calor extremadamente eficiente, con mayor
resistencia a la traccion que el acero, pero
flexible y resistente a la abrasion e impermeable
a los gases, pueden ser utilizados en:

e Tejidos antibacterianos para ser
utilizados en quiréfanos como las
vendas.

e Zapatosqueprotegendelaelectricidad
estatica

e \estuario que repele insectos vy
roedores

e Tejidos mas elasticos y resistentes que
los conocidos hasta la fecha

e Tejidos que repelen las manchas
e Calzado antibacteriano y sin olor

2.2. Materiales con nanotecnologia vestible
para controlar el sistema cardiovascular

Se desarrollan en una escala extremadamente
pequefa, puesto que se refiere a tamafios que
se situan entre 1y 100 mil millonésima de metro.
El tamano de las nano particulas permiten una
flexibilidad en el cambio de propiedades de los
tejidos.

Ghosh (2015) afirma:« la innovacién de la nano
tecnologia se presenta en la industria textil en
el desarrollo de nuevos polimeros» (p.98), se
pueden llegar a crear nano materiales que
hagan que los materiales textiles sean mas
resistentes, duraderos, que no se arruguen,
que impidan el paso o la acumulacién de
bacterias o que no se ensucien. El objetivo de
la aplicacion de la nanotecnologia es crear un
funcionamiento excepcional en articulos diarios:
ropas, tela para mobiliario del hogar e interiores,
telas industriales. Algunas de estas innovaciones
incluyen auto limpieza de los tejidos, la

repelencia de virus y bacterias, protegerse del
fuego, regularizacién de temperatura, anti olor,
cambio de color, etc.

2.3. Materiales con carga solar

Desarrollo dentro del sector textil de hilo
fotovoltaico para aplicarlo en tejidos que se
comporten como placas solares, captando
energia del sol para recargar pequenos aparatos
eléctricos de baja tension, teléfonos portétiles,
Tablets, iPods o cualquier otro dispositivo con
baterias recargables.

Kéller (2013) afirma «La combinacion de
tecnologias textiles electrénicas generan
nuevos desafios para el disefio sostenible de los
productos»(p.46), Actualmente se encuentran en
el mercado las chaquetas (Zegna Sport), bolsas,
maletines y maletas con celdas solares que a
través de cables textiles integrados, almacenan
la energia en una bateria oculta, la cual puede
conectarse a los tipos de dispositivos que se han
citado anteriormente.

Figura N.° 1: Maletines con carga solar

Fuente. Elaboraciéon propia

En la figura 1 se muestra un maletin que ademas
de cumplir su funcién primaria también contiene
celdas solares para la captaciéon y posterior
almacenamiento de energia solar.

2.4. Materiales que transmiten informaciéon

Esta ropa posee sensores que captan la
informacién para decidir la activacién o no de
cada funcién, es el caso de las graduaciones
de la temperatura, luminosidad, absorcién de
sudor, control del peso, pulso, presidn y ritmo
cardiaco.

En la figura 2 se aprecia la posibilidad de ajustar
la graduaciéon de sensores en la vestimenta,
de esta forma cumple mas funciones que una
prenda promedio en la actualidad.

2.5. Materiales piezoeléctricos

Por excelencia son de mayor uso en el desarrollo
de aplicacionesindustriales que estédn enfocadas
al desarrollo de sensores y actuadores ya que
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tienen la capacidad que presentan ciertos
materiales cristalinos cuando se ven sometidos
a una deformacion externa para generar carga
eléctrica cuando se ven sometidos a un campo
eléctrico externo.

En la figura 3 se muestran prendas elaboradas
con materiales piezoeléctricos.

Figura N.° 2: Prendas que trasmiten informacién

2.6. Materiales compuestos de miiltiples capas

Los hilos y textiles compuestos de mdultiples
capas tienen la posibilidad fisica de lograr la
comodidad gracias a su funcién de absorber el
sudorliberado en la superficie de la piel humana.

En la figura 4 se puede apreciar una sdbana
compuesta por hilos de multiples capas con la
propiedad de absorber el sudor.

Fuente. Elaboraciéon propia

Figura N.° 4: Materiales compuestos de multiples capas

Fuente. Elaboracion propia
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2.7. Materiales aislantes ante radiacion

Actualmente el ser humano se encuentra
expuesto a varias fuentes de radiacion
electromagnética, por ejemplo mientras se
genera una conversacion por teléfono mévil, las
antenas telefénicas, Wifi, microndas, etc.

2.8. Materiales a base feromonas

Materiales Poliméricos con propiedades de
regulacion del organismo sobre la base quimica.

2.9. Materiales ultrasoénicos

Materiales que repelen los sonidos de altas
intensidades mediante imadgenes cromicas.

Figura N.° 5: Materiales ultrasénicos

Enlafigura 5 se muestra un modelo prototipo de
prendas elaboradas con capacidad ultrasénica.

2.10. Materiales conductividad térmica

Los materiales textiles han tenido un desarrollo
tecnolégico con un exitoso proceso de
innovacién, este proceso consiste en la
conductividad térmica, la cual es la capacidad
que tienen los materiales de conducir el calor,
ello es esencial para los calculos de balance
de energia en aplicaciones de transferencia de
calor, asi como en la seleccién de materiales en
estrategias de disefno bioclimatico.

e f— il -
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Fuente. Elaboracion propia

2.11l. Materiales sensores en prendas para
control de la temperatura y moderacién de la
respiracion

Materiales que contribuyen con un gran
beneficio, se observa una aplicacion en el tejido
de una chaqueta que monitorea la temperatura
del usuario.

En la figura 6 se observa la aplicacion de
textil ultra inteligente para el monitoreo de
temperatura del deportista.

2.12. Materiales de monitoreo con referenciaa
la salud

La innovaciéon de la nanotecnologia se presenta
en la industria textil en el desarrollo de
nuevos polimeros con empleo de nano fibras,
incorporacién de nanotubos de carbono, nano
revestimiento, efecto antimicrobiano entre otros.

Langenhove (2015) afirma:« Detectar, reaccionar
y adaptarse a las condiciones y estimulos del

medio gracias a un tejido inteligente significa
una relacion inteligente» (p.14), los textiles
inteligentes han sido la base esencial para la
creacion de redes de sensores incorporados en
el material textil, para la detencién, actuacién,
control y trasmision de datos de forma
inaldmbrica permitiendo una interaccion entre
el usuario y el entorno mediante un monitoreo.

2.13. Materiales de uso terapéutico

Materiales que realizan los tratamientos
impartidos en la estimulacién, mantenimiento y
potenciacion de funciones motrices, sensoriales
y cognitivas.

X
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Figura N.° 6: Materiales sensores prendas para
el control temperatura y moderacion respiracion
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Fuente. Elaboraciéon propia

Figura N.° 7: Materiales de monitoreo con
referencia salud

Fuente. Elaboracién propia

Figura N.° 8: Prendas de uso terapéutico

Fuente. Elaboracion propia

2.14. Material con biotecnologia textile

Materiales que trabajan durante el proceso de
tratamiento de tejido celulitico mediante el
empleo de enzimas.

2.15. Materiales con capacidades de auto
limpieza

Materiales que eliminan diversos contaminantes
orgénicos e inorganicos desde un enfoque
multidisciplinar, permiten el desarrollo mas
amplio de la fotocatélisis heterogénea, oxigeno
activado y ultra violeta.

Figura N.° 9: Materiales capacidad auto limpieza

Fuente. Elaboracion propia

2.16. Materiales poliméricos

Con esta fibra actualmente se estéd elaborando
vestidos, ropa interior que se dice que es tan
suave como la sedaytan fresca como el algodon,
ademas cuenta con una excelente permeabilidad
que permite la absorcidn y trasporte.

Figura N.°10: Vestidos biodegradables

Fuente. Elaboraciéon propia

2.17. Materiales con proteccion laluz solary UV

Tecnologia presente en los tejidos que tienen
la capacidad de absorber o reflejar los rayos
ultravioleta perjudiciales en términos de
retencién de calor pasivo por numerosos poros
en el producto textil.
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Figura N.° 11: Materiales con proteccién la luz
solary UV

Fuente. Elaboracién propia

3.RESULTADOS

El anélisis MICMAC provee una matriz vy
un grafico nombrado Plano de influencia y
dependencia de variable del sistema de estudio
y la componen: la Variable auténoma, Variable
de resultado, Variable reguladora, Variable de
entorno y Variable clave.

La identificacidon de las variables en el sistema
MICMAC arroja en primer orden el plano de
influencia y dependencia directa del estudio
segun la figura 12.

Tabla N.° 1: Lista de Variables del estudio de investigacién

ID NOMBRE DE LA VARIABLE DESCRIPCION
V1 Materiales en grafeno Materiales con aislante térmico
Materiales que controlan la permeabilidad de las
V2 Materiales Nanotecnologia vestible | membranas textiles o de prendas de vestir, haci-
para controlar el sistema cardiovascular | endo que la prenda permita mas la transpiracion.
V3 Materiales que son aplicados como fuente en-
Materiales con carga solar ergética
Materiales que responden frente a cambios de
V4 temperatura con modificacidon en su estructura
Materiales que trasmiten informaciéon | (color y forma).
V5 Materiales que realizan las estructuras textiles que
Materiales piezoeléctricos se adaptan y responden a estimulos.
tienen la posibilidad fisica de lograr la comodi-
Vb dad debido a su funcién de absorber el sudor lib-
Materiales compuestos de multiples ca- | erado de la superficie de la piel humana, gracias
pas a una capa absorbente
V7 Materiales aislantes ante radiacién Materiales que repelen la radiacidon
V8 Materiales Poliméricos con propiedades de regu-
Materiales a base feromonas lacién del organismo
V9 Materiales ultrasénicos Materiales crémicos
Materiales que tienen capacidad de almacenar
V10 calory regular la temperatura de forma automati-
Materiales Conductividad Térmica ca.
Materiales Sensores en prendas para . .
.~ | Materiales Integrados con diversas capas de com-
V11 | control de la temperaturay moderacién
L puestos.
de la respiracion
V12 Materiales de monitoreo con referencia | Materiales que detectan y monitorean la salud del
a la salud organismo
V13 | Materiales de uso terapéutico Materiales con orientacién a la salud y al confort

X
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Materiales que trabajan en el proceso de trata-
V14 miento de tejido celulitico mediante el empleo
Material con biotecnologia textil de enzimas
Materiales con capacidades de auto | Materiales para el uso cotidiano trabajo, ocio y
limpieza deporte y en general.
V16 Materiales que se usan para propdsitos de sepa-
Materiales poliméricos racion de gases.
V17 | Materiales biodegradable Materiales amigables con el medio ambiente
V18 Materiales con proteccién de la luz so- | Materiales que tienen la capacidad de absorber o
lary UV reflejar los rayos ultravioleta

Fuente. Elaboracién propia en software MICMAC

Figura N.°12: Mapa de influencia directa
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Fuente. Elaboracion propia en software MICMAC

Se puede apreciar en el mapa de influencia
directa a las variables clave que se encuentran en
la zona superior derecha del plano de influencia
y dependencia, son muy motrices, dependientes
de las cuales se desprenden los materiales
biodegradables, materiales que trasmiten
informacién y materiales de monitoreo con
referencia a la salud, estas variables determinan
el propio sistema por su naturaleza inestable y
se corresponde con los retos del sistema. Los
prondsticos se pueden basar en la percepcién
acerca del modo en que intercambiamos
eventos futuros.

Con esta posibilidad se puede optar posibles
escenarios de un futuro deseado, que podria
producir un impacto cruzado favorable en el
evento deseado.

Los métodos de impactos  cruzados
probabilisticos pretenden determinar las
probabilidades simples y condicionadas de
hipdtesis o eventos asi como las probabilidades
de combinaciones.

El objetivo de estos métodos es hacer destacar
los escenarios mas probables y también
examinar las combinaciones de hipdtesis que
estan excluidas a priori.

En el grafico se muestra el mayor nimero de
variables que interactian, por las cuales el
sistema permite al investigador determinar
cudntas variables de influencia directa se ven
reflejadas.

Se puede apreciar en el mapa de influencia
indirecta que las variables clave son: Materiales
biodegradables, materiales que trasmiten
informacién y materiales de monitoreo con
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referencia a la salud, estas variables determinan
el sistema por su naturaleza y se corresponden

El objetivo principal de este articulo es presentar
la tendencia de las evoluciones tecnoldgicas

con los retos del nuevo sistema. clave para el éxito empresarial como una
disciplina y como método para demostrar su
validez y su eficacia para generar informacidn
estratégica para la toma de decisiones para
el disefo, elaboracion e implementacion de
actividades para los nuevos nichos de mercado

en la mejora continua en los sistemas de trabajo.

En la gréfica el sistema nos muestra en forma
de tabla el nivel por orden de influencia de las
variables, el orden que se ubicé y como se traza
su movilidad de influencia respecto del resto de
las variables tal como se muestra en la figura 15.

Figura N.°13: Gréfica de influencia directa
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Fuente. Elaboracién propia en software MICMAC

Figura N.°14: Mapa de influencia y dependencia de potencial indirecto
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Figura N.°15: Grafica de influencia Indirecta
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Fuente. Elaboracion propia en software MICMAC

3.1. Evolucién Textil Tecnolégica Clave Para El
Exito Empresarial

Las textiles inteligentes estdn creciendo a un
ritmo imparable, los paises que mas producen
prendas con usos funcionales son China, Corea
del Sury Japédn.

América Latina es una de las pocas regiones en
que se estd desarrollando este proyecto. Los
textiles inteligentes podrian ser el salvavidas
para la industria textil en el Perd.

Todas estas telas inteligentes, aplicadas al
campo de la vida diaria, dardn como resultado
grandes beneficios y tendencia al mejoramiento
de la calidad de vida de las personas en un
futuro préoximo.

Elsecreto de este tipo de telas es el hecho de que
puedan pensar por si solas, estas telas o tejidos,
utilizan fibras especiales para ello, la llamada
biométrica y textiles que integran redes de area
personal, biotecnoldgica y nanotecnologia.

Hoy, estas telas ajustan colores, tallas,
temperaturas corporales, estados de animo,
ademéds combaten el estrés, inducen al
suefo, protegen contra los rayos ultravioleta,
proporcionan aislamiento térmico, perfuman,
destruyen microrganismos y por ende al mal
olor que causan estos.

Los textiles inteligentes son tejidos que tienen
componentes electrénicos incorporados, estos
componentes pueden incluir dispositivos
como conductores, circuitos integrados, diodos
emisores de luz, baterias y hasta pequenas
computadoras. Tienen dispositivos electronicos
entre el tejido de manera imperceptible, lo que
les permite ser flexibles.

La primera generacién de estos tejidos
solamente podia detectar las condiciones
medioambientales o sus estimulos; mientras que
la segunda generacién incluye a los textiles que
tienen la capacidad de detectar y actuar frente a
una determinada situacion. Finalmente la tercera
generacién estd compuesta por los textiles
ultra inteligentes, los cuales pueden detectar,
reaccionar y adaptarse a las condiciones vy
estimulos del medio.

Un textil ultra inteligente esencialmente consiste
en una unidad, la cual trabaja como cerebro, con
capacidad cognoscitiva que razona y reacciona,
por lo tanto, requiere de la unién de diferentes
areas del conocimiento para su desarrollo. En
el futuro, los textiles inteligentes se presentaran
como la préxima generacion de fibras, tejidos
y productos que se producirdn gracias a sus
enormes posibilidades y funcionalidades.

4. CONCLUSIONES
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Un nuevo mundo aun por descubrir, las prendas
fabricadas con materiales tecnoldgicos son
capaces de mejorar sus prestaciones brindando
nuevas funcionalidades.

Los textiles inteligentes han ido evolucionando
a medida en que el avance tecnoldgico ha
progresado al igual que el incremento de
las necesidades y las nuevas demandas de
la sociedad en las distintas areas tales como
medicina o en industrias de cualquier indole
incluida la textil. Ademas, la tecnologia y su
relacion con los textiles no solo ha ayudado
al proceso textil sino también a su producto
terminado y aplicaciones. La vida cotidiana en
los proximos anos se regulara significativamente
por dispositivos inteligentes y muchos de ellos
estardn integrados en prendas o distintos
sustratos textiles, esto hace llegar a la conclusidn
de que la industria textil en un futuro cercano
solo podréd mantenerse con una estrategia de
generaciénde moda, innovaciény diferenciacion
de alto valor agregado. Sera vital el uso de
sensores, actuadores y baterias cada vez de
menor tamano para evitar la incomodidad de la
prenday que de esta manera sea mas portable

Es necesario incrementar su competitividad
para que pueda responder a los desafios
que se imponen en el mercado mundial vy
especificamente elaborar planes para aumentar
la competitividad del sector textil y confecciones,
sobre la base de la implementacién de mejores
practicas.

5. RECOMENDACIONES

» Respecto a la evolucidn de textiles
inteligentes en el sector empresarial se
recomienda lo siguiente:

» Realizar anélisis, disefios y modelos de
tendencia para la toma de decisiones
empresarial.

» Detectar la viabilidad de los costos
del proyecto y prototipo para los
inversionistas.

» Utilizar técnicas y herramientas que
permitan tomar decisiones oportunas.

» Elaborar una estrategia de generacion
de moda, innovacién y diferenciacién
de alto valor.

» Desarrollar prendas con materiales
tecnoldégicos capaces de desempenar
nuevas funcionalidades.
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RESUMEN

ABSTRACT

La situacion de la Pandemia del COVID-19 ha causado la prolongacién sucesiva del estado de
Emergencia Sanitaria en el Perl y consecuencia de ello se viene aumentando la generacion de
residuos biocontaminados en los establecimientos de salud. Por dicha razén en el presente
estudio se analizé la generacion de residuos biocontaminados en los establecimientos de salud
de Lima Sur de Nivel |, nivel Il y Nivel Ill de atencidn durante los meses de enero a junio del
afio 2019-2020. Al realizar el andlisis de la generacién de residuos biocontaminados en los
establecimientos de salud de nivel | durante los meses de enero a junio en los afios 2019-2020,
se determind que en el afio 2020 (73,272 kg) se incrementd en un total de 20,188.1 kg (38%)
de residuos biocontaminados en relacion a los generados en el afio 2019 (53 083.9 kg). Con
respecto al Hospital de Emergencias de Villa El Salvador (Establecimiento de salud de nivel II),
en el periodo 2020 se incrementd en 51,184 kg (41.5%) respecto al del afio 2019. Finalmente,
con respecto al Hospital Maria Auxiliadora (Establecimiento de nivel Ill) durante el periodo
2020 (191,205 kg) disminuyé un total de 20 165 kg (-9.5%) de residuos biocontaminados en
relacion a los generados en el afio 2019 (211,370 kg). Estas variaciones en la generacién de los
residuos biocontaminados podrian tener una relacion directa con el aumento en la demanda
de las atenciones médicas a pacientes COVID, asi como la suspension de la atencion en otras
especialidades médicas.

Palabras clave: Residuos Biocontaminados, Generacidn, Establecimientos de Salud

The situation of the COVID 19 Pandemic has caused the successive prolongation of the state of
sanitary emergency in Peru and as a consequence the generation of biocontaminated waste in
health establishments has been increasing. For this reason, this study analyzed the generation
of biocontaminated waste in the health facilities of South Lima of Level |, level Il and Level Il
of attention during the months of January to June of the year 2019 -2020. When analyzing the
generation of biocontaminated waste in Level | health care facilities during the months of January
to June in the years 2019 - 2020, it was determined that in the year 2020 (73,272 kg) there
was an increase of 20,188.1 kg (38%) of biocontaminated waste in relation to that generated
in the year 2019 (53,083.9 kg). With respect to the Villa El Salvador Emergency Hospital (Level
Il health facility), in the period 2020 it increased by 51,184 kg (41.5%) with respect to the year
2019. Finally, with respect to the Maria Auxiliadora Hospital (Level Il establishment), during the
period 2020 (191,205 kg), a total of 20,165 kg (-9.5%) of biocontaminated waste was reduced
in relation to that generated in the year 2019 (211,370 kg). These variations in the generation of
biocontaminated waste could have a direct relationship with the increase in demand for medical
care to patients COVID, as well as the suspension of care in other medical specialties.

Keywords: Biocontaminated Waste, Generation, Health Facilities.




EVALUACION DE LA GENERACION DE RESIDUOS BIOCONTAMINADOS DE LOS ESTABLECIMIENTOS

1. INTRODUCCION:

De acuerdo a la Organizacion Mundial de
la Salud (WHOQO), por sus siglas en inglés, los
residuos sanitarios incluyen todos los residuos
generados por los establecimientos de salud, las
instalaciones de investigacién y los laboratorios.
Ademss, incluye los desechos que se originan
en fuentes “menores” o “dispersas”, como las
producidas en el curso de la asistencia sanitaria
realizada en el hogar (diélisis, inyecciones de
insulina, etc.).

Entre el 75% - 90% de los residuos sanitarios
producidos por establecimientos de salud
es comparable con los residuos domésticos
usualmente denominado “no peligroso” o
“residuos sanitarios generales”. El 10 - 25%
restante de los residuos sanitarios se considera
“peligroso” y puede crear una variedad de
riesgos en la salud. (WHO, 2014).

Las tasas medias de generacién de residuos
sanitarios por tipo de centro médico en
condiciones normales sefalan que la mayor
generacién de los residuos sanitarios ocurre
en los centros de maternidad (5kg/paciente-
dia no peligroso y 3 kg/paciente-dia peligroso)
y el hospital (2kg/cama-dia no peligroso y 0,5
kg/cama-dia peligroso); siendo los de menor
generacion de residuos sanitarios las clinicas
(0,02 kg/paciente-dia no peligroso y 0,007 kg/
paciente-dia peligroso) y laboratorios clinicos
(0,06 kg/test-dia no peligroso y 0,02 kg/test-dia
peligroso). (UNEP, 2012)

11. Descripcién del contexto internacional

Durante el brote de COVID-19 en la provincia
de Hubei, Republica Popular China (RPC), los
desechos médicos infecciosos aumentaron
en un 600% desde 40 toneladas por dia a 240
toneladas por dia. Esto rapidamente sobrepasé
el transporte médico existente e infraestructura
de eliminacién de desechos alrededor de los
hospitales. También se estima que el aumento
de los residuos sanitarios de los centros de salud
asociado con COVID-19 es 3,4 kg/persona/dia.
(ADB, 2020)

En cuanto a la generacién de los residuos
sanitarios durante la pandemia COVID-19 en
los paises en desarrollo, se muestra un aumento
de volimenes de residuos sanitarios en cinco
ciudades de Asia (Manila 280 ton/dia, Jakarta
212 ton/dia, Kuala Lumpur 210 ton/dia, Bangkok
160 ton/dia y Ha Noi 150 ton/dia).

En West Java, Indonesia, durante la pandemia
de COVID-19, fue alrededor de 10,903, 11,646
y 14,606 toneladas de generacion de residuos
sanitarios en los meses de enero, marzo y abril

DE SALUD DE LIMA SUR-MINSA EN EL PERIODO 2019 Y 2020

de 2020 respectivamente, con un aumento de
alrededor del 30% entre enero y abril.

Aproximadamente 2,5 kg/cama/dia de residuos
sanitarios COVID-19 se generan en paises en
desarrollo basado en los resultados de 2,85
kg/cama/dia en Tailandia, 2,23 kg/cama/dia en
Indonesiay 2,0 - 2,2 kg/cama/dia en México.

Después de que Japoén declard el estado de
emergencia el 7 Abril de 2020, los residuos
comerciales recogidos en Tokio disminuyeron en
un 57%, mientras que los residuos domiciliarios
aumentaron en un 110% en mayo de 2020 en
comparacion con el afio anterior. (UNEP, 2020)

La Agencia de Residuos de Cataluna (ARC)
ha detectado un incremento del 350% de
los residuos sanitarios -incluidos mascarillas,
guantes o delantal- desde mediados del mes de
marzo. Si habitualmente se generan en Catalufa
unas 3.300 toneladas -unas 275 toneladas
mensuales-, en el uUltimo mes, desde el inicio
del confinamiento por COVID-19, la generacion
se ha disparado hasta las 1.200 toneladas, 925
toneladas mas que el habitual. (ARC, 2020)

1.2. Descripcion del contexto nacional

Los residuos generados en los establecimientos
de salud pueden ser de tres tipos: (i)
biocontaminados (peligrosos), (ii) especiales
(potencialmente peligrosos) y (iii) comunes (no
peligrosos). En atencidn a ello, su gestion debe
realizarse de acuerdo a lo establecido en la
Norma Técnica de Salud N°144-MINSA/2018/
DIGESA22: "Gestidén integral y manejo de
residuos sdlidos en establecimientos de salud,
servicios médicos de apoyo y centros de
investigacion”

Luego de cinco dias de la confirmacion del
primer caso positivo de COVID-19 en el Perd (6
de marzo del 2020), mediante Decreto Supremo
N° 008-2020-SA el Ministerio de Salud (MINSA)
declaré Emergencia Sanitaria a nivel nacional
por el plazo de 90 dias calendario, hasta el 10 de
junio de 2020, y dicté medidas de prevenciony
control para evitar la propagacion del COVID-19.
Posteriormente, mediante Decreto Supremo N°
020-2020-SA, la citada Emergencia Sanitaria
fue prorrogada por 90 dias calendario, es decir,
hasta el 09 de septiembre de 2020, a fin de que
se continle con las acciones de prevencion,
control y atencién de salud para la proteccion
de la poblacién de todo el pais.

De manera paralela a la declaratoria de
Emergencia Sanitaria, el 15 de marzo de 2020,
a través del Decreto Supremo N° 044-2020-PCM
se declard el Estado de Emergencia Nacional
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por las graves circunstancias que afectan la
vida de la Nacion a consecuencia del brote del
COVID-19, por el plazo de 15 dias calendario,
el cual fue ampliado temporalmente a través
de los Decretos Supremos N° 051-2020-PCM,
064-2020-PCM, 075-2020-PCM, 083-2020-PCM,
094-2020-PCM y 116-2020-PCM hasta el 31 de
julio de 2020. (Defensoria del Pueblo, 2020)

De acuerdo con la informacion reportada por
el MINSA, al 5 de julio de 2020, se registraron
305,703 casos COVID-19 y 10,772 defunciones
conunaletalidad de 3,52%, asimismo, se presenta
un total de 11,399 pacientes hospitalizados por
COVID-19. (MINSA, 2020)

Tratandose de Lima Metropolitana, segun el
MINSA, los distritos que lideran las cifras de
contagios, con mas de 7,000 contagiados, son
San Juan de Lurigancho (15,170), Cercado de
Lima (13,965), San Martin de Porres (11,276),
Comas (9,213), Ate (8,293) y Villa El Salvador
(7,017).

La informacién presentada sobre el avance de
los contagios a nivel nacional, resulta de méaxima
importancia, no solo para determinar las zonas
de riesgo de COVID-19 y para la atencién de la
salud de dichos pacientes, sino también para
mejorar estrategias e intervenciones en otras
materias como es la gestidn integral de residuos
sélidos.

Ahora bien, de acuerdo con estimaciones
realizadas por el Ministerio del Ambiente
(MINAM) cada paciente COVID-19 generaria
un aproximado de 2 kilos de residuos
biocontaminados. Teniendo en cuenta ello, en
un tiempo promedio de 14 dias de tratamiento
las mas de 300 mil personas contagiadas de
COVID-19 habrian generado mas de 8 mil
400 toneladas de residuos. En virtud a ello, se
puede deducir que la cantidad de residuos
biocontaminados ha ido en notable incremento.
(Defensoria del Pueblo, 2020)

1.3. Objetivo

El presente articulo tiene como objetivo analizar
la generacién de residuos biocontaminados de
los establecimientos de salud de Primer nivel,
Nivel Ily Tercer nivel, en el periodo de enero
a junio en los afios 2019 y 2020; asi también,
verificar la variacion mensual de la generacidn
de residuos biocontaminados durante Ia
emergencia sanitaria en los Establecimientos de
Salud de Lima Sur.

2. METODOLOGIA

Paraeldesarrollodelestudio,sehanseleccionado
Establecimientos de Salud de Lima Sur, que
forman parte de la administracién del Ministerio
de Salud (MINSA), de los tres niveles de atencidn,
establecidas de acuerdo a la Norma Técnica de
Salud N° 021-MINSA/DGSP-V.03, “Categorias de
Establecimientos del Sector Salud”, aprobada
mediante la Resolucién Ministerial N° 546-2011/
MINSA.

De los Establecimientos de Salud
correspondientes al Nivel | de Atencién, se
cuentan con 101 centros, entre los cuales se
encuentran los Centro Materno Infantil (CMI),
Centro de Salud (CS), Comités Locales de
Administraciéon de Salud (CLAS), Centro de
Adulto Mayor (CMA), Puesto de Salud (PS) y
Centros de Salud Mental Comunitario (CSMC);
respecto a los establecimientos de Nivel Il de
Atencién, solo se cuenta con 01 Hospital, el
Hospital de Emergencias de VES, y referido al del
Nivel Ill de Atencién, de igual manera se cuenta
con 01 Hospital, Hospital Maria Auxiliadora.

El periodo de estudio evaluado, corresponde
a los afos 2019 y 2020, durante los meses
de enero a junio, para lo cual, se han
comparado las cantidades mensuales de
residuos biocontaminados, generados en los
Establecimientos de Salud de Lima Sur de
Primer, Segundo y Nivel lll de Atencidn.

Asimismo, se evalud lavariacién de la generacidn
de residuos biocontaminados (2019-2020)
durante el periodo de emergencia sanitaria en
los Establecimientos de Salud de Lima Sur.

La metodologia de estudio consiste de:

1) Diagnéstico de informacidn, enero a junio del
2019 y 2020: Cantidades mensuales generadas
en kg/mes

2) Evaluacion de resultados de los anos 2019-
2020 (enero - junio), incluyendo el periodo de
Emergencia Sanitaria regido a nivel nacional

Paso 1: Diagnéstico de informacién: enero a
junio del 2019-2020

e Lla agrupacién de la data de Clase
A, Residuos Biocontaminados, de
acuerdo legislacion peruana y técnica,
RM N° 1295-2018/MINSA.

® Recopilar informacién de los residuos
biocontaminados generados en los
Establecimientos de Salud de Lima Sur,
de acuerdo a los niveles de atencidn.

X
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e Procesar la data de residuos
biocontaminados generados en los
Establecimiento de Salud de Lima Sur,
de acuerdo a los niveles de atencidn.

Paso 2: Evaluacion de resultados de los anos
2019-2020 (enero - junio), incluyendo el
periodo de Emergencia Sanitaria regido a
nivel nacional

e Analizar la tendencia de la generacién
de residuos biocontaminados en los
Establecimiento de Salud de Lima Sur,
de acuerdo a los niveles de atencidn.

3.RESULTADOS

3.1. Establecimientos de Salud de Nivel | de
Atencion de Lima Sur - MINSA

Se cuenta con 101 Establecimientos de Salud de
Nivel | de Atencién en Lima Sur (PS: Puestos de
Salud, CS: Centrosde Salud, CMI: Centro Materno
Infantil, entre otros), bajo la administracién del
Ministerio de Salud (MINSA), de los cuales se
tiene informacién de la generacién de residuos
biocontaminados durante el periodo Enero -
Junio de los afios 2019 y 2020.

Segun La Direccion de Redes Integradas de
Salud; los distritos con mayor cantidad de

DE SALUD DE LIMA SUR-MINSA EN EL PERIODO 2019 Y 2020

Establecimientos de Salud de Nivel | de Atencién
de Lima Sur - MINSA son San Juan de Miraflores,
Villa Maria del Triunfo y Villa El Salvador con un
total de 27, 26 y 20 Establecimientos de Salud
de Nivel | de Atencién de Lima Sur - MINSA,
respectivamente.

En el afio 2019 los establecimientos de salud
de Nivel | de Atencién de Lima Sur - MINSA
generaron un promedio mensual (enero - junio)
de 8,847.3 kg de residuos biocontaminados/
mes, sin embargo, en el ano 2020 los
establecimientos de salud de Nivel | de Atencion
de Lima Sur - MINSA generaron un promedio
mensual (enero - junio)de 12,212 kg de residuos
biocontaminados/mes.

Por ende, se colige que durante el primer
semestre (enero - junio) del afio 2020 (73 272
kg) se incrementd un total de 20,188.1 kg (38%)
de residuos biocontaminados en relacién a
la generaciéon de residuos biocontaminados
generados en el afo 2019 (53 083.9 kg) en el
primer semestre (enero - junio).

La Tabla 1 sefala una mayor generacién de
residuos biocontaminados en los meses de
mayo y junio del ano 2020 con un incremento
del 40.7%y 85.9%, respectivamente, en relacion
a lo generado en los meses de mayo y junio del
aho 2019, siendo ocasionado por el aumento de
atencion a pacientes en los establecimientos de
salud.

Tabla N.°1: Generacién de residuos biocontaminados por Establecimientos de Salud de Nivel | Lima

Sur - MINSA (Enero-Junio; 2019-2020)

KG. DE RESIDUOS KG. DE RESIDUOS VARIACION
BIOCONTAMINADOS / BIOCONTAMINADOS MENSUAL 2019-
MES - 2019 / MES - 2020 2020 (%)
Enero 9719.6 10 697 10.1%
Febrero 8 304.1 11424 37.6%
Marzo 8 157.7 11 304 38.6%
Abril 92925 11120 19.7%
Mayo 8878 12 492 40.7%
Junio 8732 16 235 85.9%
Total 53 083.9 73272
(Enero - Junio)
Promedio 8847.3 12212
(Enero - Junio)

Fuente: Elaboracién Propia, Adaptado de la Direccion de Redes Integradas de Salud (DIRIS) Lima Sur
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EnlaFigura 1, entre los meses de enero-junio, se
observa que a partir el mes de abril del afno 2020
la generacion de residuos biocontaminados en
los Establecimientos de Salud de Nivel | Lima

Sur - MINSA presenta una tendencia al aumento
de la generacion de residuos biocontaminados.

Por otro lado, a partir del mes de abril del afio
2019lageneraciénderesiduosbiocontaminados
empieza a disminuir.

Figura N.° 1: Residuos biocontaminados generados por Establecimientos de Salud de Nivel | Lima

Sur - MINSA (Enero-Junio, 2019-2020)
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Fuente: Elaboracién Propia

3.2. Establecimiento de Salud de Nivel Il de
Atencion de Lima Sur - MINSA

De acuerdo a lo sefialado en la Tabla 2 se cuenta
con 01 Establecimiento de Salud de Nivel Il
de Atencidn de Lima Sur - MINSA, del cual se
cuenta con informacién de la generacién de
residuos biocontaminados durante el periodo
Enero - Junio de los afios 2019 y 2020.

Tabla N.° 2: Establecimiento de Salud de Nivel Il
de Atencidn de Lima Sur - MINSA

DISTRITO
Hospital de
1 | Emergencias de Villa| Villa El Salvador
El Salvador

Fuente: Elaboracidn Propia

En el afo 2019, el Establecimiento de Salud
Hospital de Emergencias de Villa El Salvador
generd un promedio mensual (enero - junio) de
20 579.7 kg de residuos biocontaminados/mes,
sin embargo, en el afio 2020 el Establecimiento
de Salud Hospital de Emergencias de Villa
El Salvador generé un promedio mensual
(enero - junio) de 29 110.3 kg de residuos
biocontaminados/mes.

Por ende, se colige que durante el primer
semestre (enero - junio) del afno 2020 (174 662
kg) se incrementd un total de 51 184 kg (41.5%)
de residuos biocontaminados en relacién a
la generacién de residuos biocontaminados
generados en el ano 2019 (123 478 kg).

La Tabla 3 sefala una mayor generacién de
residuos biocontaminados en los meses de
mayo y junio del aflo 2020 con un incremento del
68.8% y 144.9%, respectivamente, en relacién a
lo generado en los meses de mayo y junio del
ano 2019, guardando relacién con el incremento
de atencién a pacientes en el Establecimiento
de Salud Hospital de Emergencias de Villa El
Salvador.

En la Figura 2, entre los meses de enero - junio,
se observa que a partir del mes de mayo del afio
2020lageneraciénderesiduosbiocontaminados
en el Establecimiento de Salud Hospital de
Emergencias de Villa El Salvador presenta una
tendencia al aumento de la generacién de
residuos biocontaminados.

Por otro lado, en el primer semestre del 2019
la generaciéon de residuos biocontaminados
es variable, presentando la mayor generacion
en el mes de mayo con 26 369 kg y la menor
generacién de residuos biocontaminados en el
mes de febrero y junio con una generacion de
16 680 kgy 18 313 kg, respectivamente.

X

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020




EVALUACION DE LA GENERACION DE RESIDUOS BIOCONTAMINADOS DE LOS ESTABLECIMIENTOS

DE SALUD DE LIMA SUR-MINSA EN EL PERIODO 2019 Y 2020

Tabla N.° 3: Generaciéon de residuos biocontaminados por el Establecimiento de Salud de Nivel Il

Lima Sur - MINSA (Enero-Junio; 2019-2020)

kqg. de residuos
biocontaminados

Variacion mensual
2019-2020 (%)

kg. de residuos
biocontaminados /

/ mes - 2019 mes - 2020

Enero 19706 22 587 14,6%
Febrero 16 680 21263 27,5%
Marzo 21 654 22 438 3,6%
Abril 20 756 19026 -8,3%
Mayo 26 369 44 499 68,8%
Junio 18313 44 849 144,9%
Total 123478 174 662
(Enero - Junio)
Promedio 20579.7 29 110.3
(Enero - Junio)

Fuente: Elaboracidn Propia, Adaptado de la Direccion de Redes Integradas de Salud (DIRIS) Lima Sur

Figura N.° 2: Residuos biocontaminados generados por el Establecimiento de Salud de Nivel lILima

Sur - MINSA (Enero-Junio, 2019-2020)
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Cabe mencionar que en el marco de la pandemia
por COVID-19, el Hospital de Emergencias
de Villa El Salvador (HEVES) estd enfocado
principalmente en la atencién de los 13 distritos
del ambito de jurisdiccién de la zona Lima Sur.
Sin embargo, debido a su capacidad instalada
fortalecida en la atencion de emergencias vy
cuidados criticos, realizard también acciones
a toda la poblacién a nivel nacional mediante

transferencia y referencia de pacientes.
(HEVES,2020)

3.3. Establecimiento de Salud de Nivel lll de
Atencion de Lima Sur - MINSA

El Hospital Maria Auxiliadora (HMA) es un
Establecimiento de Salud de Nivel I de
Atencidn, Categoria IlI-1, de Lima Sur, bajo
la Administracién del MINSA. Este no tiene
poblacién programada y asignada en su
jurisdiccion, puesto que atiende a pacientes
por referencia de los distritos del Cono Sur de
Lima y de diferente procedencia del interior del
pais. La dindmica poblacional de los ultimos 06
anos permitié apreciar que del 2014 al 2017 la
poblacién incrementd en un 2%, durante el 2018
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se aprecié un decremento, y para el afio 2019
(2,415,264), la poblacién se incrementd en un
3%, respecto del 2018; esto de acuerdo al Plan
Operativo Institucional Anual 2019 del HMA,
aprobado mediante Resolucién Directoral N°
573-2018-MMA-DG.

De acuerdo a lo sefialado en la Tabla 4 se cuenta
con 01 Establecimiento de Salud de Nivel llI
de Atencion de Lima Sur - MINSA, del cual se
cuenta con informacién de la generacién de
residuos biocontaminados durante el periodo
Enero - Junio de los afios 2019 y 2020.

Tabla N.° 4: Establecimientos de Salud de Nivel
Il de Atencién de Lima Sur - MINSA

DISTRITO
1 Hospital Maria | San Juan de
Auxiliadora Miraflores

Fuente: Elaboracién Propia

En el afo 2019 el Establecimiento de Salud
Hospital Maria Auxiliadora generé un promedio
mensual (enero - junio) de 35 228.3 kg de
residuos biocontaminados/mes, sin embargo,
en el ano 2020 el Establecimiento de Salud
Hospital Maria Auxiliadora generé un promedio
mensual (enero - junio) de 31 867.5 kg de
residuos biocontaminados/mes.

Por ende, se colige que durante el primer
semestre (enero - junio) del afno 2020 (191 205
kg) disminuyd un total de 20 165 kg (-9.5%)
de residuos biocontaminados en relacion a
la generacién de residuos biocontaminados
generados en el ano 2019 (211 370 kg).

La Tabla 5 sefala una mayor generacién de
residuos biocontaminados en los meses de
mayo y junio del afio 2020 con una disminucién
del 9.9%y 1.5% de lo generado en los meses de
mayo y junio del afio 2019.

Cabe mencionar, que en los meses de julio y
agosto del afio 2020 se generd un aumento de 4
350 kgy 4 835 kg de residuos biocontaminados,
lo cual representa unaumentodel 13.3%y 14.8%
respectivamente, en relacion a lo generado
durante los meses de julio (32751 kg) y agosto
(32627 kg) de 2019.

Enla Figura 3, se observa que durante el periodo
enero - junio del afo 2020 del Establecimiento
de Salud Hospital Hospital Maria Auxiliadora
se produjo una generacién de 191 205 kg de
residuos biocontaminados y durante el periodo
de enero - junio del ano 2019 se generd 211 370
kg residuos biocontaminados.

Por ende, durante el periodo de evaluacion
del afo 2020 senalado, se colige que en
el Establecimiento de Salud Hospital Maria
Auxiliadora se generé menor cantidad de
residuos biocontaminados en relacién al periodo
de evaluacién del afno 2019.

Tabla N.° 5: Generacién de residuos biocontaminados por el Establecimiento de Salud de Nivel llI

Lima Sur - MINSA (Enero-Junio; 2019-2020)

kg. de residuos
biocontaminados /

kg. de residuos
biocontaminados /

Variacion mensual
2019-2020 (%)

mes - 2019 mes - 2020

Enero 36405 35800 -1.7%
Febrero 34862 34400 -1.3%
Marzo 36669 29992 -1.,2%
Abril 34421 26021 -2.4%
Mayo 35498 31991 -9.9%
Junio 33515 33001 -1.5%
Total 211 370 191 205

(Enero - Junio)

Promedio 35228.3 3186.5

(Enero - Junio)

Fuente: Elaboracidn Propia, Adaptado de la Direccion de Redes Integradas de Salud (DIRIS) Lima Sur
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Figura N.° 3: Residuos biocontaminados generados por el Establecimiento de Salud de Nivel llI

Lima Sur - MINSA (Enero-Junio, 2019-2020)
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4.DISCUSION

En los Establecimientos de Nivel | y Nivel Il de
Atencién de Lima Sur - MINSA se generd un
aumento de residuos sélidos biocontaminados,
en mayor proporcion durante los meses de mayo
y junio, ocasionado por la mayor demanda de
atencién sanitaria durante el COVID-19, el cual,
es uno de los principales factores del aumento
de la generacién de residuos biocontaminados;
considerando que cada paciente COVID-19
generaria un aproximado de 28 kg de residuos
biocontaminados durante un tiempo promedio
de 14 dias de tratamiento, esto Ultimo de acuerdo
al Ministerio del Ambiente (MINAM), asimismo,
de acuerdo a lo indicado por la Defensoria del
Pueblo a partir de la informacién del Ministerio
de Salud (MINSA), indicé que a medida que los
casos COVID-19 confirmados aumentaron, se
incrementaron también los pacientes COVID-19
hospitalizados, durante el periodo evaluado,
desde marzo hasta los primeros dias de julio;
a nivel nacional, el nimero de pacientes
hospitalizados tuvo una tendencia creciente,
con lo cual se colige que la cantidad de residuos
biocontaminados también incrementd, tal como
se indica en el Informe Especial N° 24-2020-DP,
acerca de la Gestion de los Residuos Sélidos en
el Perd en Tiempos de Covid - 19, emitido por la
Defensoria del Pueblo.

En el Establecimiento de Nivel lll de Atencion de
Lima Sur - MINSA, Hospital Maria Auxiliadora,
durante los meses de marzo a junio del 2020
-dentro del periodo evaluado-, se registrd
una disminucién de un 9.5 % de residuos
biocontaminados enrelacién alos meses del afio

2019, lo cual estaria asociado a la suspensién en
la atencion de pacientes en otras especialidades
médicas, dado que es establecimiento de salud
de nivel lll y ofrece todas las especialidades
médicas ademas de todas las subespecialidades
(segin Norma Técnica 021-MINSA DGSP V03).

Cabe mencionar, que el Hospital Maria
Auxiliadora (Nivel lll) es un hospital de referencia
para la poblacion de Lima Sur, asi como, de
pacientes referidos del interior del pais (segun
RD N° 425-06-DISA-II-LS/DL 2006), por ello, es
probable que producto de la inmovilizacién
social a nivel nacional, establecido por el
gobierno, se generd la  disminucidén en la
demanda de atenciones médicas en otras
especialidades en este tipo de establecimiento
de salud, lo cual propicié una menor generacion
de residuos biocontaminados.

Durante los meses de enero a junio del aiio 2020;
la generacion de residuos biocontaminados en
los establecimientos de salud de Lima Sur de
primer Nivel, se tornd superior en un porcentaje
de un 38% respecto a los generados en los
mismos meses del afio 2019; lo cual podria estar
asociado al aumento de las atenciones médicas a
pacientes COVID, dado que durante esos meses
inicio el brote de la Pandemia en la ciudad de
Lima,ademés que sediounaumento exponencial
de contagiados que requerian atencién medica
en este tipo de establecimientos, asimismo por
la mayor cantidad del uso de EPP descartables
en los establecimientos de salud, para minimizar
los contagios en el personal de salud.
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En comparacion a las cantidades de
residuos biocontaminados generados por
Establecimientos de Salud de Nivel Il y Nivel llI
de Atencién de Lima Sur, bajo la administracion
del MINSA, se esperaria que el HMA (Nivel llI),
genere mayor cantidad de residuos asociado
a la atencion de pacientes y/o hospitalizacién,
sin embargo, se aprecia que el HEVES (Nivel
l), generé mayor cantidad de residuos
biocontaminados, lo cual podria deberse a que
este establecimiento de salud, se encuentra
funcionando con el 100 % de su capacidad,
ya que desde el inicio de la pandemia por el
nuevo coronavirus, el Hospital de Emergencia
Villa El Salvador (Heves) ha recibido a méas de

5,262 pacientes que fueron ingresados en
sus diferentes servicios (Segin MINSA 2020),
ademas de que por una cuestién de apoyo
interinstitucional, estd funcionando actualmente
como centro de acopio y tratamiento de
residuos biocontaminados, generados por
parte de los Equipos de Respuesta Répidas
y Pruebas Réapidas, dedicado a las atencidn
domiciliaria de pacientes con casos covid-19 y
descarte; Equipos Humanitarios de Recojo de
Cadaveres, entre otros similares; siendo que el
referido hospital, no solo contabiliza los residuos
biocontaminados in situ, sino también, los que
son llevados a este.

Figura N.° 4: Comparativo de las cantidades de residuos biocontaminados en EESS Nivel Il y Ill.

Periodo Enero - Junio 2020.
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Con respecto al aumento de los residuos
biocontaminados en los establecimientos de
salud de nivel | y Il en el periodo 2020 con
respecto al del 2019, se podria decir que en
las pequenas Unidades de Salud publicas, los
profesionales no estarian lo suficientemente
preocupados por adoptar practicas mas seguras
de manejo o minimizar la produccién de
residuos (Moreira & Risso 2016) y con respecto
a los Establecimientos de nivel Il podria ser que
no hay una comprension clara de la riesgos
a la salud de los pacientes y del personal de
salud, a menudo se implementan practicas de
gestién inadecuadas.(Ferreira & Teixeira 2009).
Asimismo, se recomienda que los programas de
capacitacién en los establecimientos de salud
de nivel |, deben ser variados para satisfacer
las necesidades del personal y mejorar su
comprension del sistema de gestion de los
residuos (Ruoyan, G.& Lingzhong 2010). Puesto

que la identificacion temprana de los errores en
la segregacién de los residuos funcionaria como
una herramienta que nos permitiria direccionar
las capacitaciones al personal y mejorar los
resultados, con la consecuente reduccion de
costos por disposicion final. (Riofrio & Torres
2016).

S. CONCLUSIONES

En los 101 Establecimientos de Salud de Nivel |
de Atencién de Lima Sur bajo la administracion
del MINSA, durante el 2020 la cantidad de
residuos biocontaminados aumenté en un
38% en relacion al afio 2019 y esto estd muy
relacionado al aumento de atenciones médicas
por parte del personal de salud, el cual por una
falta de capacitacidn y control; estaria realizando
una mala segregacion de sus residuos.
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Se registré un aumenté en un 41.5% de
residuos biocontaminados generados en un
establecimiento de salud de nivel Il (Hospital
de Emergencias de Villa El Salvador) durante el
periodo del afno 2020 respecto al del afno 2019,
lo cual podria estar ocasionado a que el HEVES
estaria funcionando con el 100 % de toda su
capacidad de atencién y existiria personal de
salud y administrativo que estarian realizando
por desconocimiento; una mala praxis en la
segregacion de los residuos que se generan
en un establecimiento de salud, por lo que se
estarian generando innecesariamente residuos
biocontaminados, ademas de los generados por
los equipos externos del Minsa.

Se registré una disminucion de un 9.5 % de
residuos biocontaminados generados en un
establecimiento de salud de nivel Ill (Hospital
Maria Auxiliadora) durante el periodo del afio
2020 respecto al del ano 2019 y esto podria
estar muy relacionado a las suspensiones de
las atenciones médicas en otras especialidades
y que la demanda de atenciones a pacientes
provenientes de provincias habria disminuido
debido al Aislamiento Social Obligatorio
implementado por el estado peruano.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

AsiAN DEeVELOPMENT BANK. (2020). Managing
Infectious Medical Waste, 1-2. Obtenido
de https://www.adb.org/sites/default/
files/publication/578771/managing-
medical-waste-covid19.pdf.

AGENCIA DE REsIDUOS DE CATALUNA. (2020). La
Agencia de Residuos de Catalufia
ha establecido diferentes opciones
para tratar los residuos sanitarios en
el periodo COVID-19. Obtenido de
http://residus.gencat.cat/es/actualitat/
noticies/detall/residus-sanitaris-
COVID19-00001

BIRPINAR ME, BiLGILI MS Yy ErpOGAN T (2009)
Gestién deresiduos médicos en Turquia:
un estudio de caso de Estambul . Gestion
de residuos 29: 445 - 448. https://doi.
org/10.1016/j.wasman.2008.03.015

CorTES, LC Y AGREDO, JT (2016). Herramientas
para evaluar la gestion de residuos
hospitalarios. Ciencia e Ingenieria
Neogranadina, 26 , 41-56. http://dx.doi.
org/10.18359/rcin. 1671

DEFENSORIA DEL PueBLO (2020). Gestién de los
residuos sélidos en el Perd en tiempos
de COVID-19. Obtenido de https://
www.defensoria.gob.pe/informes/
serie-informes-especiales-no-024-

DE SALUD DE LIMA SUR-MINSA EN EL PERIODO 2019 Y 2020

2020-dp/

Exker HH, BiLgiLl MS, SEKMAN E Y Tor S (2010)
Evaluacion de los cambios normativos
en la gestion de residuos médicos en
Turquia . Investigacion y gestion de
residuos 28: 1034 - 1038. https://doi.
org/10.1177/0734242X10366158

FERREIRA, VERA & TEIXEIRA, MARGARIDA. (2009).
Assessing the medical waste
management practices and associated
risk perceptions in Algarve hospitals,
Portugal.

Gvasl, S. F. (4 de marzo de 2020). Medical Waste-
Sorting and Management Practices in
Five Hospitals in Ghana. Obtenido de
Journal of Environmental and Public
Health: https://www.hindawi.com/
journals/jeph/2020/2934296/

HOSPITAL DE EMERGENCIAS VILLA EL SALVADOR
(2020). Plan de Respuesta ante
Pandemia de Coronavirus en el Hospital
de Emergencias Villa El Salvador.
Obtenido de https://www.heves.gob.
pe/portal/_paginas/sisresoluciones/
pdf/archivo_rd.php?id=469

IMANI CENTER FOR PoLicy & EpucaTioN. (4 de
marzo de 2016). Biomedical Waste
Managment in Ghana: The Need for
Urgent Attention and Legislation.
Obtenido de http://www.imaniafrica.
org/wp-content/uploads/2016/05/
BIOMEDICAL-WASTE-MANAGEMENT-
IN-GHANA.pdf

MINISTERIO DE SaLup (2020). Situacién Actual
COVID-19 al 05 de julio 2020.
Obtenido de https://www.dge.gob.
pe/portal/docs/tools/coronavirus/
coronavirus050720.pdf

MOREIRA AM, GUNTHER WM. ASSESSMENT OF
MEDICAL WASTE MANAGEMENT AT A PRIMARY
HEALTH-CARE CENTER IN SAO PAULO, BRAZIL.
WasTE MANAG. 2013 Jan;33(1):162-7.
doi: 10.1016/j.wasman.2012.09.018.

MOREIRA, ANA MARIA MANIERO Y GUNTHER,
WANDA MARIA RIssO. (2016). Gestién de
residuos sélidos en centros de atencién
primaria de salud: aplicacién de una
herramienta de facilitacion. Revista
Latino-Americana de Enfermagem ,
24 | e2768. Publicacion electrdnica
18 de agosto de 2016. https://doi.
org/10.1590/1518-8345.0646.2768

OPTIMIZACION DE LA GESTION DE RESIDUOS
HOSPITALARIOS INFECCIOSOS EN ITALIA.
PARTE |: ESTUDIO DE PRODUCCION Y
CARACTERIZACION DE RESIDUOS. WASTE
MANAG REs. 1994; 12 : 373-385

PACHECO FERRREIRA, A., & MOTTA VEIGA, M. (2003).

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020

N




EVALUACION DE LA GENERACION DE RESIDUOS BIOCONTAMINADOS DE LOS ESTABLECIMIENTOS

DE SALUD DE LIMA SUR-MINSA EN EL PERIODO 2019 Y 2020

Hospital waste operational procedures:
AcasestudyinBrazil. Waste Management
& Research, 377-882. https://sci-hub.
se/https://www.researchgate.net/
publication/9060516_Hospital_waste_
operational_procedures_A_case_
study_in_Brazil

REsoLucION MINISTERIAL N° 546 - 2011/MINSA
/ Norma Técnica de Salud N° 021-
MINSA / DGSP V. 03 “Categorias de los
Establecimientos de Salud.

RuovyaN, G., LINGZHONG, X., Huluan, L.,
CHENGCHAO, Z., JIANGJIANG, H.,
YOsHIHISA, S., WEI, T. Y CHusHI, K. (2010).
Investigacion de la gestion de residuos
sanitarios en el distrito de Binzhou,
China. Waste management (Nueva
York, NY) , 30 (2), 246-250. https://doi.
org/10.1016/j.wasman.2008.08.023.

UNITED NATIONS ENVIRONMENT PROGRAMME.
(2020). Waste Management during the
COVID-19 Pandemic From Response
to Recovery, 21-24. Obtenido de
http://wedocs.unep.org/bitstream/
handle/20.500.11822/33416/WMC-19.
pdf?sequence=1&isAllowed=y

UNITED NATIONS ENVIRONMENT PROGRAMME
(2012). Compendium of Technologies
for Treatment / Destruction of
Healthcare Waste, 27. Obtenido de
https://wedocs.unep.org/bitstream/
handle/20.500.11822/8628/
IETC_Compendium_Technologies_
Treatment_Destruction_Healthcare_
Waste.pdf?sequence=3&isAllowed=y

WORLD HEALTH ORGANIZATION (2014). Safe
management of wastes from health-
care activities, 3-4. Obtenido de

https://apps.who.int/iris/bitstream/
handle/10665/85349/9789241548564_eng.
pdf?sequence=1

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020




LALECTURA
EN LOS ESTUDIANTES
UNIVERSITARIOS PERUANOS

Reading in Peruvian
university students

& Marco Tello Miranda

& matmp@hotmail.com
Q@ Bachiller en Ingenieria Quimica, Universidad Nacional Mayor de San Marcos



RESUMEN

ABSTRACT

Estetrabajo aborda uno delos puntos que se encuentra en la problemética de
la educacién peruana, la falta de lectura en los estudiantes, en los diferentes
niveles educativos. Como es ampliamente conocido, la educacién es uno de
los pilares del desarrollo de cualquier pais, encontramos que la lectura es
una de las deficiencias que afecta grandemente la educacién en el pais. En
la labor de docente universitario se encontré que en los diferentes grupos
de estudiantes siempre habia el problema de la falta de lectura. Se hizo un
intento de incentivar la lectura en varios grupos de estudiantes, a unos se
les sugirié una obra, a otros grupos se les impuso y a otros se les dejé para
que ellos escogieran la obra que leerian. Lamentablemente, la gran mayoria
no reaccioné positivamente. Este tema genera una crisis en la formacién de
los estudiantes y en la actualizacién de los futuros profesionales, mejorando
éste punto se podrd mejorar grandemente la educacién en general y, por
ende, contribuir al desarrollo del pais.

PALABRAS CLAVES: Educacién, Desarrollo, Deficiencia, Capital humano

ABSTRAC

This work seeks to comment on one of the points that are found in the
problem of Peruvian education, the lack of reading in students. As is widely
known, education is one of the pillars of the development of any country, we
found that reading is one of the deficiencies that greatly affects education
in the country. In my work as a university teacher | found that in the different
groups of students there was always the problem of lack of reading. An
attempt was made to encourage reading in several groups of students,
some were suggested a work, other groups were imposed and others were
left for them to choose the work they would read, unfortunately the vast
majority did not react positively. This issue generates a crisis in the training
of our students and the updating of our professionals, improving this point
will greatly improve education in general and, therefore, contribute to the
development of the country.

KEYWORDS: Education, Development, Deficiency, Human capital




1. INTRODUCCION:

Segun Flores y Arias (2010), investigadores
y educadores, son los que abordan las for-
talezas y debilidades en los conocimientos
previos a la lectura de los nifios de diferentes
escuelas. También se evidencian me-jores
caminos para evaluar confiablemente los
cono-cimientos que los nifos deben dominar
en momentos anteriores al aprendizaje de la
lectura convencional. Los resultados indican que
deben realizarse progra-mas que fortalezcan
las practicas educativas de co—nocimiento de
sonidos de la lengua, de vocabulario y de usos
complejos del lenguaje oral en escuelas de
estratos socioeconémicos bajos para darles
mayores oportunidades de aprendizaje a los
nifos.

El dominio de la lectura es esencial para
el desarrollo integral de las personas. Las
habilidades para leer son altamente valoradas
para el desarrollo social y econémico de las
naciones, y para la inclusién social y econémica

de los individuos (Organizacion para la
Cooperacién y el Demsarrollo Econdmicos,
OCDE, 2019).

Como indican Bravo, Villalén y otros (2011),
el tema del aprendizaje de la lectura y del
rendimiento lector de los alumnos ha sido
recurrente y, lo sigue siendo. Esta recurrencia se
debe a que el aprendizaje de la lectura y de la
escritura constituye la puerta de entrada para la
cultura escolar. Sin embargo, los resultados que
vemos en los estudiantes de nivel universitario
no son los mejores.

Para Villasefior (2006), la diversidad de practicas
de lectura es tan amplia, tan compleja la red de
discursos, que simplemente saber leer y escribir
no asegurade hecho una participacién exitosa en
cualquier contexto social. Estos ambitos exigen
competencias lectoras y escritoras cada vez de
mayor complejidad. En el mundo agitado de
hoy, todo parece cambiar a ritmo muy acelerado.
La caducidad no es sélo una condicién de los
objetos que producimos; parece ser también de
los valores y conocimientos. Ninguna institucién
educativa puede conformarse con trasmitir los
conocimientos actuales. Debe preparar a los
alumnos para que continden aprendiendo una
vez que han dejado la escuela. Esto exige formar
lectores y escritores auténomos.

Al ser el capital humano uno de los factores
trascendentales en el desarrollo de un pais
y siendo la educacién uno de los pilares de la
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preparacion de ese capital humano, serd de
gran ayuda analizar uno de los factores de la
educacidn, la lectura.

Cortes, Castafeda y Daza (2019) abordaron el
estudio de lacomprension lectora en estudiantes
universitarios del primer semestre, en Colombia.
Encontraron que existe una influencia del
estrato socioecondémico sobre el desempefo
en la comprensién lectora, entre otros factores.
Asimismo, fue bastante aceptable el indice
de comprension lectora de los estudiantes
promedio.

Segun CalderonyQuijano(2010),lacomprension
lectora en la formacién académica de los
estudiantes universitarios se ha considerado
como uno de los pilares fundamentales para la
adquisicién del conocimiento en sus procesos
formativos. Muchos expertos han clasificado la
lectura como un acto complejo cuya realizacion
se facilita si se cuenta con una informacién
previa acerca de su naturaleza, de sus fines, de
sus condiciones deseables de ejecucidn; de
las caracteristicas que poseen los textos y de
los valores que en ellos se expresan; o bien
del conocimiento y uso de algunas técnicas
recomendadas.

Como indica Garcia (2010), la llave del
conocimiento y la cultura es la lectura, pero en
este milenio los inventos tecnoldgicos de gran
calado constituyen fuentes diversas, que hacen
de los humanos alfabetizados, analfabetos
funcionales. La informacion acumulada en
la sociedad digital queda al margen de
responsabilidades académicas, esto reclama
integrar la lectura critica como habilidad
investigativa en las areas del conocimiento, en
aras del desarrollo cientifico de la sociedad a
partir de la interaccidn individual y/o grupal de
los sujetos con el conocimiento.

Para Yubero y Larrafiaga (2015), en la formacion
universitaria resulta imprescindible incluir la
lectura, porque se considera una competencia
genérica baésica, pero también porque la
competencia lectora correlaciona en un alto
grado con el nivel de consecucién de otras
competencias genéricas a alcanzar por los
titulados universitarios. La competencia lectora
incluye la capacidad de utilizar, comprender,
reflexionar e inferir informacién sobre los
textos escritos y sélo se alcanza con la practica
lectora, con la ejecucién de una lectura activa,
en la que el lector se implica en el texto y lo va
construyendo conforme avanza en su lectura. Es
un proceso que Unicamente tiene lugar cuando
el sujeto interactlia con el texto, crea su propia
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2.LALECTURA

En nuestra formacién y desarrollo profesional
nos tocd transitar por diferentes empresas
industriales privadas por més de cuarenta afios,
alli se pudo observar que a nivel de estudiantes
en practicas pre profesionales habia una falta de
costumbre respecto a la lectura.

Como docente universitario encontré una
deficiencia recurrente en los diferentes grupos
de estudiantes que me tocd orientar, un
significativo porcentaje de los estudiantes no
lee, lo que se convierte en una gran desventaja
en su proceso de educacion.

Es indudable que hay infinidad de métodos y
programas para hacer de la lectura un habito
en los estudiantes desde la educacién inicial,
sin embargo, los resultados nos indican que
en algin o en algunos puntos no se cierra
adecuadamente un proceso antes de continuar
con el siguiente, dando como resultado la falta
del habito de la lectura.

Estamos muy lejos de indicar que los métodos
y programas existentes para iniciarse y hacer
de la lectura un habito no sean adecuados, sin
embargo, lo que si podemos afirmar es que
la ejecucion de lo ya existente no es la mas
adecuada.

Hemos podido ver que tanto en la educacién
primaria, la secundaria, la pre universitaria, la
universitaria y la de posgrado existe un déficit de

lectura en la mayoria de estudiantes. También
encontramos que los estudiantes tienen como
obligacién la lectura y no como un habito, como
deberia de ser.

Existen estudiantes universitarios que leen, pero
la gran mayoria no lo hace. Cuando se les deja
algun tema especifico del curso u obra literaria,
encontramos que muchos presentan trabajos
que son «copiar y pegar” de “resimenes»
encontrados en internety lo peor es que a veces,
algunos, ni siquiera saben de qué se trata lo que
copiaron y pegaron.

En los casos de estudiantes de secundaria, se
reporté que se veian «obligados» a leer para
presentar una tarea escolar o en algunos casos
pagaban a alguno de sus companeros para que
les hagan las tareas requeridas.

Es importante recalcar que la falta de lectura
tiene una consecuencia funesta respecto al
importante tema de la investigacion, sin lectura
no hay investigacién y sin investigacion no hay
avance en las universidades, en las empresas ni
en el pars.

X
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3. PROGRAMA DE INCENTIVO
ALALECTURA

Se hicieron pilotos con grupos de estudiantes
de una universidad particular y una universidad
publica. Los grupos estuvieron formados por
alumnos de ambos sexos. Cada grupo estuvo
conformado entre 10 y 30 alumnos.

A algunos de los grupos de estudiantes se les
recomendé leer algunas obras de facil y agil
lectura para que retomen el camino de la lectura,
a otros grupos se les indicd que lean algunos
temas relacionados con el curso que estaban
llevandoy a otros grupos se le dejé a su eleccién
el tema que deberian leer.

Estos procesos se repitieron en diferentes grupos
de estudiantes, los resultados fueron similares
en todos los grupos, muy pocos (o ninguno
en algin grupo) estudiantes reaccionaron
favorablemente, otros estudiantes entregaron
trabajos que eran copia de resimenes de
internet y hubo un grupo que no entregd
trabajos referidos a las lecturas requeridas.

Losestudiantesquereaccionaronfavorablemente
reconocieron no tener el habito de la lectura,
pero a su vez entendieron lo importante que era
este punto en su formacién académica.

Los estudiantes que presentaron trabajos de
copia de resimenes de internet y los que no
entregaron los trabajos tenian excusas como no
tener tiempo para leer, haber estado enfermos,
tener problemas familiares, tenian que ir a
trabajar, se habia enfermado algun familiar, tener
que entregar trabajos de otros cursos, tener que
dar exdmenes, se les habia borrado el trabajo de
la computadora, entre otros temas.

En los intentos de tratar de incentivar la lectura
en los estudiantes se trabajé con estudiantes
de diferentes especialidades, como Ingenieria
Industrial, Quimica Farmacéutica, Medicina
Humana, Ingenieria Electronica y Administracion
de Empresas. En la mayoria de estas Escuelas no
se registraron variaciones significativas, hubieron
algunos estudiantes que recapacitaron respecto
a éste tema tan importante en su formacidn
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Pero, en la Escuela de Administracién de
Empresas se presentaron resultados alentadores.
El promedio obtenido en la etapa anterior
al lanzamiento del programa de motivacion

hacia la lectura fue de 5.41 puntos. Luego de
la implementacion del programa el promedio
obtenido fue de 6.73.

Considerando la muestra de 49 estudiantes del
area de Administracion de Empresas, se realizd
la comparaciéon de su actitud frente a la lectura.

Cuadro N? 1: Estadisticas de muestras emparejadas

Media N Desv. Desviacion | Desv. Error promedio
Par 1 | Antes 5,41 49 1,999 ,286
Después 6,73 49 3,757 537
Hipotesis de trabajo Se aplicd la prueba no paramétrica de
Wilcoxon, para muestras relacionadas, para

Ho: El promedio de actitud hacia la lectura
es igual antes que después

H1: El promedio de actitud hacia la lectura
es mayor después

Estadisticos de pruebas

averiguar la significatividad de estos resultados.
Considerando 95% de confianza, se obtuvieron
los siguientes resultados:

Después-Antes

VA

-2,530b

Sig. asintética(bilateral)

,011

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

El valor p obtenido para esta prueba fue de
0.011, con el cual se rechaza la hipdtesis nula.
Se acepta, entonces la hipdtesis de trabajo.
Se ha modificado significativamente la actitud
hacia la lectura a partir de laimplementacién del
programa de motivacion.

Es indudable que el problema de la falta de
habito de la lectura tiene muchas aristas que se
deben tomar en cuenta y cada uno de nosotros
debemos colaborar con nuestro grano de
arena es ésta tarea tan importante para nuestra
sociedad.

4. CONCLUSIONES

Lo mé&s importante es empezar por educar,
capacitary actualizar a los docentes de todos los
niveles educativos para que puedan llevar a cabo
adecuadamente su labor y se vaya cerrando
exitosamente cada nivel que les corresponda.
Esta labor es de gran envergadura, pero, se
debe realizar si se pretende lograr modificar los
habitos de lectura en los estudiantes, también
es importante tomar en cuenta el avance de la
tecnologia y las comunicaciones. Los docentes
deberemos estar preparados y al dia con el
avance tecnoldgico para poder cumplir con
nuestras labores.

El gobierno y el sector privado, de la mano,
deben enfocarse en hacer funcionar el proceso
educativo en general y particularmente el

=X
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tema de la lectura, ya que para cualquier nivel
educativo y para cualquier profesién se requiere
de la lectura, no solamente para alcanzar
el nivel académico pretendido, sino, para
posteriormente mantenerse actualizados en éste
mundo tan cambiante. Con esto, por un lado, el
gobierno estaria reforzando el servicio bésico
de educacién; por otro lado, el sector privado
podria contar con profesionales de mejor nivel
para desempenfarse mejor ante el entorno, y por
su parte el pais podria avanzar en su desarrollo.

Uno de los puntos para impulsar el desarrollo
de nuestro pais es el tema de Investigacion
y debemos empujar y apoyar todo lo que se
refiere a éste tema y como se vio, la lectura es
fundamental para desarrollar la Investigacion
por lo que se debe hacer todos los esfuerzos
necesarios para lograr generar el habito de la
lectura en los estudiantes del pais.

Otro punto no menos importante es la labor
que le corresponde a la familia, sin la cual nada
de lo anteriormente dicho se podria llevar a
cabo. Sabemos que «en casa» es donde se van
formando los buenos hébitos como el aseo, el
orden, la disciplina y, por qué no, también se
debe fomentar el habito de la lectura.

Estd en manos de todos nosotros brindar un
futuro mejor a toda la gente, pero debemos
actuar, més aun estando en época de crisis.

Se debe recordar lo atribuido a Albert Einstein:
“No pretendamos que las cosas cambien si
siempre hacemos lo mismo. En consonancia
con ello, se debe aprovechar lo indicado por
Einstein para trabajar y poder ir saliendo de la
crisis que viene causando la falta de lectura en
nuestra sociedad.
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RESUMEN

ABSTRACT

Se realizé un estudio cuyo propdsito fue determinar el conocimiento de las
mypes de confeccién del Emporio Gamarra con respecto a las herramientas
de calidad para sus procesos de produccion, se aplicé una investigacion de
tipo exploratorio y descriptivo no experimental, que utilizé los métodos de
observacion, inductivo, andlisis y sintesis, en la cual participaron 35 empresas
de confeccién del Emporio Gamarra. Quienes fueron sometidos a encuestas
para obtener informacién de la relacién entre la calidad, productividad
y competitividad. De tal manera, los resultados evidenciaron que existe
desconocimiento de estas empresas con relacidon a las herramientas de
calidad que deberian incluir en sus procesos. Por lo tanto, se concluyd
que la relacion Calidad-Productividad-Competitividad estan altamente
relacionados, los cuales permiten que un mejor aprovechamiento de los
recursos, reduccidn por costos de produccion y por ende una produccién
sostenible.

Palabras clave: productividad, calidad, competitividad, factor de calidad,
confecciones.

A study was carried out whose purpose was to determine the knowledge of
the clothing MYPES of the Emporio Gamarra concerning the quality tools for
their production processes, an exploratory and descriptive non-experimental
research was applied, which used the methods of observation, inductive,
analysis, and synthesis, in which 35 clothing companies from Emporio
Gamarra participated. Who were subjected to surveys to obtain information
on the relationship between quality, productivity, and competitiveness? The
results showthatthere isignorance of these companies concerning the quality
tools that they should include in their processes. Therefore, it is concluded
that the relationship Quality-Productivity-Competitiveness is highly related,
which allows better use of resources and therefore a sustainable production.

Keywords: productivity, quality, competitiveness, quality factor, clothing




FACTORES DE CALIDAD QUE CONTRIBUYEN EN EL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
SOSTENIBLE Y COMPETITIVA EN LAS MYPES DE CONFECCIONES DEL EMPORIO GAMARRA

1. INTRODUCCION:

El presente trabajo se desarrollé en un grupo
de Mypes del sector confecciones del Emporio
comercial de Gamarra, puesto que Gamarra es
un Emporio que representa al sector textil de
emprendedores de nuestro pais y que debido
a la coyuntura mundial se ha visto altamente
afectada, los autores creen que existen
diferentes medios para mejorar dicha situacién,
y sobre todo que existen factores de calidad
que pueden asegurar la productividad de una
mype asi como de cualquier otra empresa, y
para poder aplicar dichos factores es importante
primero el conocimiento que se tengan a cerca
de estos.

En el sector textil de Gamarra existen diversas
deficiencias lo que conlleva a que tengan bajos
niveles de sostenibilidad en su produccién
reflejada en reprocesos, desperdicios, re
inspecciones, horas extras, devoluciones a
proveedores, garantias y demds, no obstante
consideramos que las herramientas de calidad
son el camino que puede hacer que lasempresas
de confecciones de Gamarra no declinen en su
visién de recuperar su economia, aumentar su
productividad y posicionamiento en el mercado,
tanto interno como externo; pero sobre todo
que estos objetivos vengan acompafados de
una tendencia sostenible. El objetivo de esta
investigacion es determinar de qué manera los
factores de calidad contribuyen en la mejora
de la productividad sostenible y competitiva
en la Mypes de confecciones de Gamarra para
elaborar una estrategia de mejora continua.

La competitividad puede entenderse como la
capacidad que tienen las empresas para captar
mercados e incrementar de forma sostenida sus
ventas y rentabilidad (Cho, 1994; CPCI, 1991,
Pérez, 1996; Porter, 1991; Tamames, 1988;
Tyson, 1992; Vallejo, 2003).ho D., & Moon, H.
(2002). Evolution of competitiveness theory.
London: World Scientific. Las empresas se ven
enfrentadas a desarrollarla, en particular, cuando
seencuentranenunambiente enelque necesitan
competir para mantenerse y desarrollarse Por lo
que creemos que determinando la manera en
la que los factores de calidad contribuyen en la
mejorade productividad sostenibley competitiva
podremos elaborar un plan de mejora continua
para las MYPES de confecciones en Gamarra y
asegurar competitividad.

Existen precedentes a esta investigacion
que tienen un enfoque similar al nuestro por
ejemplo Santamaria Peraza, (2017) sefala
que permanecer en el mercado es el reto
que se enfrentan cada dia las organizaciones,

en una economia cambiante y globalizada
donde deben competir en mercados abiertos
debido a las exigencias de los consumidores y
menciona la importancia de factores de calidad
que contribuyan en el establecimiento de una
ventaja competitiva que permita lograr el éxito
sostenido.

Por otro lado Rojas Jauregui & Gisbert Soler
(2017) Manifiestan la importancia que tiene el
Lean Manufacturing en la industria para mejorar
la productividad y eficiencia de las empresas.
Asi mismo Lopez-Lopez (2016) Habla sobre los
factores de calidad que afectan la productividad
y competitividad de las micros, pequefas
y medianas empresas del sector industrial
metalmecanico, donde se define conceptos
asociados a la calidad, la productividad
y la competitividad y propone una forma
normalizada de medicién de la productividad
de los procesos.

Pese a ello existen ciertas limitaciones en nuestro
estudio que son por ejemplo la falta de interés
de algunos empresarios por los temas de calidad
en la produccién, asi como también el hecho de
que gran cantidad de las empresas contactadas
creian que implementar algun factor de calidad
en sus procesos, extenderia el tiempo de ciclo
de los mismos y esto ocasionaria a su vez un
gasto adicional.

2. MARCO TEORICO

La calidad ha evolucionado y la sociedad hace
evidente la necesidad de trabajar procesos
y planes de vida en las organizaciones, que
permita tener un gran avance teniendo como
base el mejoramiento continuo, el cual se deriva
de la autoevaluacion acogida en el interior de
las empresas. Prueba de esto son los desarrollos
en los ultimos tiempos de los nuevos modelos,
apoyados en talento humano, innovacién,
gestién, capital intelectual y porque no, en
tecnologia; elementos que al articularse enfocan
a las empresas en un marco de rigor hacia su
avance y su progreso y las hacen a diario mas
competitivas, al orientarlas hacia la excelencia
y posibilitando la oferta de nuevos productos
y servicios para la penetracidon en el mercado
y desarrollo de los paises. (Vargas Quifones &
Aldana de Vega, 2011).

Tal como lo exponen Bonilla-Pastor-de-
Céspedes, E., Diaz-Garay, B., Kleeberg-Hidalgo,
F., & Noriega-Aranibar, M. T. (2010) en su libro
Mejora continua de los procesos: herramientas
y técnicas. Las compaiias que aplican la
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manufactura esbelta han logrado:

e Reduccidén de aproximadamente el
50% en costos de produccion.

® Reduccién  de  inventarios de
materiales, productos en proceso y
productos terminados

e Reduccidn del tiempo de entrega de
pedidos (lead time).

e Elevar la calidad en los procesos y
productos.

e Menor mano de obra en las

operaciones.
* Mayor eficiencia de los equipos.

e Puntualidad en las entregas de los

e Principio de Pareto.

e Trilogia de la calidad.
e Poka-yoke.

e Diagrama causa - efecto.
e 7 herramientas de calidad
e Six sigma como disciplina.
como

e Six sigma conjunto  de

herramientas.
® Inspeccion por atributos.
e Muestreo estadistico.

e Trazabilidad productiva y metrolégica.

pedidos.

3. METODOLOGIA

e Mejor aprovechamiento de espacios
disponibles.

e Reducir la cantidad de transportes.

Es por ello que en el presente trabajo, para
evaluar la calidad se han identificado algunos
factores que seran utilizados en la parte
metodoldgica:

e  Gréficos de control.
e Ciclo PHVA.

Figura N.°1: Sistematizacion del trabajo.

Construccion del marg referencial

Establecimientos de Fases de Calidad

Para el desarrollo de este trabajo de
investigacion se recurrié en primera instancia
a la determinacién y ejecucién de 5 pasos
agrupados en 2 acciones como se observa en
la figura 1.

En la accién 1, conformada por los pasos 1, 2y
3 se construyd un marco referencial compuesto
por los submarcos contextuales, tedricos vy
conceptuales, que permiti6 determinar los
factores y fases de calidad.

FoAccidn 1

Fuente: Elaboracién propia

Parala accién 2 conformada porlos pasos4y5 se
necesitd la elaboracién de dos instrumentos que
permitieran la recoleccién de informacién de
las empresas en estudio. El primer instrumento
permitié reconocer el factor de calidad utilizado

por las empresas de estudio y conocer la relacién
que tienen estés con la calidad, productividad y
competitividad. El segundo instrumento permitié
ubicar alas empresas estudiadas de acuerdo con
la fase de calidad que determinamos. El anélisis

X
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de la informacién recolectada en esta segunda
accion, permitié el entendimiento del estado
actual de las empresas en estudio en relacion
con los factores de calidad que inciden en su
propia productividad y competitividad como
indicadores relacion con la calidad.

Los conceptos asociados a la calidad,
productividad y competitividad han tenido
distintas interpretaciones en los diferentes
documentos de investigacion dependiendo del
autor exponente, su relacién empresarial y de
pais con el que se aborde han sido relacionados
como puntos importantes para el crecimiento
organizacional.

Una vez realizado la investigaciéon conceptual
de calidad, productividad y competitividad
propuestas a lo largo del tiempo por distintos
autores, investigadores e instituciones
permitié relacionar los conceptos de calidad,
productividad y competitividad, determinar
factores y fases de calidad que dan soporte a
esta investigacion.

Tabla N.°1: Cuadro de factores de calidad.

FACTORES DE CALIDAD

Sin Factor

Factor de calidad: Factor que permite mejorar la
calidad del producto sea este un producto fisico
o de servicio.

Para el presente articulo se determind 19
factores de calidad como: inspeccién visual
o criterio subjetivo, inspeccion por fallas de
costura, inspeccion por fallas en la tela, gréficos
de control, ciclo PHVA, principio de Pareto,
trilogia de la calidad, poka-yoke, diagrama
causa-efecto, 7 herramientas de calidad, 7
herramientas estadisticas de calidad, six sigma
como disciplina, six sigma como conjunto
de herramientas, inspeccidén por atributos,
muestreo estadistico, trazabilidad productiva y
metroldgica, calidad orientada hacia una meta,
six Sigma en sentido estadistico, six sigma como
estrategia. Como parte de identificar qué factores
de calidad cuentan las empresas de estudio se
establecié cuatro estados de calidad: Inspeccion
de Calidad, Control de Calidad, Aseguramiento
de Calidad y Gestién de Calidad.

ESTADO DE CALIDAD EN EL QUE SE
ENCUENTRE LA EMPRESA

SIN FASE

Inspeccion visual o criterio subjetivo
Inspeccion por fallas de costura

Inspeccion por fallas en la tela

INSPECCION DE CALIDAD

Gréficos de control

Poka-yoke

Diagrama Causa-Efecto

7 herramientas estadisticas de calidad

Muestro estadistico

CONTROL DE CALIDAD

Ciclo PHVA
Principio de Pareto
Inspeccion por atributos

Trazabilidad productiva y metroldgica

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
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Trilogia de la calidad

7 herramientas de la calidad

Six Sigma como disciplina

Six Sigma como conjunto de herramientas
Calidad orientada hacia una meta

Six Sigma en sentido estadistico

Six Sigma como estratégica

GESTION DE LA CALIDAD

Fuente: Elaboracion propia

Fase de calidad: momento actual en que se
encuentra una empresa en el cual aplica uno
o varios factores de calidad que permiten
aumentar la calidad del producto sea este un
producto fisico o de servicio. Para este trabajo
de investigacion se determinaron 4 fases de
calidad: Inspeccion de Calidad, Control de
Calidad, Aseguramiento de Calidad y Gestion
de Calidad.

Para reconocer el estado actual de las empresas
en estudio con relacion a los factores de calidad
determinados, se planted una investigacién de
tipo exploratorio y descriptivo, que utilizé los
métodos de observacién, inductivo, andlisis y
sintesis.

Se constituyd la poblacidon por empresas mypes
delaindustriadeconfeccionqueesténregistradas
legalmente en la ciudad de Lima, consideradas
dentro de las industrias manufactureras del pais.
A la poblacion de 55 empresas se les aplicd un
muestreo no probabilistico por conveniencia,

tomando como muestra 35 empresas que
estuvieron disponibles para participar en el
estudio.

Para dar soporte a esta investigacion se utilizé
informacién secundaria recopilada en las
bases de datos como: articulos, tesis y otro
tipo de textos construidos por autores que han
trabajado en temas similares a la planteada por
el estudio. La recopilacién de la informacion
primaria se realizé a través del uso de encuestas
y entrevistas, para lo cual se disefiaron dos
instrumentos de recoleccién. La informacién
recolectada se sometié a tabulacién y estadistica
descriptiva con el fin de facilitar su presentacion
e interpretacion.

4. RESULTADOS

Las Figura 3 se muestran los resultados obtenidos
con el primer instrumento de recoleccion.

Tabla N.° 2: Cuadro de frecuencia y porcentajes. Fuente: Elaboracién

NIVELES FRECUENCIA (f) PORCENTAJE (%)
Aplica una herramienta de calidad en sus pro- 4 1%
cesos.
Aplica un criterio propio de calidad en sus pro- 0 0%
cesos
No aplica ninguna herramienta de calidad ni 28 80%
ningun criterio propio de calidad
No sabe/ No responde 3 9%
Total 35 100%

Delas35empresasencuestadas,28respondieron
que, en sus procesos de fabricacion, no
aplica ninguna de las herramientas de calidad
mencionadas, ni ninguna de criterio propio;
4 respondieron que aplican una o mas de
las herramientas de calidad mencionadas; 3

empresas no estuvieron dispuestas a dar la
informacién para el estudio, por lo cual se
agruparon bajo la categoria “No Sabe/No
Responde”.

X
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Figura N.°2: Aplicacién de herramientas de calidad.

@ No aplica ninguna herramienta de cali-

dad ni ningun criterio propio de calidad.

I Aplica una herramienta de calidad en

SUS procesos

No sabe/ No responde

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N.° 3: Cuadro de frecuencia y porcentajes.

NIVELES FRECUENCIA (f) PORCENTAJE (%)
Si 27 77%
No 8 23%
Total 35 100%

Fuente: Elaboracién propia

Figura N.° 3: Herramientas de calidad como mejorar en los procesos

;Cree usted que que estas herramientas permitan mejorar los procesos de produccion de su
empresa?

B Si

@ No

Fuente: Elaboracién propia
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De las 35 empresas encuestadas, 8 respondieron
que no creen que las herramientas de calidad
mencionadas mejorarian los procesos de

Tabla N.° 4: Cuadro de frecuencia y porcentajes.

producciéon en su empresa y 27 empresas
respondieron si creerlo.

NIVELES FRECUENCIA (f) PORCENTAJE (%)
Si 16 44%
No 19 54%
Total 35 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N.° 4: Relacién Calidad, Productividad y Competitividad

[ si

@ No

Fuente: Elaboracién propia

De las 35 encuestadas, 19

empresas
respondieron no tener conocimiento de la
relacién que la calidad tiene en la productividad
y competitividad de una organizacion y 16
empresas respondieron si tener conocimiento al
respecto.

5. DISCUSION Y RESULTADOS

Graciasalacolaboraciéndelasmypesen estudio,
se logré determinar que aquellas empresas
que aplican una o mas de las herramientas
mencionadas son las mismas que conocen de la
relacién existente entre calidad, productividad
y competitividad. Por consiguiente, esto nos
permitié afirmar que las empresas en mencién
conocen, directa o indirectamente, que la
calidad impacta en su productividad y que la
productividad puede conocerse y controlarse a
través de medidores especificos. Lainvestigacion
también evidencié el desconocimiento que
tienen el 54% de mypes estudiadas, con respecto

a las herramientas de calidad, ya que muchas de
ellas la relacionan como un gasto, el cual eleva el
costo de fabricacién de sus prendas.

6. CONCLUSIONES

Lasmypes de confecciones delemporio Gamarra
necesitan comprender que los factores de
calidad presentados, sean considerados por las
empresas como alternativas para su aplicacion
en la organizacion, con el fin de contribuir a
mejorar la calidad de sus procesos y productos.

Existe una relacién directa entre calidad-
productividad-competitividad, que al ser
comprendidaseinteriorizadasenlasempresasva
a permitir mejorar sus niveles de competitividad
a partir de la productividad y junto a ella la
calidad de sus procesos, productos y servicios
finales.

La calidad incide sobre la productividad vy
éste Ultimo incide sobre la competitividad. Por

=X
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lo tanto, si no existe un estricto control de la
calidad, no habra resultados de productividad
ni competitividad sostenible a nivel nacional e
internacional.
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RESUMEN

ABSTRACT

El presente estudio de investigacion se ha organizado en 7 capitulos, los
cuales son: Introducciéon, Planteamientos del problema, Marco tedrico,
Metodologia, Resultados, Discusidon de Resultados y Conclusiones. De tal
manera que se tiene como principal objetivo elaborar una propuesta de
mejora aplicando herramientas lean para solucionar la reduccién de los
tiempos de entrega en una empresa de tejido plano. Para ello se utilizd
una muestra significativa de 46 empresas ubicadas en diversos distritos de
Lima y luego analizadas con la herramienta Value stream map. Es asi que se
obtuvo como principales causas los desperdicios de reproceso (40,48%), el
tiempo improductivo (30,95%) y defectos (28.75%) en la muestra realizada
y para minimizar el Lead Time excesivo a partir de las causas identificadas,
se utilizé la herramienta lean. Este método ayudaréd a minimizar el desorden
en el drea de trabajo, y tendrad como finalidad entregar un lugar limpio, bien
organizado con resultados visibles para todos y con operaciones que llegan
a hacer més faciles y seguras y para el personal de la empresa.

Palabras clave: Desarrollo de producto, 5S, estandarizacién, VSM

This research study has been organized into 7 chapters, which are:
Introduction, Problem Approaches, Theoretical Framework, Methodology,
Results, Discussion of Results and Conclusions. In such a way that the main
objective is to develop an improvement proposal by applying lean tools
to solve the reduction of delivery times in a flat fabric company. For this, a
significant sample of 46 companies located in various districts of Lima was
used and then analyzed with the Value stream map tool. Thus, the main
causes were rework waste (40.48%), unproductive time (30.95%) and defects
(28.75%) in the sample carried out and to minimize excessive Lead Time from
the causes identified, the lean tool was used. This method will help minimize
clutter in the work area, and will aim to deliver a clean, well-organized place
with visible results for everyone and with operations that make it easier and
safer for company personnel.

Keywords: Product development, 5S, standardization, VSM
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1. INTRODUCCION

Uno de los problemas que viene afectando a este
sector es la baja competitividad y productividad
en las empresas, lo cual se ve reflejado en altos
costos productivos por las mermas y el excesivo
lead time. Por ello, la reduccién de costos y
desperdicios son factores criticos para las
empresas que buscan permanecer y estar a la
vanguardia. (Carbajal Alayo & Becerra Guevara,
2019)

Dada la situacién actual en la que se encuentra la
industria de prendas de vestir en el Per(, se ve la
necesidad de realizar un estudio de investigacion
en este sector y analizar los procesos criticos y
los métodos que se emplean actualmente. Uno
de los procesos criticos es el desarrollo del
producto; con la finalidad de ser competitivos,
se necesita contar con un area de desarrollo
de producto eficiente e integrada, ya que este
proceso esta sujeto a cambios constantes porque
los productos se estén volviendo cada vez mas
complejos, la competencia global, el aumento
de precios y los requisitos de los clientes son
cada vez mas exigentes y dificiles de cumplir.

2. PROBLEMA

2.1. Situacion problematica

Las empresas del sector textil del area de tejido
plano en el Pery, tienen como objetivo cumplir
con las exigencias del mercado nacional e
internacional, estas empresas requieren contar
con un método para la mejora en la produccion,
el tiempo de entrega, es uno de los mayores
problemas que se puede encontrar, esto genera
muchos retrasos en las demas éreas.

Estas instituciones presentan variabilidad en
sus productos de un mismo disefio en mayor
recurrencia, esto estd generando reprocesos
y perdidas para las empresas, la productividad
no estarandizada es otro de los problemas que
presenta la mayoria de empresas en el sector

2.2. Formulacién del problema
2.2.1 Problema general

iDe qué manera se podrd proponer la
implementacion de herramientas lean para la
reduccién de los tiempos de entrega en una
empresa de tejido plano?

DE ENTREGA EN UNA EMPRESA DE TEJIDO PLANO

2.2.2 Problemas especificos

» Es posible determinar los factores
criticos/ cuellos de botella del proceso
de desarrollo de producto mediante la
herramienta VSM en una empresa de
tejido?

» Es posible disminuir el lead time del
proceso de desarrollo del producto
utilizando las herramientas lean en una
empresa de tejido plano?

» Es posible mejorar los procesos de
produccién, y disminuir la variabilidad
del producto mediante la herramienta
lean del tiempo estandarizado en una
empresa de tejido plano?

» Es posible utilizar la herramienta 5S
para reducir los tiempos de produccidn
en una empresa de tejido plano?

3. JUSTIFICACION

La industria textil en el Perd se encuentra en
la necesidad de realizar un estudio y analizar
los métodos que se emplean actualmente, ya
que estos problemas generan perdidas a las
empresas. Un factor clave para mejorar las
empresas textiles productoras de tejido plano,
y estas sigan compitiendo a nivel internacional,
es la aplicacion de herramientas que ayuden a
reducir los tiempos de entrega, reducen el lead
time, incrementard la cantidad de productos
a producir y mejorara la calidad del producto,
aplicando estas herramienta de mejora ayudara
a ser competitivos a nivel internacional, las
herramientas lean utiliza recursos minimos para
la produccién y en las medianas y pequenas
empresas juega un rol importante.

4.OBJETIVOS

4.1. Objetivo general

Proponer la implementacion de herramientas
lean para reducir los tiempos de entrega en una
empresa de tejido plano.

4.2. Objetivos especificos

» Determinarlosfactores criticos/ cuellos
de botella del proceso de desarrollo
de producto mediante la herramienta
VSM en una empresa de tejido plano.
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» Disminuir el lead time del proceso de
desarrollo del producto utilizando las
herramientas lean en una empresa de
tejido plano.

» Mejorar los procesos de produccion,
y disminuir la variabilidad del producto
mediante la herramienta lean del
tiempo estandarizado en una empresa
de tejido plano.

» Reducir los tiempos de produccién
mediante la herramienta 5S en una
empresa de tejido plano.

5. MARCO TEORICO

S.1. Tipo de tejido

» Confecciones de tejido de punto: El
tejido de punto es aquel en el que los
hilos se entrelazan en forma de malla, en
este tipo de tejido hay Unicamente un
hilo muy largo. Existen dos variaciones
de este tejido, primero esta el tejido de
puntotrama o circular,esaquel en el que
la malla se forma en sentido horizontal
y el tejido de punto por urdimbre o
tricot, que es en donde el hilo se entre-
cruza para formar una malla en sentido
vertical.

» Confecciones de tejido plano: Este
tejido se caracteriza por el entrelazado
de sus hilos en éangulos rectos, es
decir, los hilos que van a lo largo de
la tela (urdimbre), se entrelazan con
los hilos que van a lo ancho de la tela
(trama), formando entre si formas
perpendiculares

5.2. Procesos principales para la fabricacion
de tejido plano

5.2.1 Desarrollo de producto

Este proceso se encargar de transformar los
requisitos del cliente en especificaciones
técnicas, en donde se especifica color,
grosor, textura, el uso que tendrd la tela para
posteriormente aplicar el tipo de acabado
correspondiente. El proceso de desarrollo
de producto es un proceso clave dentro de la
cadena de valor, porque brinda la confiabilidad
y eficiencia de las especificaciones.

5.2.2 Hilanderia

El hilado es el proceso de convertir fibra de
algoddn suelta en hilo, en el que intervienen una
serie de procesos distintos y bien diferenciados.
Las principales funciones de estos procesos son:

» Apertura: La apertura consiste en
separar las capas comprimidas o las
bolas de fibra en pequefos mechones,
para facilitar el transporte y una limpieza
eficaz

» Mezcla: La mezcla agrupa los
mechones de fibras procedentes de
distintas balas hasta formar una mezcla
consistente y homogénea.

» Cardado: La carda alinea, coloca en
paralelo, limpia y condensa la fibra en
una mecha (véase la figura 2.32). Otras
capacidades importantes de la carda
son: Reduccidon de neps, Reduccion
de fibras cortas, Eliminacién del polvo,
Aplanado.

» Peinado: El peinado elimina las fibras
cortas, las endereza y las mezcla.

» Hilatura por chorro de aire (vértice):
La hilatura por chorro de aire (vortice)
(véase la figura 2.39) aplica la torsiéon
mediante un vortice giratorio de aire
comprimido (véase la figura 2.40). La
hilatura por chorro de aire ofrece una
alta productividad y un bajo costo
debido a su alto rendimiento y a la
eliminacién de fases de elaboracion. La
hilatura por chorro de aire produce un
hilo méas débil que la hilatura de anillos
o de rotor (en el caso de algoddn 100%)
y una gama limitada de titulo del hilo.

5.2.3 Tejeduria

El tejido plano estd conformado por dos tipos
de hilado en su estructura: Hilado que va
longitudinalmente a la tela que se denomina
hilado de urdimbre, el otro hilado es el que va
transversalmente a la longitud, o sea a lo ancho
de latela, denomindndose Hilado de trama. Este
proceso consta de las siguientes actividades:

» Montaje del castillo de la urdidora: Se
colocan los conos de hilado respectivos
en el castillo de la urdidora segun
el orden que indique la disposicion
técnica del articulo a urdir.

» Urdido: Consiste en obtener a partir
de varios grupos de hilos la urdimbre.
Dichos hilos son jalados a través de
un peine del castillo de la urdidora,

X
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enrollando uno por uno todos los
grupos de hilos denominados portadas
en el tambor de la urdidora, en el que
se producen de 12 - 14 piezas. Estas
operaciones se llevan a cabo en la
maquina denominada urdidora. Una
vez obtenidos los hilos longitudinales,
estos son enrollados en carretes, los
cuales seran transportados a los telares.

» Pasado alizos: Los hilos de la urdimbre
luego son pasados por los lizos segin
la disposiciéon técnica del articulo a
fabricar. Esta operacién se lleva a cabo
en el banco de pasado.

» Montaje de lizadas: Los marcos de
lizos y el rollo de la urdimbre pasada
con montados en el telar respectivo.

» Tejido: Es el entrecruzamiento del
hilado de trama con el de urdimbre de
acuerdo a un tipo de tejido o ligamento.
Esta operacién se lleva a cabo en el telar,
el cual es programado para desarrollar
el articulo de tela deseado. Esta
programacién consiste en colocar el
ligamento y cadena tanto de urdimbre
como de trama y los colores de hilado
del articulo respectivo.

5.2.4 Lavanderia

Es un acabado elemental pero que
industrialmente tiene una gran importancia.
Las fibras naturales crudas tienen engomados
que hacen que la tela se haga mas rigida y que
interfieren en la absorcion de liquidos. La tela
se debe desgomar antes de aplicar cualquier
acabado.

5.2.5 Tintoreria

Se entiende como tintoreria al conjunto de
procesos quimicos que permiten al sustrato
adquirir un color, de acuerdo al requerimiento
final

5.2.6 Acabados

Definimos como acabado al proceso realizado
sobre el tejido para modificar su apariencia,
tacto o comportamiento.

S.2.7 Lean Manufacturing

A. Definicién de Lean Manufacturing

DE ENTREGA EN UNA EMPRESA DE TEJIDO PLANO

Segun (Energia, 2013) Lean Mnaufacturing
es una filosofia de trabajo que involucra
personas y define la mejora y la optimizacién
como sus principales pilares focalizandose
en identificar y eliminar todo tipo de
desperdicios. El objetivo principal de lean
es crear una nueva cultura en las empresas
mediante la aplicacién de herramientas lean,
comunicacion y trabajo en equipo.

B. Herramientas Lean Manufacturing

» VSM(Mapade cadenade valor): Seguin
(10, 2019) el value stream mapping
es una herramienta clave dentro de
la metodologia lean manufacturing
y es un diagrama que se utiliza para
visualizar, analizar y mejorar el flujo
de los productos y de la informacién
dentro de un proceso de produccién,
desde el inicio del proceso hasta la
entrega al cliente. Es un diagrama de
flujo, por lo que utiliza unos simbolos
determinados para representar
diversas actividades de trabajo vy
flujos de informacién (ver tabla 1).

El VSM es especialmente util para
encontrar oportunidades de mejora,
eliminando desperdicios en el proceso
de producciéon. Cada una de las
actividades que se realizan para fabricar
los productos son registradas en
funcion de si afiaden valor o no afiaden
valor desde el punto de vista del cliente,
con el fin de eliminar las actividades
que no agreguen valor al producto.

Esta herramienta es un método de
asignacion de ruta de produccién de
un producto desde las instalaciones
de fabricacion hasta la puerta del
cliente. Mediante esta herramienta, los
desechos o las pérdidas inherentes
dentro de una operacién se identifican.
(Crisostomo Balvin & Sanchez Gutierrez,
2018)
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Tabla N.°1: Diagrama de flujo

SiMBOLO SIGNIFICADO

Proveedor y cliente: Representa a los clientes y a los provee-
dores.

Proceso de produccion: Representa cada uno de los procesos
de produccion.

Informacion del proceso: Recoge toda la informacion del pro-
ceso como tiempo de ciclo, numero de operarios, numero de
turnos.

Linea de tiempo: Se representan los tiempos que afiaden y no
afiaden valor al proceso.

Flujo de informacion: Representa como fluye la informacion.

Flujo de materiales: Representa como fluyen los materiales en-
tre procesos.

Flujo de materias primas y producto terminado Burbujas Kaizen:
Problemas encontrados en el proceso que requieren una accion
de mejora

Transporte

Inventario: Representa los niveles de inventario. Estos niveles
pueden convertirse a tiempo, mediante el tiempo de ciclo o el
tiempo de tak.

>EE

Fuente: Elaboracién propia

»

5S: La herramienta de las 5S toma el
nombre delos cincovocablosjaponeses
que corresponden a las fases que
conformanlamisma.(lbarraGdézar,2019).
La metodologia de las 5S se cred en
Toyota, en los afios 60, y agrupa una
serie de actividades que se desarrollan
con el objetivo de crear condiciones
de trabajo que permitan la ejecucién
de labores de forma organizada,
ordenada y limpia. Dichas condiciones
se crean a través de reforzar los
buenos habitos de comportamiento e
interaccién social, creando un entorno
de trabajo eficiente y productivo.
Estandarizacién de trabajos: Es el
método optimo para la ejecucidn
de un trabajo por lo cual se suprime
los desperdicios, conduciendo a
los procesos con mayor fluidez,
homogeneidad, velocidad, facilidad,
minimo precio y uniformizando la
calidad, teniendo en cuenta siempre
la seguridad y la satisfaccion del
cliente. (Huaman Velasquez, 2017)
Consiste en definir una metodologia

a seguir para realizar los diferentes
trabajos con las mejores practicas vy
conseguir que todo el personal trabaje
siguiendo esta metodologia. Reduce el
tiempo de ejecucidn de las operaciones
y establece una base para seguir
mejorando en el futuro.

6. METODOLOGIA

La metodologia a seguir es mediante una
encuesta realizada a la poblacién de muestreo.
Para este trabajo se obtuvo una poblacion de
144 empresas y para obtener una muestra
significativa se a utilizo la siguiente formula.

NC: 90%

ERROR: 10%
N=46
EMPRESAS

N ngf X pg
d: f‘.\'—|}+fu: Xpxg

Fuente: Grupo de mvestigacidn 2017-01

X
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Se trabajé con una confianza del 90% y un error
del 10%, porque este trabajo se centra en una
propuesta de mejora mas no en una aplicacion.
Asi se obtuvo una muestra de 46 empresas, las
cuales se encuentran ubicadas en 9 distritos
(Ate, La Victoria, San Juan de Lurigancho, Santa

Figura N.°1: Encuesta realizada a las empresas

DE ENTREGA EN UNA EMPRESA DE TEJIDO PLANO

Anita, Santiago de Surco, Chorrillos, Miraflores,
San Luis y Comas). Se decidié usar el método
de encuesta porque a través de la informacién
recopilada y el andlisis de los datos, se obtiene
un diagndstico de la situacidon actual en las
empresas del sector textil.

Empresa:

1. Este proceso se terceriza? (Marcar con una X) | Sl

Cuestionario de entrevista Fecha:

Entrevistado: Cargo:

Entrevistador:

NO

Si la respuesta es afirmativa responder las preguntas del (1.1-1.8)

1.1 Que empresa lo realiza? Empresa:

1.2 Utilizan alguna hoja de especificaciones? O S NO

como lo realizan

1.3 Como miden el desempefio( Indicadores) de | Valor | Calidad

la empresa disefiadora? (1-3) Costo
Tiempo

1.4 Cual es el Lead Time del diseno solicitado? Lead Time

1.5 Cual es el Lead Time solicitado por los clien-

tes?

1.6 Cual es el TC(tiempo de ciclo)

1.7 Que % de los diseinos solicitados llegan ati- |( )%

empo?

1.8 Cual es el costo promedio de una solicitud de
disefo?

( )sl.

2. Cuales son los desperdicios mas importantes
en este proceso?

DESPERDICIOS ORDEN

Espera

Inventarios

Defectos

Transporte

Movimientos
Inncesarios

Sobreproduccion

Sobreprocesamien-
to

3. Cuales son los procesos que estan dentro del
area de Disefo de producto?

Calculo de
consumos

Prototipos

Muestras de Venta

Moldaje

4. ; Cuales son los procesos que estan dentro del
area de Desarrollo Textil?

Desaroollo de telas

Proceso: Calculo de consumo
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5. Cuentan con un programa informatico textil(- S NO

CAD)? Que programa?

6. Qué software utilizan para optimizar el proceso

de disefio?

7. Cual es el porcentaje promedio de utilizacion? | (%telas)
(Y%omermas)

Proceso: Muestra

8. Cual es el LT para realizar las muestras?

9. Cual es el TC(tiempo de ciclo)?

10. Cuales son los indicadores que utilizan en
este proceso?

11. Cual es el Stock de inventarios de muestras?

12. Cual es la Valorizacion del stock?

13. Cual es la probabilidad de rechazo de una
muestra?

14. Cuanto representa($) la elaboracion de
muestras?

15. Las muestras, representan perdidas para le
empresa, en que %?

16. Que % de muestras realizadas son aproba-
das?

17. Cuanto es el tiempo que el cliente toma para
confirmar una muestra?

Proceso: Moldaje

18. Como se realiza el moldaje?

19. Es manual o computarizado?

20. Cuentan con patrones?

21. Cual es el Lead Time para este proceso?

22. Como se estima el tiempo de produccion de
una prenda?

23. Cual es el porcentaje de cumplimiento de ese
tiempo?

Proceso: Elaboracion de especificaciones

24. Cuales son sus documentos de soporte?

Muestrario de productos

Cartera de colores y tejidos

Cartera de colores y tejidos

Tabla de precios

tipos de tela

25. Qué problemas son mas frecuentes en el de-
sarrollo del productos antes de ser aprobado por
el cliente?

26. Qué problemas son mas frecuentes en el
desarrollo del producto despues de ser aprobado
por el cliente?

27. Cuentan con personal calificado estable para
el desarrollo de productos?

Proceso: Desarrollo de tela

28. Con que maquinaria cuentan para este proceso? Cual es su eficiencia?

X
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29. Cual es el Lead Time para este proceso?

30. Cuales son los desperdicios de este proceso? Valorar su importancia

Espera

Inventarios

Defectos

Transporte

Movimientos Inncesa-
rios

Sobreproduccion

Sobreprocesamiento

31. Se cuenta con procedimientos documentados para este proceso?Describir

32. Qué tipo de tejidos realizan?

33. Cuales son los inputs del proceso?(Entradas)

34. Cuales son los ouputs del proceso?(Salidas)

35. Cual es el inventario del proceso?

Producto final

Producto en proceso

Materia Prima

36. Cual es el porcentaje de defectos?

Fuente: Grupo de investigacién 2017 - 01

Lasempresas de laindustria textil y confecciones,
por mantenerse competitivos en el mercado,
suelen comprender béasicamente dos aspectos,
que configuran la denominada competencia
basada en el tiempo (entregas rapidas vy
entregas en fecha), siendo el tiempo de entrega
fundamental para este tipo de negocio ya que
sus operaciones van encaminadas a una mayor

velocidad de desarrollo, de la mano de una
entrega rapida. Es por ello que para este trabajo
se considera el Lead time para cada uno de los
procesos como el factor critico del sector, factor
que serd analizado con la finalidad de reducir
los tiempos estimados para cada proceso y
asi poder entregar los pedidos en el tiempo
establecido por el cliente final.

Tabla N.° 2:
LEAD TIME LEAD TIME DE % DE
PROCESD USIDAD
DEL MERC ADC EXNTREVISTAS DIFERENCIA
CORTE 17 4B HORAS 152%
COSTURA 11 20 DIAS §its
ACABADO 1.5 303 MINPRENDA 10225
COMPRAS 10 1] DIAS (T
LAY ATHD 30 15 MINEG 17%&
DESPACHOD B 9 DIAS 138
MANT. PREVENTIVO 018 0.4 HEMG fas
CALIDAD 25 23 MIN/PRENDA £%
DESARROLLO DE
15-18 73.28 DIAS 7%
FRODUCTO
PLANWIFICACION P 3 1.5 DIAS -Eiey

Fuente: Grupo de investigacion 2017-01
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Mediante las entrevistas que se realizaron se
determiné que el lead time para este proceso
es de 23 dias promedio aproximadamente y en
base a la investigacién se obtuvo un lead time
estdndar del mercado de 15 dias, asi obteniendo
una brecha de 67% de diferencia, es decir existen

Tabla N.° 3:

aproximadamente 9 dias de exceso respecto
al LT estdndar. Entonces la mejoria buscada
estaria orientada en la reduccién de dicha
brecha existente en el proceso de desarrollo del
producto. (ver tabla 3)

DESPERDICID PROBLERMS FROCESD | IMPACTO/TRASCENDEMCIA CAUSA RAIZ FLIEMTE DE LEAD TIKIE E!ﬂ'mltl
FRDLE s ST Carvalle Muna, Edgasdo Gabriel
L5 7 i v 3 ol | |2014)
Propuesty de splicadin de cononpd
Exoean de 9 dias #n % 1627 represeta wn 6% del Falia de disposedm del ——— e
S K o W LT coako total de cobe g seponable del v o el i depinuneghs
i e - N & precyCeiin &8 Dok Datd di g
6.7 dium v N odlan errpen s de ool cnes de tepelo de
BB T 8 POTAT K
: £ 31594 pow oreden de corte, Fakia o inadecusds Bonilas Fasioe, Clie | 2007)
N % 55 s e o ol repe R anA s unE peedls planilicacidn y e DEsl de un Yiieea Ge praduccion
recocsn parad | wn ol prooso de : T S 3 2
" g i i 22% el priic deun T- o e i R wrsiadhulat i ura ergeea de
AR malabal e FEla SR,
Altos irveriaios. | Covins cheadon de 4 ey e e nibarss oe PT en Lmas Meciap, Luis Mo [F015%)
|t prmoRD. L1 £ Despac ho dcurmladi del poapm s g e o an L
Incremra b de AT LRADDS % de 15 p dres de roabars Racis Marahe sowdmy Comteal dis s
4 reprooreo en ol Srea de
% reodCOriod | COAS0E SF aFlrEsD &N b 3 [ ] Progiuccidn en Lt empheda e
dhi pac b N worn e caden el Tonim e Pragrades
F iy e pocosdionisnto
estbecdar pars raalicas las Rlanin Walderra, 1{8M 1]
a0 de L] ameg gty R P gt o ool de L cadiena
risdnen s pars b | en el preseis de A clias e LT [ 54 VIRO0 Masgens)  Falta de sagurmiscta de | d &bt s careanls S L 8 mpreda 3
PeyuIrEeeE | abluodmiens do COMPRAS o A COMEras i al proacedon, ContgRongs GAF,
il ol b ke P il e T O i i
bl FOHT RS
duwa e tabaje
ARG % e dnl-h'rlﬂ'ﬂ.‘ﬂ.l
P — CASERDY | b d 0 il LCachin i Ur guiag, Giovamnag 2008, Andlizk de
i de ls ficha A dias de emcesn en [DESAAROLLD| ¥ cel folal de ventas snuaies trakbajo desaarnlio de producto pars prendas
S lead tima DE [ . 0 D] Actividadie de eguinionto | Sewesti para eaportacidn, PLUCP 1
0L PG FICTO R TS i ]
N dhe Bdermiiness. no
perns il del seiwona

Fuente: Grupo de investigacién 201701

De la tabla, se pudo establecer los siguientes
diagnésticos:

» Eficiencia baja en el proceso de
acabados debido a altos inventarios en
proceso y el elevado tiempo de espera
que se genera por la entrega acumulada
de productos al area.

» Elevado numero de defectos en el
proceso de corte que representa el 15%
del costo del proceso que se genera
debido a la falta de control del proceso,
capacitacién del operario.

» En el proceso de desarrollo de
producto presenta un exceso de 9 dias
para la elaboracién de una muestra.
La eficiencia estandar del proceso de
desarrollo del producto es de 80.44% vy
en Peru tiene una eficiencia, por debajo
de lo establecido, de 67%. Esto se debe
principalmente a los defectos en la
muestra reproceso de la ficha técnica
y tiempos muertos. Cabe resaltar que
el lead time del mercado es de 15 dias,
mientras que el actual en las empresas
del sector textil en el Pert tiene un Lead
Time de 23 dias.
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» En el proceso de compras existe en los abastecidos.
incumplimiento de entrega por parte
del proveedor con un lead time de
17 dias en promedio, el estandar del
mercado es de 10 dias. El motivo de este
incumplimiento se debe al reproceso
de materia prima y defectos en los
abastecidos de los requerimientos,
inventarios de materia prima y defectos

Para realizar un diagndstico especifico del
proceso se utilizé la herramienta Value Stream
Mapping, se grafica el desarrollo del proceso de
la muestra, para detectar en primera instancia
los desperdicios presentes en le proceso del
producto.

Figura N.°1: Diagrama

1dia 2 dias 3 dias 2 dias G dias 2 dias LT= 23 dias

Fuente: Grupo de investigacién 2017 - 01

Segun detalla en el VSM, el TC total es de 7 elaborar fichas y confeccién de muestra, estos 6
dias y cuenta con un LT de 23 dias. Dentro del dias se ven explicados asi, 2 dias por espera de
LT de 23 dias, existen 6 dias entre el proceso de producciény 4 dias por reproceso.

Tabla N.° 4:
Dias en VSM Procesos Dias en exceso Explicacion
6 Elaboracion de ficha técnica 4
Confecciéon de la muestra Reproceso
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4 Envio y respuesta del cliente

Respuesta tardia del cliente

Elaboracion de moldes

Complejidad de disefio

Graduacién de moldes

Dimensiones erréneas

Confeccién de la muestra

Maquinas antiguas

Personal sin experiencia

Fuente: Grupo de investigacion 2017 - 01

Se puede concluir que el 40.48% del total de
empresas encuestadas presenta “reproceso”
como principal desperdicio que genera retrasos
en las empresas, seguido con un 30.95% en
tiempos improductivos y 28.75% el desperdicio
de defectos.

Se puede concluir que el sector textil de tejido
plano de algoddn presenta un exceso de 9 dias
para la elaboracion de una muestra. Le eficiencia
estandar del proceso de desarrollo de producto
es de 80.44%, sin embargo, en el Peru se tiene
una eficiencia de 67%. Para este caso la 5S, es
la herramienta de Lean Manufacturing que nos
ayudara con el desorden en el drea de trabajo, y
tendrd como finalidad entregar un lugar limpio,
bien organizado con resultados visibles para
todos y con operaciones que
llegan a hacer mas faciles vy
segurasy para el personal, no se
tiene un establecido un método
de trabajo, no seguimiento
adecuado de fichas técnicas,
no cuenta con mecanismos de
control, estas ultimas 3 causas
se tratan con herramienta
Estandarizacién.

Programa de
limpieza con su

respectivo contnol
de seguimiento

7. RESULTADOS

Auditoria
de5 S

Figura N.°2: Gréfico de desperdicios

% de desperdicos en desarrollo de

producto
FPROHCESD -
DESPERDICIOS -
= M1 Defectns
® [0 Reprace sos
= DD Tiempo im productive

Fuoente: Elaboracion propia Grapo de investigacion 2017

Figura N.° 3: Herramientas Lean Manufacruirng

Identificacidn y
dizposicion de objelos
innecesarios mediante
el uso de etqualtas

| Modelo de
propussia
de 5 s.

7.1. HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING 5SS

Otra  herramienta  utilizada
fue la de las 55 de Lean
Manufacturing, para atacar el
desorden presente en el area
de desarrollo de producto. Para
lo cual se tuvo que elaborar
un manual que cuente con un
objetivo definido, en este caso
el objetivo es reestructurar el
area de Desarrollo del Producto
en las pequefas y medianas
empresas textiles. El manual es
flexible al tipo de estructura y

Formato para control
de muestras/
plotens/ pawrones y
documentos.

Formato para
conirdl de ubicaco

e ob)elos §

hermramientas.

Fuente: Grupo de investigacion 2017 - 01

servicios que ejecute el area de Desarrollo de Producto en cada
empresa del sector (ver figura 3).
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un temario y con este se realizé la cotizacion de
la capacitacion de las 5S en dos empresas, y los
resultados se muestran en la tabla 5.

Antes de empezar con la implementacion de la
5S se realizé una capacitacién o charla de la 5S,
a través de una empresa consultora. Se planted

Tabla N.° 5: Capacitacion de las 55

O LA IO PARMA LA IMPLEAME™ TAC 100 D LAS 55
[ EAMPRESA | TEMARIO COSTO |  DURACION |
1. Vides introductonoe (casos de
Exbx)
Perugesticna 2 Paradipmas que imposibilitan 1a S/ 3 N0 < sesiones de 4 Firs
(ver Anexo 1) implantacion de Las 55 CAdA SRR
5 Las 5%

= Sl = Clasificar,
» Seiton = Crdenar.
= Sen — Ligepir
= eaketsil — Estiklanrns
= Shatsukoe — [Mscapling
4, Como implemening el Searn

ToeTOAEEriCans F.C00mo onglensentar e Seiton
'j-"" Calidad ¥ &, Insplementacion del Seius S 2 000 1 sexion de & Hrs.
SEPACIOS (VST | 3 hplementacion del Seiketi
Ao 4

& Inmplementacion del Shitsnke
& Epercicios practicos

Fuente: Grupo de investigacion 2017

7.2. Estandarizacion Figura N.° 4: Modelo de propuesta de estandarizacion

MODELO DE PROPUESTA DE
ESTANDARIZACION

La segunda propuesta consiste
en Estandarizar el proceso de
Elaboracion de una muestra
dentro del area de desarrollo

Faormailo de fickas técnicas
para los procesos de cone,
cosiura, bordads, scabads,

de producto. El modelo de
propuesta de Estandarizacion
plantea entregar (ver figura 4)

7.3. VSM Futuro

En el siguiente VSM, se puede
observar una reduccién del
lead time para la elaboracion
de una muestra de 23 dias a
18 dias este tiempo se logra
reducir implementando las dos
propuestas antes mencionadas,
se reduce 4 dias del lead time
total que se ven explicados
por los reprocesos y se reduce
el tiempo de ciclo para la
elaboraciéon de una muestra de
7 dias a 6 dias(1 dia), en total se

Fesremata ali walkdackian
de musesina por

ProoEsn
Ingtrucineg para gl
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Fuente: Grupo de investigacion 2017 - 01
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logra una reducciéon de 5 dias del total de 9 dias
de exceso, es decir estamos cumpliendo con
reducir el tiempo en un 56% del tiempo excesivo
(Ver figuura 5).

8.DISCUSION

Utilizando la metodologia 5s se ha podido
reducir los reprocesos y tiempo de produccion
que existen en una empresa de tejido, esto lo
puede contrastar (lbarra Godzar, 2019) en su
tesis “reduccién del tiempo de ciclo de una
produccion del drea de tejido de una empresa
textil en base a lean manufacturing”, demuestra
que la metodologia lean manufacturing permite
identificar y reducir las causas que perjudican la
calidad del producto final en el érea de tejido de
una empresa manufacturea, también demuestra
que la 5S permite determinar y reducir los
elementos que perjudican el nivel de calidad en
el procedimiento de trabajo del drea de tejido.

Como demuestra (Landeo Pariona, 2019) en
su tesis “Aplicacién de la metodologia 5S para
mejorar la productividad del area de tejeduria
de la Empresa Textil Carmelitas SAC, Villa el
Salvador”, aplicando la metodologia de la 5S
incrementa la eficiencia en el drea de tejeduria
de la empresa textil Carmelitas S.A.C, gracias a
la aplicacién de esta herramienta en el proceso
de tela plana al pasar de 82% a 92%, con esto
se demuestra que el tiempo del lead time del
proceso va ser mucho menor, con el aumento de
su eficiencia, con el caso analizado por nosotros
de demuestra que tambien hay una reuccién en
el lead time debido a la implementacién de la 55
y en consecuencia esto quiere decir que nuestra
produccion es mas eficiente.

En el value stream map se identifica los siguientes
desperdicios:  reprocesos, logrando una
reduccién de 67%, lo cual es beneficioso para la
empresa en el factor tiempo y producciéon y esto
se puede contrastar con (Crisostomo Balvin &
Sanchez Gutierrez, 2018) en su tesis “Propuesta
de mejora en la confeccion de ropa de vestir
femenino de una pyme mediante la aplicacién
de la metodologia lean six sigma y herramienta
VSM, 5S y distribucién de planta” nos informa
que con la aplicacién de la herramienta VSM, se
analizé todas las area y el drea que no agrega
valor al proceso productivo, se decidié suprimir
dichas area y seguir con la aplicacién de las
herramientas de mejora, para todas las areas de
la empresa textil que se evalud en esa tesis.

9. BENEFICIOS

En nuestro pais son muy pocas las empresas
que aplican herramientas Lean Manufacturing
ya sea por no tener el conocimiento de estas o
por la creencia de que al ser herramientas que se
centran mas en la disciplina de los trabajadores
e indicadores no son tan beneficiosas para la
empresa y deciden no aplicarlas.

En ente trabajo se pudo demostrar que las
herramientas lean son de gran beneficio para
las empresas ya que contribuyen a mejorar
la  productividad, desechando procesos
improductivos consiguiendo grandes mejoras
en el rendimiento de la empresa; aumentar la
satisfaccién del cliente, ya que las herramientas
Lean se enfocan en satisfacer la necesidades
especificas procurando que la entrega del
producto se realice en el momento y lugar
requerido por este; Reduccién de costos, al
mismo tiempo que se optimizan los procesos de
producciéon; Reducirinventarios, minimizando los
"Despilfarros” reduciendo la sobreproduccion
y permitiendo ahorros en la administracién de
inventarios.

Lo que se buscd es que las empresas, ya
sean medianas o pequefas, puedan tener
conocimiento de estas herramientas y ayudar a
aplicarlas mediante encuestas a aplicar dichas
herramientas como 5s y vsm. Al encuestar el
método utilizado para el seguimiento de la
aplicacion de estas herramientas es de gran
importancia no solo en épocas de pandemia
como en el presente ano, si no en cualquier
momento ademds que nos permite poder
trabajar con varias empresas al mismo tiempo.

10. CONCLUSIONES

En el value stream map se identificaron los
siguientes desperdicios: reprocesos, esperas y
defectos.

El proceso de desarrollo de producto tiene un
exceso de LT de 9 dias, ya que las empresas en
Perd tienen un LT de 23-28 y el estdandar es 15-
18.

Con las herramientas, 5S y estandarizacion, se
logra reducir el LT para la elaboracién de una
muestra de 23 dias a 18 dias (4 dias de exceso
que se ven explicados por reprocesos) y se
considera 1 dia adicional del tiempo de ciclo
que es de 7 dias actualmente y que se reduciria
a 6 dias, entonces se logra reducirel LT en 22% y
los reprocesos en un 67%.
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La propuesta de 5S impacta positivamente a los
duefios de las PYMES y a los trabajadores, ya
que se incrementa la productividad, mejora el
clima laboral y reduce la carga laboral dentro del
puesto de trabajo.

Figura N.° 5: Diagrama VSM Futuro

DE ENTREGA EN UNA EMPRESA DE TEJIDO PLANO

Estandarizacién: los duefos de las PYMES y los
clientes son los méas beneficiados, ya que se
logra reducir defectos, reprocesos y retrasos que
se ven reflejado en los costos de ‘produccion,
logrando asi entregar productos de mayor
calidad a un nivel de servicio mucho més alto
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RESUMEN

ABSTRACT

La presente investigacién determina el nivel de conocimientos sobre
sensores |OT en los trabajadores de una fabrica textil, ubicada en Lima, Peru.
Toma como referencia un instrumento de recoleccién de datos, que delimita
la medicién del nivel de conocimiento sobre sensores |IOT, de acuerdo con
el marco de referencia. tipo no experimental, observacional, descriptiva y
transversal. Para la medicidn de las variables de estudio se utilizé la técnica
de encuesta, cuyo instrumento desarrollado para el recojo de informacién
fue la prueba de conocimiento, direccionado a la poblacién existente de 100
trabajadores que laboran en una fabrica textil que desempenen actividades
en planta relacionadas a manejo de equipos de produccién. Los resultados
evidencian que el 52% de los trabajadores poseen un nivel bajo, un 31%
medio y un 17% alto. Se concluye que el nivel de conocimiento es bajo,
esto indica que de implementarse la tecnologia, no contarian con personal
capacitado.

Palabras clave: sensores, productividad, conocimiento

This research determines the level of knowledge about IOT sensors in the
workers of a textile factory, located in Lima, Peru. It takes as a reference a
validated data collection instrument that delimits the measurement of the
level of knowledge about IOT sensors, from with the reference framework.
non-experimental, observational, descriptive and transversal type. To
measure the study variables, the survey technique was used, whose
instrument developed to collect information was the knowledge test, aimed
at the existing population of 100 workers who work in the textile factory
who carry out activities in plant related to a management of production
equipment. The results show that 52% of the workers have a low level, 31%
medium and 17% high. Itis concluded that the level of knowledge is low, this
indicates that if they wanted to implement the technology, they would not
have trained personnel.

Keywords: sensors, productivity, knowledge
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1. INTRODUCCION

11. Planteamiento del problema
1.1.1 Situacién Problematica

Hoy en dia, la industria textil es uno de los
sectores manufactureros de mayor importancia
en la economia peruana, por consiguiente, sus
equiposomaquinariadebentenerproductividad,
por medio de la confiabilidad y disponibilidad,
para la confeccion de prendas de vestir, entre
otros. (Ramos, 2016) La necesidad de contar
con conocimientos para mantenimiento en las
diversas disciplinas estad condicionada al avance
de la ciencia y la tecnologia que se transforma
en desarrollos tecnolégicos que hoy tenemos
(Cércel, 2014).

La fabrica textil en la cual se realizé el estudio
se caracteriza en el drea de tejeduria donde se
produce tejidos de punto. Ante los problemas
que enfrenta la fabrica textil sobre paros
inesperados y tiempos muertos, los sensores
IOT son una alternativa de solucién, ya que
estos capturan los datos en tiempo casi real
permitiendo obtener una prediccidon mas
exacta mediante un algoritmo PdM. Al crearse
un historial y aplicar andlisis estadisticos para
garantizar que el nimero y el tipo correctos de
piezas necesarias estén en stock, esto reduce el
costo y mejora el flujo de efectivo para evitar el
exceso de existencias de piezas, pero también
disminuye la posibilidad de que se agoten
las piezas criticas para aumentar aun mas la
eficiencia a través de la eliminacion del tiempo
de inactividad no planificada.

1.1.2 Formulacién del Problema

;Cualeselnivelconocimientodelostrabajadores
de una fabrica textil sobre los sensores |OT?

1.2. Objetivo de lainvestiacién
1.2.1 Objetivo General

Determinar el nivel de conocimiento sobre
sensores loT de los trabajadores de fabrica textil.

1.2.2 Objetivos Especificos

Identificar el porcentaje de trabajadores de una
fabrica textil que tienen conocimientos sobre
sensores loT.

1.3. Hipétesis
1.3.1 Hipétesis general

Los trabajadores de una fabrica textil tienen
conocimiento sobre los sensores loT.

1.3.2 Hipoétesis especifica

Los trabajadores de una fabrica textil tienen
conocimiento sobre los sensores loT.

1.4. Justificacién de la Investigacion

La importancia del presente estudio es que
al establecer el nivel de conocimiento de los
trabajadores de una fabrica textil sobre los
sensores |OT, se puede determinar si existe
personal capacitado o con conocimiento al
respecto; de esta manera se podria predecir
el éxito de una futura implementacién de los
sensores |OT en las méaquinas de la empresa.

En el Pery, hasta el momento no existen fabricas
textiles que implementen la tecnologia del
internet de las cosas. Por lo que mapear la
cantidad de personal que tenga conocimiento
es relevante para conocer la situacién en la que
se encuentra en caso se desee implementar.

2. MARCO TEORICO

La presente investigacion tuvo como referencia
a investigaciones relacionadas al tema,
esto implicd hacer la revision de diversos
antecedentes que de alguna manerase relaciona
a la tematica planteada, los cuales se muestran a
continuacion.

2.1 Investigaciones Nacionales

La primera investigacién nacional que guarda
relacion con la temética de estudio es el de
Gamarra (2018)quien realizo una investigacion
en "Una propuesta de mejora en la gestion de
mantenimiento del area de hilanderia en las
etapas de prehilado para una Empresa Textil
basado en la implementacién TPM” en donde
se enfoca en reducir los efecto del problema de
identificado dentro del proceso de Prehilado,
donde se observa una pérdida de eficiencia en
los equipos, siendo la disponibilidad el factor
mayor afectado. Poreso es que se le propone una
metodologia de trabajo aplicado a los procesos
operativos, el cual se enfoca en la mejora
continua; la propuesta es la implementacién del
TPM(Mantenimiento Productivo Total) con el fin
de trabajar conjuntamente entre produccién y
mantenimiento.

2.2. Investigaciones internacionales

La primera investigacion internacional
relacionada al tema es de Pefia y Suquillo (2016)
que en su investigacion “Estudio del modelo
de referencia del internet de las cosas(loT), con
la implementacion de un prototipo domética”
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realizado en Ecuador observa que no se ha
realizado el estudio del modelo de referencia
del loT y mediante el uso de la metodologia
investigativa indican en sus conclusiones que
mediante el loT se puede monitorear sensores
y controla actuadores desde internet, pero las
autorasindican que no eslaideal ya que presenta
cierto retardos(delay). Esta investigacion
proporciona informacién de la nueva tecnologia
del Internet de las Cosas que serd aplicada en
la investigacion. (Pefa Merizalde & Suquillo
Chuquimarca, 2016)

La segunda investigacion internacional en la
cual tiene la misma tematica de mantenimiento
preventivo es el de Garcia Monte (2011) quien
realizo una investigacion en la empresa textil
“Textiles Konkord S.A” en donde se busca
generar un sistema de mantenimiento preventivo
en el cual se pueda implementar acciones
planificadas que se ejecuten peridédicamente,
con el objetivo de garantizar que las maquinas
cumplan con las funciones requeridas, alargar el
ciclo de vida de la misma y mejorar los procesos
de producciéon. Ademas, en esta investigacion
se hace un exhaustivo andlisis econdmico
que da una breve reseifa de los costos que
se incurren por tener un mantenimiento
netamente correctivo por proceso, en cuanto a
personal y repuestos. Este analisis muestra las
conveniencias para la gerencia al incrementar
las utilidades por aumento en la produccidn si se
llega implementar el modelo de mantenimiento
preventivo.

Comotercerayultimainvestigaciénestaelarticulo
de investigacion “Mantenimiento predictivo
basadoenloTen el sectormanufacturero”en este
articulo Nangia, Makkar, Hassan (2020), analiza
el mantenimiento predictivo basado en lote y |a
implementa usando un estuche de la industria
manufacturera. Donde los datos recopilados
de los sensores loT se pueden aprovechar
mediante la fabricacién de organizaciones para
predecir la falla de la méaquina. La utilizacion o
implementacién de mantenimiento predictivo
con el conocimiento de los trabajadores en
loT seria muy importante ya que seria capaz
de predecir el fracaso de antemano y ayudaria
en aumentar la productividad. En este caso se
analiza una implicacion piloto de PdM para un
activo especifico en la linea de montaje de la
industria manufacturera.

El internet de las cosas o “Internet of the things”

2.3. Que es elinternet de las cosas (loT)

Se denomina al concepto de la interconexion
de cualquier dispositivo cotidiano mediante un

protocolo estandar de internet, el cual puede
ser controlado de manera rempta permitiendo
que estén conectadas intercambiando datos sin
intervencion humana

2.4. Caracteristicas del internet de las cosas

En este apartado es necesario entender las
caracteristicas fundamentales de internet de las
cosas; por ello, se menciona y explica cada uno
de ellos segin Sanchez (2017) quien menciona
las siguientes caracteristicas:

A. Interconectividad:

En el contexto de Internet de las Cosas, todo
debe estar interconectado a los dispositivos
inteligentes con infraestructura global de la
informacién y la comunicacién. Son inteligentes
porque de una u otra forma estan conectados.
(Benito Condori, 2019)

B. Servicios relacionados con objetos:

El Internet de las Cosas tiene la capacidad de
suministrar servicios con relacién a objetos que
cuenta con restricciones como la proteccion
a la privacidad y coherencia seméntica entre
dispositivos fisicos y su correspondiente a
dispositivos virtuales. (Benito Condori, 2019)

C. Heterogeneidad:

Los objetos inteligentes de Internet de las
Cosas logran ser heterogéneos dado que se
aprecian en distintas plataformas hardware y
redes. Asi mismo, podran comunicarse con otros
dispositivos o plataformas de servicios a través
de las redes. (Benito Condori, 2019)

D. Cambios dindmicos:

Elestadodelosdispositivosvariadindmicamente,
asi tenemos por ejemplo conectado/
desconectado, apagado/encendido, ademés
del contexto como es la velocidad o ubicacidn
donde se encuentre. Otra de las caracteristicas
son las acciones automaticas que pueden
realizar para que en un futuro no solo puedan
procesar informacion, si no también poder auto
configurarse, auto mantenerse y auto repararse.
(Benito Condori, 2019)
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3. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disero de Investigacién

El presente estudio es de tipo no experimental,
observacional, ya que serd de caracter
estadistico y limitado a medir variables del
estudio; descriptivo, porque estableceremosuna
descripcidn de una situacion; vy, tipo transversal,
porque se realizard en un momento especifico
en el tiempo.

3.2. Unidad de andlisis

La unidad de anélisis fue el conocimiento de los
trabajadores de una fabrica textil S.A.

3.3. Poblacién de estudio

La poblacién la constituyeron cien trabajadores
quelaboranenunafabricatextilque desempefan
actividades en planta relacionadas a manejo de
equipos de produccién.

3.4. Tamano de muestra
z°x P(l—P)

2
e

72x P(1—P)
e’N

Tamarfio de la muestra=

1+

Donde:

N= tamafo de poblacién

Z= nivel confianza= 95% => 7=1,96
P=prevalencia estimada=0.5
Q=complemento prevalencia estimada=0.5
E= margen error=5%

Al aplicar la ecuacién 1, se obtuvo el tamafo de
muestra de 79 trabajadores de la fabrica textil.

3.5. Seleccion de muestra

Trabajadores de Una fabrica textil cuyas labores
se encuentren relacionadas con la produccidn
y/o manejo de equipos.

Enelgrupode estudio se considerd supervisores,
técnicos y gerentes.

Trabajadores de Una fabrica textil que haya
completado del formulario

3.6. Identificacion de variables:

Variable principal: Conocimientos, que sera
determinado por una encuesta realizada a
trabajadores de una fabrica textil.

Variables secundarias:
» Tiempo de trabajo

» Experiencia relacionada a dispositivos
loT

» Capacitaciones sobre Industria 4.0 e
internet de las cosas

3.7. Técnicas de recoleccion de Datos

La técnica que se utilizé en el presente estudio es
la encuesta y como instrumento el cuestionario

La recoleccién de datos se realizd a través de
encuestas dirigidas a trabajadores de unafabrica
textil

Se disefié una encuesta dividida en 2 partes.

En la primera parte se registraron datos
generales sobre tiempo de trabajo y preguntas
importantes sobre experiencia.

La segunda parte permitié poner a prueba
los conocimientos de los trabajadores con
preguntas de alternativa multiple.

3.8. Plan de recoleccion de datos

Las encuestas se disefiaron en Google forms;
mediante esa plataforma los encuestados
pudieron realizar el cuestionario, debido al
contexto actual, se facilitd la recolecciéon de datos
que posteriormente se analizaron en Excel.

3.9. Andlisis estadisticos de los datos

El registro, manejo y procesamiento de los datos
se realizé en una laptop, utilizando el programa
Microsoft Excel. El andlisis estadistico fue
realizado mediante el mismo programa Excel.
En el andlisis estadistico se emplearon tablas
con frecuencias y porcentajes para describir las
variables de estudio.

4. RESULTADOS

En este trabajo de investigacién se conté con 82
participantes, quienes respondieron la encuesta
sin mayor percance.

De estos 82 participantes el 72% pertenecen al
género masculinoy el 28% son género femenino.

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020

N




DETERMINAR NIVEL DE CONOCIMIENTO EN LOS TRABAJADORES DE UNA FABRICA TEXTIL SOBRE LOS SENSORES |OT

Grafico N.° 1: Género segun la calidad de
trabajadores encuestados

@ Femenino 28,05 (28,1%)

B Masculino 71,95 (72,0%)

Elaboracién propia

Como se observa en el grafico el 92% de los
trabajadores han tenido experiencia relacionada
a paradas inesperadas de maquinas.

Grafico N.° 2: Experiencia de trabajo con
sensores OIT

& No tuvieron alguna experiencia  8,0%

@ Situvieron alguna experiencia  92,0%

Elaboracién propia

En el gréfico 3 se puede observar que la mayoria
de los trabajadores llevan laborando entre 1 a 4
anos en el sector

Grafico N.° 3: ;cuanto tiempo lleva laborando
en el sector textil?

O

@ 0a6meses 13,0%
) 6 mesesaano 18,0%
@ 1a4anos 32,0%
@ 4a8anos 21,0%
@ 8anosamas 16,0%

Elaboracién propia

De los encuestados el 29% si han recibido alguna
capacitacién sobre el internet de las cosas y el
71% no recibié alguna capacitacién sobre el
tema.

Grafico N.° 4: ;Ha recibido alguna capacitacion
sobre Internet de las cosas?

O

i No recibi capacitacion 71,0%

@ Sirecibi capacitacion 29,0%

Elaboracién propia

X
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Segun las encuestas, se observa que el 63%
no ha escuchado o tiene experiencia respecto
a los sensores IOT mientras que el 37% si ha
escuchado o tiene experiencia al respecto.

Grafico N.°5: ; Tiene experiencia o a escuchado
sobre sensores loT?

| si 370%

@ No

63,0 %

Elaboracién propia

Enlasegundaparte delaencuestael cuestionario
de 5 preguntas, cada pregunta acertada equivale
a 2 puntos con el cual se obtiene un puntaje de
0 al 10 y mediante ello se determina el nivel de
conocimiento que tienen los encuestados, como
se determind en la tabla de Operacionalizacion
de variables.

Como se observa en la tabla 3 el 72% de los
encuestadostienenunbajoniveldeconocimiento
(59 personas), el 19% de los encuestados tienen
un nivel medio de conocimiento (16 personas)
y el 9% de encuestados tienen un nivel alto de
conocimiento (7 personas).

Tabla N.° 1: Nivel de conocimiento sobre
sensores |OT en trabajadores de fabrica textil.
Frecuencia  Porcentaje zggff&?gi
Alto 7 9% 9%
Medio 16 19% 28%
Bajo 59 72% 100%
Total 82 100%

Elaboracién propia

Figura 6. Nivel de conocimiento en trabajadores de una fdabrica textil

80% 72%
60%
40%
19%
20% 9%
o — I

alto medio bajo

Hay algunas preguntas dentro de la encuesta que
se tiene que observar con mayor detenimiento
porque son preguntas dirigidas al tema de
sensores |IOT

En la pregunta 7: “Los sensores IOT predicen las
fallas gracias a:" de la encuesta el 77% de los
encuestados contestaron incorrectamente y el
23% contestd correctamente, como se ve en la
tabla 4.

Tabla N.° 2: Respuestas de la pregunta 7 de la
encuesta a los trabajadores de la fabrica textil

P porcentle POl
Correcto 19 23% 23%
Incorrecto 63 77% 100%
Total 82 100%

Elaboracién propia

En la pregunta 8: “;Los sensores lot qué tipo
de sefal captan?” de la encuesta el 63% de los
encuestados contestaron incorrectamente y el
77% contestd correctamente, como se ve en la
tabla 5.

Tabla N.° 3: Respuesta de la pregunta 8 de la
encuesta a los trabajadores de la fabrica textil

Frecuencia Porcentaje zggt:azogﬁ
Correcto 30 37% 37%
Incorrecto 52 63% 100%
Total 82 100%

Elaboracién propia

En la pregunta 9: “;Cudl de las siguientes
opciones NO es un tipo de sensor lot?”
de la encuesta el 52% de los encuestados
contestaron incorrectamente y el 48% contesto
correctamente, como se ve en la tabla 6.

Tabla N.° 4: Respuesta de la pregunta 9 de la
encuesta a los trabajadores de la fabrica textil

Frecuen- .. Porcentaje
cia Porcentaje acumulado
Correcto 39 48% 48%

Revista “Siglo XXI” | Vol. 03 | N.° 03 | Diciembre 2020

N




DETERMINAR NIVEL DE CONOCIMIENTO EN LOS TRABAJADORES DE UNA FABRICA TEXTIL SOBRE LOS SENSORES IOT

Incorrecto 43 52% 100% Grafico N.°7: ;Si le dijeran que los sensores |IOT
te ayudan a predecir las fallas de las piezas y
Total 82 100% reduce el tiempo de inactividad no planificada

Elaboracién propia

En la pregunta 10: “;Cudl es la Arquitectura
del mantenimiento predictivo 1loT?" de
la encuesta el 85% de los encuestados
contestaron incorrectamente y el 15% contesto
correctamente, como se ve en la tabla 7.

Tabla N.° 5: Respuesta de la pregunta 10 de la
encuesta a los trabajadores de la fabrica textil

Porcentaje

Fr ncia Porcentaj
ecuencia Porcentaje acumulado

Correcto 12 15% 15%
Incorrecto 70 85% 100%
Total 82 100%

Elaboracidn propia

En la pregunta 11: “;Qué tipo de datos pueden
captar los sensores |OT” de la encuesta el 17%
de los encuestados contestaron incorrectamente
y el 83% contestd correctamente, como se ve en
la tabla 8.

Tabla N.° 6: Respuesta de la pregunta 11 de la
encuesta a los trabajadores

Frecuencia Porcentaje zggﬁlﬂfgﬁ
Correcto 68 83% 83%
Incorrecto 14 17% 100%
Total 82 100%

Elaboracidn propia

Finalmente, se formulé la pregunta ;Si le dijeran
que los sensores IOT te ayudan a predecir
las fallas de las piezas y reduce el tiempo de
inactividad no planificada estaria dispuesto
a capacitarse sobre el tema? El 96% de los
encuestados respondieron afirmativamente y el
4% respondio negativamente.

estaria dispuesto a capacitarte sobre él?

@S 9,0%
No 4,0%

Elaboracién propia

Otro importante dato que hay que considerar es
que el 94% de losencuestados estan dispuestosa
capacitarse con el fin de mejorar la productividad
de la fabrica. Se indico que dicha capacitacion
seria exitosa gracias a la predisposicion del
personal y como recomienda Garcia Monte de
realizarse periddicamente con el objetivo de
mejorar los procesos de produccién.

En relacidon al tiempo de experiencia trabajando
en el sector textii de los encuestados se
determiné que la mayoria de los que contestaron
correctamente la pregunta estdn en el rango
de "0 a 6 meses trabajando” (64%) seguido
del rango” 6 meses a 1 ano” (21.43%) y luego
el rango “1 a 4 afos” (14.29%), muestra de que
los trabajadores més jévenes han escuchado o
tienen mas conocimiento sobre las tecnologias
mas recientes que los que tienen mas tiempo.

El 72% de la poblacién estudiada fueron
hombres y 28% mujeres, sin embargo, el género
no influyé sobre el nivel de conocimiento de
sensores |OT se obtuvieron en ambos casos
un nivel de conocimiento bajo debido a que
solo un pequefio porcentaje (17.39% femenino
y 16.95% masculino) contesté correctamente

5. DISCUSION

las preguntas, con estos resultados podemos
concordar con el informe de Nangia Makkar en

En el presente estudio se observé que el nivel
de conocimiento sobre los sensores |IOT en los
trabajadores de una fabrica textil fue de bajo
(representado por 52% de los encuestados)
por lo que podemos hacer una comparacion
con investigaciones expuestas que es necesario
que, en caso se decida implementar, se brinde la
capacitacion requerida previamente para poder
tener resultados favorables.

la importancia de las loT's para predecir fallas
de las maquinas, fracasos de ante mano y lo
mas importante aumentar la productividad de la
empresa.

X
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6. CONCLUSIONES

Lostrabajadores de lafébricatextiltienen un nivel
de conocimiento bajo respecto a los sensores
IOT. De acuerdo con los puntajes obtenidos de
la encuesta realizada.

El 19% de los trabajadores contestaron
correctamente las preguntas relacionadas
directamente respecto al internet de las cosas.

7. RECOMENDACIONES

La informacién recopilada en el estudio servira
para que se realice a partir del mismo una
reevaluacion del personal necesario para la
implementaciéon de tecnologia del internet de
las cosas

Se recomienda llevar a cabo capacitaciones
sobre el uso y aplicacién de las herramientas del
internet de las cosas especialmente en sensores
IOT.
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8. ANEXOS

8.1. Anexo l: Cuestionario del estudio

Encuesta para determinar el nivel de
conocimiento sobre los sensores |IOT en los
trabajadores de la fabrica textil

Instrucciones:

No se trata de un examen

Marcar cada pregunta con una sola respuesta
Género: 1. Masculino 2. Femenino

iCuanto tiempo lleva laborando en el sector
textil?

a)0 -6 meses
b) 6 meses-2 afio

c)2 a5 afos
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d)5a 10 afos
e) 10 anos a mas

Alguna vez tuvo una experiencia en el trabajo
relacionada con maquinaria parada inesperada:

1.Si
2.No
Cuestionario

1.;.Considera usted que las paradas no

programadas son elevadas?
a)Si
b) No

2.;Ha recibido alguna
Internet de las cosas?

a)Si
b) No

3.;Tiene Experiencia o ha escuchado sobre
Industria 4.0 o Internet de las cosas?

a)Si
b) No

4.Elinternet de las cosas predice las fallas gracias
a:

capacitacién sobre

a) Recoleccién de datos en tiempo casi real
b) Anélisis de datos histéricos

c) Interconexién de dispositivos a través de la
red

5.;Los sensores lot qué tipo de sefal captan?
a) analdgicas
b) digital

6.;Cual de las siguientes opciones NO es un tipo
de sensor lot?

a) Arduino

b) Raspberry PI

7.Los sensores |OT pueden captar datos como:
a) Temperatura

b) Presién

c) Humedad

8.;Cudl es la Arquitectura del mantenimiento
predictivo loT?

a) sensores |OT, Sefal digital, Almacenamiento
y transferencia de datos, Procesamiento en la
Nube

b) sensores loT, almacenamiento y transferencia
de datos, sefal digital, procesamiento en la nube

9.;Si le dijeran que los sensores IOT te ayudan
a predecir las fallas de las piezas y reduce el
tiempo de inactividad no planificada estaria
dispuesto a capacitarse sobre el tema?

a)Si
b) No

X
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RESUMEN

ABSTRACT

Estearticulotiene como objetivovercomolascondicionesactualesgeneradas
por el COVID-19 han impulsado el desarrollo del comercio electrénico en
los comerciantes de Gamarra, como se vieron forzados a incursionar en
plataformas virtuales las cuales le estdn generando ventas, en su mayoria
minimas, en comparacién con centros comerciales o algunos comerciantes
que saben desenvolverse mejor en plataformas virtuales. El estudio se ha
enfocado en la capacidad de ofrecer sus productos, crecimiento en las
ventas y que tan preparados estan los comerciantes para estos nuevos retos.
Los resultados arrojan como resultado que el 69.1% de los encuestados tan
solo tienen entre 100 a 500 clientes digitales y que tan solo el 1.5% tiene
entre 2000 a 5000 clientes digitales.

Palabras clave: Comercio electrénico, COVID-19, comerciantes de Gamarra.

This article aims to see how the current conditions generated by COVID-19
have driven the development of electronic commerce in Gamarra merchants,
as they were forced to venture into virtual platforms which are generating
sales, mostly minimal, compared to shopping centers or some merchants
who know how to function better on virtual platforms. The study has focused
on the ability to offer their products, growth in sales and how prepared are
merchants for these new challenges. The results show that 69.1% of those
surveyed only have between 100 to 500 digital clients and that only 1.5%
have between 2000 and 5000 digital clients.

Keywords: Electronic commerce, COVID-19, Gamarra merchants.
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1. INTRODUCCION

El comercio electrénico esun modelo de negocio
con la cual las PYMES de Gamarra pueden hacer
sus transacciones de productos y servicio, mas
ahora que las opciones tradicionales de ir a
comprar a la tienda implican un mayor riesgo,
debido al COVID-19. Para conocer esta realidad
es necesario investigar la situacidén actual del
comercio electrénico en Gamarra.

Para abordar la situacion en estudio, se definié
el método de anélisis, el cual consiste en realizar
una investigacion para medir, como se reinicia
las ventas, el nimero de ventas desarrollado
en la actualidad, determinar el impacto de
las herramientas digitales en el desempefio
de la PYMES de Gamarra. La recoleccion de
informacién a través de una encuesta y su
respectivo analisis, permitié conocer el impacto
de la adopcidn del Internet en el desempefio de
las PYMES de Gamarray de esta forma contribuir
para que se tomen decisiones con un enfoque
en las probleméticas adecuadas, con apoyo
de los entes gubernamentales, para mejorar el
desarrollo de los comerciantes de Gamarra.

1.1. Comercio electrénico en Gamarra

El comercio electrénico es toda transaccion
comercial desde la compra-venta de productos
hasta la prestacion de servicios entre personas,
empresas u organismos gubernamentales. Todo
este proceso se realiza mediante un dispositivo
electrénico conectado a una red de Internet
y un navegador web. Asimismo, el comercio
electrénico abarca todo el proceso de la cadena
de valor, desde logistica hasta servicio de post
venta. (Castillo Telles, 2017).

El e-commerce constituye una realidad e implica
el futuro para muchos negocios. Fundamental
para quienes desean realizar acciones de
marketing. El marketing digital requiere revisar
varios elementos: andlisis interno y externo,
que se refiere al conocimiento que debe
tener el empresario de su mercado, en este
apartado la informaciéon es poder, y es cuando
se debe aprovechar el andlisis para lograr el
mejoramiento interno y a la cara con los clientes
en todos los aspectos en los que se pueda
evidenciar debilidad. (Cortizo, 2014, citado por
Cordero 2019)

Durante los ultimos afos, los mercados han
logrado expandirse en todo el mundo a través
de una nueva modalidad del comercio que
han empleado las empresas para ofertar sus
productos y servicios en linea, conocido como
“comercio electrénico”, el mismo que ha sido

un elemento clave para llevar a cabo sus
negocios dentro y fuera del pais. En tal sentido,
se considera al comercio electréonico como una
evolucion de cambio debido a las necesidades
quetiene la sociedady lainclusién de tecnologia
en comunicacion e informacién que se fusionan
para revolucionar la manera en que las empresas
realicen los negocios. (Basantes, 2016).

Otros autores sostienen que el comercio
electronico ha podido reemplazar la forma
tradicional que las empresas usaban para vender
los bienes y servicios, mediante una web o una
aplicacion disponible para méviles, para poder
realizar sus operaciones comerciales. De esta
manera las tiendas usan las webs ofreciendo una
gran variedad de productos y servicios para que
sean ofertados de manera atractiva. (Hernandez,
2018, citada por Cordero2019).

El uso del E-commerce es considerado como
una estrategia de internalizacién o de negocio,
puesto que el E-commerce no solo permite una
venta o compra por internet, sino que brinda la
opcién de posicionar una marca o servicio. Esto
permite que las Mypes puedan ingresar a nuevos
mercados, crecer y obtener mejores margenes
de rentabilidad. (Del Carpio Hurtado & Gilvonio
Herrera, 2019)

Entre las categorias de comercio electrénico,
resalta el denominado comercio electrénico
B2C. Esta categoria funciona gracias a los
intercambios comerciales entre empresas vy
consumidores. En esta forma de comercio
electrénico los oferentes, a través de una tienda
electronica o un aparados digital, ofrecen
a los potenciales clientes sus productos o
servicios. Es una de las formas més comunes de
intercambios comerciales en Internet. (Instituto
de Investigaciones Juridicas, 2018).

El emporio de Gamarra comenzé a operar
en 1972 en el formato que hoy es de dominio
publico, a través de un conjunto de locales
en edificios comerciales, ya para esa época
aparecieron provincianos y limefos invirtiendo
en maquinarias, innovando y gestionando sus
propias Micro y Pequefias empresas. En el ltimo
censo del Emporio, se contabilizé alrededor de
31,000 empresas que se dedican a distintos
rubros entre ellos, el comercio al por menor y
mayor, industrias manufactureras, entre otras.
(INEI, 2016, citada por Hurtado 2018).

La epidemia de Covid-19 ha generado impactos
fuertes en las vidas y las economias de los paises
en todo el mundo, propiciando numerosos
desafios para las entidades privadas, publicas
y para los establecimientos comerciales. Las
cuarentenas masivas se han implementado
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en todo el planeta para detener la mayoria de
las interacciones entre las personas, lo que
popularmente se conoce como distanciamiento
social. Sin embargo, el distanciamiento social
implica la minimizacién del contacto fisico entre
los humanos. Al mismo tiempo, las personas
se mantuvieron practicamente conectadas
debido a la abundancia de varias soluciones de
comercio electrénico. La epidemia de Covid-19
haobligadorapidamente anumerosas entidades
(publicas, comerciales y privadas) a orientarse
predominantemente al comercio electrénico en
los dltimos meses. No es demasiado exagerado
decir que el comercio electrénico ha permitido la
supervivencia de numerosas empresas en todo
el mundo y ha respaldado diversas necesidades
personales, asi como funciones publicas. De
repente, surgieron nuevas perspectivas y
desafios para el uso de procesos y préacticas de
comercio electrénico en el momento de las crisis
de Covid-19.

El  comercio electréonico se ha estado
desarrollando a paso lento, hoy en dia con las
actuales condiciones impuestas por el gobierno,
debido al covid-19, se haimpulsado fuertemente
la necesidad de un mayor conocimiento y uso del
comercio electrénico, resaltando el insuficiente
desarrollo del comercio electrénico por parte de
los comerciantes de Gamarra.

Palomino, Mendoza y Pita (2020) desplegaron un
estudio sobre el comercio electrénico en la zona
norte del Perd. Destacaron que la pandemia
“es una situacién complicada, que lleva a las
empresas y a los consumidores, a probar vy
experimentar, nuevos modelos de compras
como el medio online”. Reportaron, ademas,
que “en el Pert Urbano se estiman 3.6 millones
de compradores en linea, que representan el

19% de este Sin embargo, aln existe una gran
porcentaje de consumidores que no compran en
linea por diferentes temores, malas experiencias,
entre otros factores”.

2. METODOLOGIA

La investigacién desarrollada tuvo enfoque
cuantitativo, y fue del tipo aplicada; se
implementé mediante una encuesta, aplicada
a un numero determinado de comerciantes del
emporio de "Gamarra”.

Se consideré como poblacion objetivo a todos
los comerciantes del emporio comercial de
Gamarra (27615), de los cuales se tomd una
muestra aleatoria, mediante los pardmetros
siguientes:

Nivel de confianza 95%, con una probabilidad a
favor del 90% y una probabilidad en contra del
10% y error muestral del 5%.

Aplicando la férmula de tamafio de muestra para
proporciones, con los pardmetros indicados,
resultd una muestra de 138 comerciantes a
encuestar.

La aplicacién de las encuestas se desarrolld
tanto en forma presencial como virtual, tomando
todos los protocolos de salubridad establecidos
por el gobierno.

3.RESULTADOS

Los resultados de la encuesta elaborado a
los comerciantes de Gamarra arrojaron los
siguientes resultados:

Figura N.°1: Rango de capital contaba previamente antes de la reactivacién econémica

@ 0a500

& 5003 3000
3000 a a000

@ 5000 210000

@ 10000 a mas

Fuente: elaboracién propia (2020)

o X
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El 68.8% de los encuestados respondid, que
contaba con un rango entre los 500 y 3000 soles,
un 18.8% respondid que contaba con un rango
que no sobrepasaba los 500 soles, un 9.4% de
los encuestados respondié que contaba con un

rango entre los 3000 y 5000 soles, y finalmente el
1.4% de los encuestados respondié que poseia
un rango de dinero entre los 5000 a 10000 y
10000 a mas respectivamente.

Figura N.° 2: Condiciones de navegacion para establecer un mecanismo de comercio virtual.

@ un equipo movil con coneccion &
internet

@ varios equipos moviles con cenxion a
internet

@ una computadora vy multiples equipos
con coneccion a intermet

Fuente: elaboracién propia

El 73.9% de los encuestados respondié que
posee varios equipos moviles con conexidn
a internet, el 16.4% de los que respondieron
indicaron que cuentan con un solo equipo movil
con conexion a internet, y el 9.7% de los que

respondieron la encuesta refieren que cuentan
con una computadora y también varios equipos
moviles, todos con conexidn a internet.

Figura N.° 3: Nimero de compradores en su plataforma digital.

69.1%

@® 0a100

& 100 a 500

@ 500 a 2000
& 2000 a 5000
& 5000 a 10000
@ 10000 a mas

Fuente: elaboracion propia (2020)
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El 69.1% de los encuestados, sefialaron que compradores, mientras que el 1.5% de los
poseen entre 100 a 500 posibles compradores que respondieron indican que cuentan con
en sus plataformas digitales, el 16.9% de los que  un numero de posibles compradores entre los
respondieron indican que en sus plataformas 2000y 5000.

cuentan con un nimero menor a 100 posibles

Figura N.° 4: Aplicativo utilizado para publicitar, vender y recibir un pago.

@ Facebook
@ YWhattsapp
0 Instagram
@ Fagina Web
® zpe

Fuente: elaboracién propia (2020)

Un 79% de los encuestados indica que usa que usa Facebooky el 3.6% nos cuenta que usa
WhatsApp, el 17.4% de los encuestados sefala Instagram.

Figura N.° 5: Unidades vendidas en un mes después de establecido el mecanismo de comercio
electrénico.

@ 03100

@ 1003 300
& 300 a2 800
@ G600 3900
@ 900 5 2000
@ 200036000
@ 6000 a mas

Fuente: elaboracién propia (2020)
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El72.5% delosencuestadosrespondié que pudo 300 a 600 unidades producidas, finalmente 0,7%
vender entre 100 a 300 unidades producidas, el de los encuestados indico que pudo vender
18.8% indico que pudo vender un nimero no entre 600y 900 unidades producidas y también
mayor a 100 unidades producidas, el 7.2% delos que pudo vender 6000 unidades producidas
encuestados respondié que pudo vender entre  respectivamente.

Figura N.° 6: Crecimiento de la utilidad respecto a su capital de reinicio.

® 5%
® 10%
® 30%
a ® 50%

@ 50%

® 100%

Fuente: elaboracion propia (2020)
El 71.5% de los encuestados indica que cree que cree que su utilidad crecié un 5%, mientras que

su utilidad crecié un 10%, otro 21.2% sefiala que finalmente el 7.3% de los encuestados nos dice
que cree que su utilidad crecié un 30%.

Figura N.°7: Crecimiento del negocio después del comercio electrénico.

@®0a6%

® 6% a25%
P 25% a55%
® 55% a T0%
@ 70% a100%
@ 100% amas

Fuente: elaboracién propia (2020)
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El 70.3% de los encuestados indican que
consideran que su negocio crecié entre un 6 a
25%, otro 26.1% de los encuestados indica que

Figura N.° 8: Emision de recibos electrénicos.

cree que crecié a lo mas un 6%, mientras que
finalmente un 3.6% de los encuestados refieren
que crecieron entre un 25% a un 55%.

Fuente: elaboracién propia (2020)

Un 88.4% de los encuestados nos indican que no
cuentan con la emisidn de recibos electrénicos,
como una modalidad de comprobante de pago.

El 88.1 % de los encuestados nos indica que no
realiza compras electrénicas para sus insumos
de produccién, mientras que el 11.9% nos
dice que si utiliza el comercio electrénico para
abastecerse de sus insumos.

Impacto.-El grupo mayoritario de encuestados
refiere que no cuenta con condiciones
econémicas para establecer un mecanismo
de comercio electrénico, ademés de que
establecer un flujo de comunicacién directa con
potenciales clientes mediante redes sociales
significa un costo adicional, dificil de solventar
en circunstancias de recesion econémica, como
las actuales.

FiguraN.° 9: Compra de insumos y productos mediante comercio electrénico.

@ s
@ no

Fuente: elaboracién propia (2020)
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4.DISCUSION

El capital de reinicio de la mayoria de
comerciantes (87%) era hasta 3000 soles a
menos, los que implica que no tienen mucho
capital para desarrollarse del mismo modo
incursionar en el comercio electrénico.

Se observa que la mayoria de comerciantes
de Gamarra no ha desarrollado una buena
implantacion del comercio electrénico ya que
el 91% vende menos de 300 unidades y solo
el 0.7% vende volimenes mayores a 2000
unidades vendidas. Solo el 9.7% desarrolla su
negocio utilizando una computadora y varios
equipos moviles para desarrollar su comercio
electréonico y las demas solo usan sus equipos
moviles, evidenciando que pocos comerciantes
de Gamarra involucran la tecnologia a sus
transacciones, encontrando en los resultados
que solo el 11.6% emite recibos electronicos
siendo un limitante para algunas transacciones
sobre todo de exportacién a paises vecinos
como Bolivia.

También se observa un lento crecimiento del
26.1% afirma g tuvo un crecimiento 0% a 6 %,
afortunadamente un 70% de tubo un crecimiento
entre el 6% al 25% y que solo una 3.6% crecio
entre un 25% a 55%, deduciendo que solo
el 3.6% tuvo un buen ingreso al comercio
electrénico. El comercio electrénico evidencio
un crecimiento de su capital de reinicio de los
comerciantes de Gamarra en un 10%, al 71% de
los encuestados, la nos hace notar cuanta falta
desarrollarse respecto al comercio electrénico y
si hubo un 21.2% los cuales gracias al comercio
electrénico duplicaron su capital de reinicio.

5. CONCLUSIONES

Ante la necesidad de implementar como
minimo, un mecanismo de comercio electrénico
necesario ante la problematica del COVID
-19, se concluye que las condiciones de
implementacion de comercio electrénico son
meramente basicas.

Solo hubo unincremento en las ventas mayores a
2000 unidades paraunaminoriade comerciantes
de Gamarra (0.7%) y el 72.5% solo tiene ventas
entre 100 a 300 unidades lo demuestra que
hay pocos comerciantes de Gamarra que estan
ejerciendo bien el comercio electrénico.

El 3.6% de comerciantes de Gamarra tuvieron
un crecimiento entre los 25% a 55% desde la
implantacion del comercio electrénico a su
negocio.

Ademés, ante el cardcter reciente de |la
medicién, muchos de los empresarios indican
que el crecimiento es lento, a comparacién de
los tiempos de normalidad, la medicién de sus
ventas posteriormente establecidas las técnicas
de comercio electrénico, aun no son alentadoras.

6. RECOMENDACIONES

Si bien es cierto el emporio comercial de
Gamarra ha desarrollado su pagina web en su
intento de incursionar al comercio electrénico
es muy incipiente y tiene mucho camino
para desenvolverse, por ello se propone
proponemos un programa social de iniciativa
del gobierno local, que capacite y mejore el
manejo de plataformas virtuales para todos los
comerciantes formales del emporio comercial
de Gamarra, esta propuesta genera una
uniformidad entre los comercios que no se
encuentran preparados para establecer sus
métodos de comercio electronico debido a
trabas econdmicas, considerando al municipio
de la Victoria como un ente capaz de generar los
fondos mediante la recaudacion de impuestos o
la solicitud de un presupuesto especial dirigido
al gobierno central.
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