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Resumen

La investigacion tuvo por objetivo determinar el incremento de la productividad
del area de produccién con la implementacién del Ciclo de Deming en una
empresa Textil, el cual fue de método cuantitativo, tipo aplicada, con un nivel
explicativo y un disefio pre experimental. Se realizé un diagndstico del proceso
de confeccion de la empresa textil, en el cual presentd deficiencias en la
productividad, pues obtuvo un nivel de cumplimiento inicial del mejoramiento
continuo de 54.67%, una eficiencia y eficacia inicial de 78.65% y 87.10%
respectivamente y una productividad inicial de 68.51%. Asimismo, se
implemento el Ciclo de Deming mediante las fases de Planificar, Hacer, Verificar
y Actuar, donde en la segunda fase, se realizé un estudio de tiempos, se
estandariz6 el proceso de confeccion de polos publicitarios y se capacité a los
trabajadores. Con ello, se pudo determinar el nivel de cumplimiento final del
mejoramiento continuo siendo de 89.33%, una eficiencia y eficacia final de
94.22% y 95.85% respectivamente y una productividad final de 90.31%. Por lo
tanto, se concluyé que la implementacién del Ciclo Deming se logré incrementar

la productividad en 21.8%.

Palabras clave: Empresa textil, Ciclo Deming, Productividad, Eficiencia,

Eficacia.
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Abstract

The objective of the research was to determine the increase in the productivity of
the production area with the implementation of the Deming Cycle in a Textile
company, which was of a quantitative method, applied type, with an explanatory
level and a pre-experimental design. A diagnosis of the manufacturing process
of the textile company was carried out, in which it presented deficiencies in
productivity, since it obtained an initial level of compliance with the continuous
improvement of 54.67%, an initial efficiency and effectiveness of 78.65% and
87.10% respectively and an initial productivity of 68.51%. Likewise, the Deming
Cycle was implemented through the phases of Planning, Doing, Verifying and
Acting, where in the second phase, a time study was carried out, the process of
making advertising t-shirt was standardized and the workers were trained. With
this, it was possible to determine the level of final compliance of continuous
improvement being 89.33%, a final efficiency and effectiveness of 94.22% and
95.85% respectively and a final productivity of 90.31%. Therefore, it was
concluded that the implementation of the Deming Cycle increased productivity by
21.8%.

Keywords: Textile company, Deming Cycle, Productivity, Efficiency,

Effectiveness.



I. INTRODUCCION

En los ultimos afios, el rendimiento del sector industrial textil y de la confeccion,
segun Caratar-Chaux et al. (2018), esté indisolublemente ligado a la produccion
de prendas en hilados y de vestir; la cual es factible la agrupacién en el mismo

sector.

El negocio de confecciones y textiles del pais es poco competitivo, lo que impide
que crezca el mercado de destino de las exportaciones. Persisten importantes
déficits de productividad y calidad. Cuando se enfrentan a una baja
productividad, las empresas adoptan métodos para aumentar la produccion, de
igual manera la necesidad de identificar técnicas que les ayuden a abordar los
problemas mediante la busqueda de soluciones para ser mas competitivos en el
mercado. Frente al desarrollo y la expansion del mercado, las naciones europeas
son pioneras en el disefio y la ejecucién del mercado. Segun Niruban et al.
(2019), el pais inglés y Japon desarrollaron la herramienta de constante

desarrollo a lo largo de la investigacion de su originalidad.

A nivel nacional, el Peru produce prendas y textiles desde la época preincaica,
debido a la gran diversidad de fibras accesibles en el pais. Sin embargo, el precio
de la principal materia prima se disparé durante las décadas de 1950 y 1960,
principalmente en el caso del algodon. Como resultado de los avances
tecnoldgicos y la transparencia de Europa, ha permitido convertirse en el rubro
de la exportacién como el producto principal (Sociedad de Comercio Exterior del
Peru, 2021).

La proporcién de participacion en la fabricacion textil ha disminuido de 3,72 por
ciento a 3,31 por ciento, lo que indica que el sector textil peruano no tiene una
presencia sustancial en el mercado mundial. Los clientes buscan otras opciones,
principalmente en el extranjero, porque estas empresas, que emplean equipos
automatizados, suelen tener dificultades para terminar sus pedidos a tiempo.
Como resultado, segun Arrascue-Hernandez et al. (2020) una adecuada gestion
del proceso de produccion basada en herramientas de manufactura esbelta
mejorara la produccion al aumentar la disponibilidad de las maquinas para

comenzar el proceso de produccién, optimizando asi los costos relacionados



La empresa textil en estudio se dedica a la confeccion de ropa tanto para
hombres como para mujeres. EI mayor problema de esta empresa es la
deficiencia en la productividad, ya que fabricaron de 55 a 60 prendas/hora en
promedio hasta 2020, sin embargo, esta produccion habia bajado a 17
prendas/hora, indicando una utilizacion de la capacidad del 34% de su capacidad
con 1 prenda/H-H de productividad laboral en el 2021. Esto ocurre porque las
operaciones no se realizan de forma constante, ya que actualmente el takt time
y el tiempo ciclo ascienden a 200 y 215 segundos por unidad respectivamente;
ademas, los trabajadores en su mayoria cumplen una funcién doble en varios

procedimientos.

En el afio 2021, la empresa ha presentado deficiencias en la productividad, las
cuales destacan: falta de procedimiento de trabajo con un 17,3%, falta de
supervision en el proceso productivo con un 13,6%, anomalias en la emision de
ordenes de trabajo con un 11,8%, personal no capacitado con un 10,9%,
inexistencia de registro de control con un 9,5%, exceso de tiempos improductivos
con un 8,2% e ineficiencia de la linea de produccion con un 7,7%. En base a ello
es conveniente aplicar un sistema de mejoramiento continuo bajo el enfoque del
PHVA-Ciclo de Deming, ya que mediante una adecuada implementacién sera

posible solucionar dicha problemética.

Por lo que, en la figura 1 se aprecia las causas principales que originan la

deficiencia en la productividad mediante el diagrama de Ishikawa.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa
Nota. Elaboracion propia



Tabla 1.Matriz de correlacion

N° Causa Cl C2 C3 C4 C5 Cb6 C7 C8 C9 C.10 C.11 C.12 C.13 C.14 C.15 C.16 C.17 Total
c1 Falta de proceqllmlento de 3 1 3 3 1 1 3 3 3 1 3 3 1 3 3 38
trabajo 3
Inexistencia de registro de
C2 control 1 1 3 1 1 1 3 3 1 0 1 1 1 1 1 1 21
c3 Anomaliasenlaemisionde 5 1 3 1 3 3 3 o0 o0 o0 1 3 1 1 3 26
ordenes de trabajo

C4 Deficiencia de iluminacion 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 8

C5 Exposicién a ruido 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3

C6 Ordeny limpieza deficiente 0 0 1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 7

C7 Fatiga laboral 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 5

C8 Personal no capacitado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3 3 1 3 3 24

co Exceso de tiempos 1 1 1 1 3 0 1 0 1 1 o 3 3 o 1 1 18

improductivos
C10 Falta de supervision en el 0 1 3 3 1 3 1 0 3 3 3 3 3 30
proceso productivo

Cl1 Reprocesos 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 4

c1p Ineficienciadelalineade — , 5 4, 4 4 4 4 1 1 g 0 1 1 1 1 1 17
produccién

ci3 'nexistenciadestockde o, 4 4 5 9 9 o 0 0 0 0 0 o o o0 o 1
materiales

c14  raltadeindumentarias o 1 1 1 1 1 1 1 0 o 1 1 0 0 0 0 9
apropiadas

c1s  Inexistencia de equipos 1 0 0 O 0O O 0 O0O 0 © 0 0 0 0 0 1 2

sistematizados

cig  rdltadecalbracionde 5 4, 5 3 3 9 o o 0o 0o o0 O o0 0 0 o 3
magquinarias

C17 Paradas no planificadas 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4

Total 10 13 12 15 16 13 14 12 14 9 8 7 17 18 8 16 18 220

Nota. Elaboracién propia



Se aprecia en la tabla 1 la matriz de correlacion, el cual se ejecutd mediante un

criterio de puntuacion: 0 = no existe relacion, 1 = relacion media y 3 = relacion alta.

La frecuencia de ocurrencia se aprecia en la tabla 2 en base a la matriz de
correlacion, de igual manera en la figura 2, se encuentra el diagrama de Pareto,
siendo el 80% de las causas que originan el problema son: falta de procedimiento
de trabajo, falta de supervision en el proceso productivo, anomalias en la emision

de ordenes de trabajo, personal no capacitado, inexistencia de registro de control,

exceso de tiempos improductivos e ineficiencia de la linea de produccion.

Tabla 2.Frecuencia de ocurrencias

— . % i o
M) 0, T
NG Causa 2 Frecuencia Relativa % Relativa )
—~ acumulada unitario acumulado S
c1 Faltade ptrr%‘gzcj’c')m'e”to de 38 38 17.3%  17.3%
C10 Falta de supervision en el 30 68 13.6% 30.9%
proceso productivo
c3 Anorpallas en la emision de 26 94 11.8% 42 7%
o6rdenes de trabajo
C8 Personal no capacitado 24 118 10.9% 53.6% 80%
co Inemstenc(:gr:jti;leglstro de 21 139 9.5% 63.2%
co Exceso de tiempos 18 157 8.2% 71.4%
improductivos
c12 Ineficiencia de I_e}llnea de 17 174 7 7% 29.1%
produccién
Cl4 Falta de indumentarias apropiadas 9 183 4.1% 83.2%
C4 Deficiencia de iluminacién 8 191 3.6% 86.8%
C6 Orden y limpieza deficiente 7 198 3.2% 90.0%
C7 Fatiga laboral 5 203 2.3% 92.3%
Cl1 Reprocesos 4 211 1.8% 94.1%
C17 Paradas no planificadas 4 207 1.8% 95.9% o
C5 Exposicion a ruido 3 215 1.4% 97.3% 20%
C16 Falta de ca_llbramon de 3 218 1.4% 98.6%
magquinarias
c15 Inexistencia de equipos 2 220 0.9% 99.5%
sistematizados
C13 Inexistencia ple stock de 1 212 0.5% 100.0%
materiales
Total 220 100,0%

Nota. Elaboracion propia
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Por lo cual esta investigacion plantea como problema general: ¢ En qué medida
incrementa la productividad del area de produccion con la implementacion del
Ciclo de Deming en una empresa Textil, 2022?; y como problemas especificos
se plantea: i) ¢ En qué medida incrementa la eficiencia del area de produccion
con la implementacién del Ciclo de Deming en una empresa Textil, 2022?; vy ii)
¢En qué medida incrementa la eficacia del area de produccion con la

implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil, 20227.

Para dar respuesta a las preguntas especificadas anteriormente, es necesario
plantear el siguiente objetivo general, determinar el incremento de la
productividad del area de produccion con la implementacién del Ciclo de Deming
en una empresa Textil, 2022. Asi mismo, sus objetivos especificos que
resuelven los problemas son: i) determinar el incremento de la eficiencia del area
de produccion con la implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
2022; y ii) determinar el incremento de la eficacia del area de produccion con la

implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil, 2022.

La justificacion del presente estudio, desde el enfoque de econdémico, es
porque con el incremento de la productividad de la empresa textil, permitira

aumentar su volumen de ventas percibiendo mayores ingresos econémicos.

Por otra parte, desde el enfoque metodoldgico, se basa en la metodologia de
ciclo de Deming el cual constara de sus 4 pilares fundamentales de planificacion,
ejecucion, verificacion y seguimiento, asimismo, servirA como un antecedente

para futuras investigaciones que tengan la misma problematica.

Asimismo, desde el enfoque practico, el presente estudio pretende incrementar
la productividad mediante la mejora de la eficiencia y eficacia con la aplicacién
de la metodologia de ciclo de Deming, el cual permitira satisfacer la demanda no
atendida, entregar los pedidos a tiempos y aumentar el nivel de servicio a la vez

de la empresa textil.

Finalmente, se plantea como hipotesis general, Se incrementa la productividad
del area de produccion con la implementacion del Ciclo de Deming en una
empresa Textil, 2022 y como hipétesis especificas: i) Se incrementa la

eficiencia del area de produccién con la implementacion del Ciclo de Deming en



una empresa Textil, 2022, y ii) Se incrementa la eficacia del area de produccion

con la implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil, 2022.



Il. MARCO TEORICO
2.1. ANTECEDENTES

A nivel internacional Manobala et al. (2021) en su articulo tuvo como objetivo
fundamental mejorar la tasa de produccion en bomba monoblock mediante la
implementacion de herramientas lean (ciclo Deming). Se realizé a través del
disefio de los 4 pasos principales que implica el ciclo de Deming y desarrollando
el diagrama de flujo pertinente a las actividades identificadas. La poblacion del
estudio fue la empresa de bombas Mahendra especificamente en la linea de
produccion de las bombas de 0.5 HP. Los principales resultados de la
implementacion la tasa de produccion se incrementa en: 73,33% en la Seccion
de Bobinado, 70,21% en la Seccién de Mecanizado, 316,66% en la Seccion de
Ensamblaje. Después de la implementacion hubo algunas limitaciones tales
como escasez de materias primas, la demora en los componentes del proveedor
y un desfase en la programacion de tiempo. Estas limitaciones fueron atendidas
para mejoras adicionales. Como aporte a la investigacion es el uso de los
diagramas de flujo que se utilizaron para la implementacion del Ciclo de Deming.

Andrade et al. (2019) en su articulo propuso como objetivo fundamental reducir
los tiempos de produccion y reducir la devolucion de articulos defectuosos en la
industria textil, el estudio se realizé aplicando modelo de lean manufacturing
integrando las técnicas del Ciclo Deming, 5S y Kanban, asi mismo la poblacion
de estudio es la industria textil, de modo que este modelo fue aplicado a un caso
de estudio simulado acorde a los pardmetros de simulacion planteados. Los
resultados principales obtenidos muestra una mejora de los ingresos de la
empresa en un 84%, asi mismo el modelo propuesto con Ciclo de Deming, 5S y
Kanban puede ser adaptado para cualquier otra area de la empresa o incluso
para otra empresa, ademas la producciéon de polos se incremento en un 41% y
el numero de productos defectuosos y pedidos no cumplidos se redujo en un
25% y un 26%, respectivamente, también se redujeron los tiempos de produccién
de polos y las penalizaciones en un 77% y un 35%, respectivamente. Como
aporte el estudio esta enfocandose en como el Ciclo de Deming se implementa

en una empresa del mismo sector.

Buitron-Lopez et al. (2019) en su articulo tuvo como finalidad aumentar la

efectividad de las maquinarias con la aplicacion de la metodologia PHVC-Ciclo
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de Deming. La metodologia de investigacion estuvo dada por un disefio
experimental, del tipo aplicada con enfoque cuantitativo. La poblacion estuvo
dada por el proceso productivo y las maquinarias del &rea de produccion. Los
resultados obtenidos fueron un nivel de cumplimiento inicial del 48.79%, con una
eficiencia del 74.28%, una eficacia del 76.19% vy la efectividad del 56.59%. El
aporte de la metodologia PHVA es la mejora de la efectividad en un 26.18%, la
eficacia en un 17.13% y la eficiencia en un 19.12% mejorando asi el nivel de
cumplimiento de la metodologia en un 87.56%. Como aporte la investigacion

utiliza el ciclo de Deming aplicado en maquinarias.

Carrillo et al. (2021) en su articulo plante6 el objetivo de incrementar los niveles
de servicio y mejorar los tiempos de procesamiento en una empresa textil de
redes de pesca a través del uso de herramientas lean como SMED, Kanban, 5S
y la estandarizacion basada en el enfoque de Mejora Continua de Deming. La
metodologia empleada para el estudio es de enfoque cuantitativo de tipo
aplicada cuya poblacion utilizada fue conformada por las lineas de produccién y
atencion de pedidos de una empresa de redes de pesca. Como resultados
obtenidos muestra que la implementacion de las herramientas Lean, logré
aumentar los niveles de servicio On Time In Full (OTIF) en un 7% pasando de
un 56% al 63%, lo cual refleja el aumento de productividad y el aumento de la
cantidad de pedidos entregados a tiempo. Como aporte de la investigacion
evidencia que las herramientas Lean lograron mejorar la productividad y el

aumento de los pedidos entregados a tiempo.

Benites et al. (2021) en su articulo tuvieron como objetivo incrementar la
productividad del area de produccion mediante la implementacion de la
metodologia PHVA-Ciclo de Deming. La metodologia de investigacion estuvo
dada por un disefio preexperimental, del tipo aplicada y enfoque cuantitativo cuya
poblacién estuvo dada por los 14 operarios. Los resultados obtenidos fueron una
eficiencia inicial del 58.86%, una eficacia del 86.49% y una productividad del
50.91%. Se concluye que mediante la aplicacion del ciclo de Deming a traves de
la estandarizacion y el estudio de tiempos se logré6 un incremento de la
productividad en un 37.48%. Como aporte la investigaciéon utiliza el ciclo de

Deming aplicado en una empresa del mismo sector.



A nivel nacional Cayllahui (2018) en su investigacion plantea como objetivo
principal la mejora de la productividad del area de corte en la empresa TEXTILES
CAMONES SA, 2017, utilizando la metodologia lean y la aplicacion del ciclo de
Deming. La investigacion se efectué mediante una metodologia cuantitativa del
tipo aplicada, explicativa y de disefio no experimental. Los resultados obtenidos
mostraron una mejora del 11% en la eficacia de atencion de pedidos
programados lo cual se ve reflejado en el aumento de la productividad en
términos generales en un 16%. Concluyendo con una mejora de la productividad
en la diferencia de las medias funcion a la ejecucién del ciclo de Deming en los
procesos. Ademas, se muestra el contraste entre la eficiencia y eficacia antes y
después del incremento de la productividad en TEXTILES CAMONES S.A.

Quispe y Quispe (2021) en su investigacion el objetivo principal fue mejorar la
productividad de la empresa GOALKEEPER E.I.LR.L en el area de confeccién
mediante el desarrollo de la herramienta PHVA, el estudio se realiz6 con un
disefio pre experimental y enfoque cuantitativo. La poblacidén estuvo constituida
por las prendas fabricadas, en 30 dias previos y posteriores a la implementacion.
Y el resultado obtenido posterior de la implementacién del ciclo de Deming
mostrd un incremento en la productividad del 21.99% al 29.64%, asi mismo la
eficiencia aumento en un 4.05% pasando del 44.61% al 48.67%, ademas se
muestra un incremento en la eficacia del 49.29% al 60.87%. Por lo cual el autor
concluye en que implementar el ciclo Deming mejor6 la productividad de la
empresa en el area de confeccion demostrado mediante el incremento de las

medias de eficacia y eficiencia.

Maiz (2018) en su investigacion el objetivo fundamental fue utilizar el ciclo de
Deming en la empresa de calzados Ki Sport para incrementar la productividad.
El disefio de la investigacion fue pre-experimental dado que el estudio se basa
en el analisis de la variable de productividad y se basé en el diagrama de
Ishikawa para identificar las causas y efectos del problema, asi mismo la
poblacion estuvo constituida por la produccion 30 dias antes y 30 dias después
de hacer la implementacion. Respecto a los resultados alcanzados se muestra
gue la productividad mejora en un 7%, de igual manera la eficiencia aumenté en
4%, y la eficacia tuvo un incremento de 5%. De modo que el autor concluye en

que los procesos de mejora continua contribuyen en el incremento de la
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productividad, con la eliminacion de tareas innecesarias que provocan demoras

e incremento en desperdicios.

Angeldonis (2020) en su investigacion el objetivo planteado por el autor fue
incrementar la productividad de calzados deportivos con la aplicacion del PHVA-
Ciclo de Deming. Siendo la investigacion de tipo basica desarrollada con un
disefio no experimental, enfoque cuantitativo con nivel propositivo. Asimismo, la
poblacion estudiada esta conformada por la produccion de calzados en 2 cortes
de tiempo, el primero 30 dia antes y 30 dias posteriores a la ejecucion del ciclo
de Deming. En los resultados obtenidos se muestra la comparacion de las
mejoras obtenidas posterior a la aplicacién del ciclo de Deming donde la eficacia
se mejora en un 9.04% pasando de 75.96% al 85.00%, ademas la eficiencia pasa
de 76.56% al 85.33% lo cual representa un aumento del 8.77%, lo cual se ve
reflejado en la productividad que mejora en un 14.3% pasando de 57.96% en la
evaluacion previo a la aplicacion del ciclo de Deming al 72.26% posterior de la
implementacion. De lo sefialado el autor concluye en que la aplicacion del Ciclo

del Deming-PHVA acrecent6 la productividad en la empresa.

Cruz (2019) en su investigacion se planted el objetivo de medir el efecto del
aumento de la productividad mediante la mejora del proceso productivo bajo el
la metodologia del ciclo de Deming. Asimismo, la investigacion utilizada fue del
tipo aplicada, enfoque cuantitativo con disefio experimental. La poblacién estuvo
conformada por 1635 registros del proceso de control de personal desde el afio
2013 hasta junio del 2019. Ademas, la técnica de recoleccion de dato es la
observacién directa y el analisis documental. Asimismo, los resultados mostraron
el aumento de la eficiencia en un 9.90% pasando de 64.39% a 74.29%, un
incremento de la eficacia en un 25.42% pasando de 45.90% a 71.32% y una
reduccion de los costos operativos del 5.375. Se concluye que con la mejora del
proceso productivo mediante la metodologia de PHVA-Ciclo de Deming se

incrementa la productividad en un 22.97% pasando de 30.45% a 53.42%.



2.2. BASES TEORICAS
Variable 1: Ciclo de Deming (PHVA)
Definicién conceptual:

Segun Realyvasquez et al. (2018) es una estrategia de lean manufacturing,
metodologia que se desarrollé alrededor del afio 1930 a raiz de la explosion de
la industria a nivel mundial, asi mismo Zadry y Darwin (2020) sefialan que este
meétodo fue desarrollado para aumentar el nivel de competitividad enfocada en
las fases de gestion de la calidad en el mercado. Actualmente el ciclo de Deming
mas conocido por sus siglas PHVA (PDCA en inglés) y se caracteriza por tener
un enfoque de mejora continua ademas es reconocido por ser un programa
l6gico que permite renovar las actividades en una organizacion. También es
denominado de esta manera debido a las fases que implica su implementacion,
las cuales son planificacion (P), hacer (H), verificacion (V) y actuar (A).

Por otro lado, Mothilal y Prakash (2018) sefiala que en la industria textil los
procesos son continuos entonces los procesos de control y mejora tienen que
ser iterativos para lo que es indispensable la implementacion de este tipo de
estrategias

Ademas, Xing et al. (2020) sefiala que el ciclo de Deming se manifiesta en la
gestion de la rutina diaria para el proceso individual y/o del equipo, en la
resolucién de problemas respecto a la gestién de proyectos o en el desarrollo de
nuevos productos o procesos asociados a proveedores, recursos humanos y
atencion al cliente.

Importancia:

Para la aplicacion de esta estrategia en el mejoramiento de la productividad se
toma en consideracion desde los principios planteados entorno al ciclo de
Deming. Los cuales segun Kurnia et al. (2022) para la industria textil se

plantearia de la siguiente manera.

El primero orientado a generar un ciclo de mejora permanente de productos y
servicios, utilizando recursos para suplir necesidades a largo plazo en vez de
generar ganancias a corto plazo; este principio esta orientado para las distintas
areas de la industria textil, desde produccion hasta cobranzas, radicando alli la
importancia del perfeccionamiento permanente de los servicios y atencion al

cliente.



El segundo principio promueve la solidez integral entre todos los sistemas de la
organizacion, es decir excluye los habituales niveles de error en produccion,
demoras o materiales con defectos por lo que pone en relevancia que el conjunto

cumpla con este punto.

El tercer principio suprime las evaluaciones en funciéon de produccion y
abastecimiento de manera masiva, dado que estas no reflejan todas las errores
y deficiencias de los procesos respecto a la eficiencia y eficacia, pues una
manera de evidenciar estas fallas es evaluando el tiempo de fabricacion o
atencion, lo que permite solucionar un problema puntual que beneficia la

eficiencia de la atencion.

El cuarto principio esta orientado a minimizar la cantidad de proveedores
priorizando los vinculos y fidelizacibn de aquellos que cumplan con los
estandares de calidad, siendo ésta en si misma una estrategia que a largo plazo

garantiza un ahorro en tiempo y ajustes por errores en el producto final.

El quinto refiere a la continua mejora en el sistema productivo y servicio responde
a la necesidad de perfeccionamiento permanente en los procesos de
planificacion, gestion, direccion, etc. De cada area de manera simultanea,
permite resolver los errores de manera especifica y con la inmediatez que se

requiere.

El sexto principio clave en la puesta en practica del ciclo de Deming es la
capacitacién constante e instruccion a los trabajadores lo cual refuerza los
estandares de calidad para todos los procesos, labores y desempefios.
Afnadiéndole confianza y fiabilidad al momento de interactuar con el publico.

El séptimo esta orientado respecto a la supervision del personal, es decir busca
una guia en la mejora del desempefio de su labor, lo cual involucra la resolucion
de errores sea en los procesos de atencion o fallas en torno a las maquinarias,

equipos o herramientas.

También se considera que el estimulo a lograr una comunicacion eficiente puede
eliminar el temor que afecta al desempefio en la organizacion, de manera que
se logre consolidar un equipo que trabaje unido para lograr los objetivos del

sistema, en procesos o gestion.



En linea con lo anterior sefalado, las barreras que existen en distintas areas
deben ser nulas, dado que esto motiva el trabajo en equipo, suma esfuerzos y

beneficia en la retroalimentacion de cada area.

Asimismo, Del Solar et al. (2020) indican que la optimizacién permanente de la
calidad y el nivel de produccion esta intrinsecamente vinculado a la eficiencia

con la que se gestiona y desarrolla cada actividad hasta llegar al producto final.

Ademas, Milosevic et. al (2021) mencionan que validar y potenciar las
capacidades de cada colaborador es parte esencial de los principios planteados
en el ciclo de Deming asi también los programas de capacitacién para mejora
continua y la asignacion de responsabilidades constantes hacia las gerencias,
demanda un compromiso para su implementacion. De igual importancia,
Véasquez y Ramos (2022) definen las dimensiones del ciclo de Deming de la
siguiente manera:

Dimensiones

Las dimensiones que se consideran en el ciclo de Deming son:

e PLANEAR
Se resefian las ocasiones de mejora y, posteriormente, se estipulan
preferencias. De igual forma, se delimita la situacién actual del proceso a analizar
mediante datos consistentes, se determina el origen del problema y se proponen
posibles soluciones para resolverlo por lo que involucra la investigacion e
identificacion del problema, se clarifica los objetivos a lograr, asi como las
posibles causas. También se establece parametros de control y métodos para
alcanzar los objetivos como la identificacidén de los roles de cada elemento.

¢ HACER
Se pretende implementar el plan de accion, distinguir y registrar la informacion.
Ademas, se deben tener en cuenta los imprevistos, las lecciones aprendidas y
los conocimientos adquiridos. Por lo que es primordial la estructuracién del plan
para llegar a soluciones rapidas. Se determina de manera detallada las tareas y
aplicacion de los controles en cada elemento involucrado en el proceso de
manera que se logre obtener una retroalimentacion.

e VERIFICAR
Se examinan los resultados de las actividades del paso anterior. Se realiza una

comparacion entre el previo y posterior para ver si hubo mejoras significativas y
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si se cumplieron los objetivos. Una vez la mejora es realizada, es necesario la
comprobacién mediante los métodos estipulados en las etapas previas. Para
ello, es factible emplear diversas herramientas graficas de apoyo, como el
diagrama de Ishikawa o Pareto.

e ACTUAR

Se culmina el proceso y se comprueban los resultados y se ejecuta las acciones
sean preventivas o correctivas en funcion al resultado obtenido en los puntos de
mejora lo que constan en desarrollar métodos destinados a normalizar mejoras
(si se han logrado los objetivos). Por otro lado, la prueba se repite para recopilar
datos frescos y probar la mejora otra vez (si los datos son insuficientes o la
situacion ha cambiado), cuando se desecha el proyecto y se lanza uno nuevo
desde cero (solo si las acciones aplicadas no hayan producido mejoras
significativas).

Las cuales son las etapas necesarias para la implementacion de esta
herramienta lean para mejorar la productividad.

Para realizar estos pasos de forma eficaz segun Cristobal et al. (2020), es
necesario apoyarse en herramientas como las 5S, el analisis modal de fallos y
efectos, benchmarking, brainstorming. Asimismo, Nsafon et al. (2020) menciona
que respecto a las listas de comprobacién como se menciona lineas arriba el
diagrama de Pareto, los diagramas de Ishikawa, diagrama de flujo o histogramas
entre otros; herramientas que permiten lograr un analisis situacional correcto e

implementar medidas de mejora puntuales acordes a la problemética.

Por ende, la relevancia de la ejecucion del ciclo de Deming en la industria textil
segun Realyvasquez et al. (2018) radica en la reduccion del tiempo de entrega,
costos y calidad de productos, generalmente estos problemas son los que
provocan una situacion critica en la gestion de las empresas de manufactura,
sea el caso de tener acceso 0 no a la maquinaria necesaria para cumplir con los
objetivos de produccién o entrega del producto. Por otra parte, Cristobal et al.
(2020) sefiala que este tipo de estudios permite no solo incrementar la capacidad
de produccion si no que permite visualizar de manera grafica los problemas de
calidad en si mismo, es decir muestra una vision clara de los costes por procesos

deficientes o eficientes, lo cual se traduce en una oportunidad de intervencion
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puntual que beneficia de manera transversal a todo el proceso de manufactura

del producto o servicio ofrecido.

También Tahiduzzaman et al. (2018) sefala que la cuestion mas importante para
la satisfaccion del cliente es la calidad especialmente en la industria textil por lo
cual es indispensable implementar el PDCA en cada area. Asimismo, Phumsiri
(2022) sefalan otro factor clave que evidencia la efectividad de la ejecucion de
las etapas del ciclo de Deming es el tiempo ya que el funcionamiento de este se
puede equiparar a una cadena de eslabones, en este sentido Chen (2019) indica
que cada fase del ciclo constituye un eslabdn, es decir si alguno va mal
provocara la paralizaciéon del proceso; interrumpiendo el tiempo estipulado para
la elaboracion del producto o servicio, por tanto esto desvirtuaria la calidad del
proyecto o atencion al cliente. Por otra parte, Schmidt (2019) indica que en
algunos procesos es indispensable hacer una doble comprobacién debido a la
complejidad de estos al ser sometidos a evaluacion. Igualmente, Nsafon et al.
(2020) hacen referencia a que la integracion de herramientas hace que el
proceso de implementacion sea mas preciso y garantiza la coherencia entre la

planificacion, la gestion y el resultado.

Variable 2: Productividad
Concepto:

Respecto a la productividad Juez (2020) sefiala que esta palaba engloba una
medida de actividad que permite calcular los servicios y bienes que se han
producido utilizando recursos sean tangibles o intangibles en este sentido
Sickles y Zelenyuk (2019) concuerdan con que la tarea de analizar los resultados
de productividad de una empresa es en base a su producto o servicio y se
sustenta en las decisiones ajustadas al contexto de funcionamiento sea
mediante la evaluacion de su maquinaria, recurso humano o servicio, también
sefialan que es un proceso de incremento de resultados, cuya trayectoria puede
ser medida mediante unidades, piezas, horas, maquinaria, personal, etc. Sin
embargo, la respuesta puede variar segun cada unidad evaluada, producida o
vendida, segun los calculos en funcion de horas hombre u horas maquinas. En
definitiva, se calcula mediante periodos de tiempo.

Por otro lado, la productividad tiene el gran propdsito de medir resultados para

determinar la eficiencia en la utilizacion de recursos, es decir a menor cantidad
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de recursos invertidos para obtener la misma o mayor cantidad de beneficios o
ganancias mayor sera la eficiencia, de esto se puede sefalar que el uso de

recursos es inversamente proporcional a la eficiencia en la productividad.

Importancia:

Para practicar la productividad es primordial hallar el cociente de la produccién
obtenida entre los recursos utilizados, teniendo en cuenta que la productividad
no siempre es observable de forma directa tal como lo indica Juez (2020).
Especialmente en los casos de atencion al publico. A partir de esto se sefiala la
importancia en la medida de que esto permite que la calidad de vida mejore, y
con ello los sueldos y la rentabilidad del negocio los cuales son afectados de
manera positiva, permitiendo que las inversiones se den con mayor frecuencia
lo cual determina el crecimiento econdmico. Respecto al andlisis productivo
Meller (2019) también indica que existen 2 principales puntos a considerar los

cuales son:

1. Ahorro de tiempo: Consiste en gestionar el tiempo de manera eficiente lo
cual permitir4 realizar mayor cantidad de tareas en menor tiempo. Asi el
tiempo ahorrado podrad ser invertido en otras tareas que generen
crecimiento o descanso.

2. Ahorro de costos: Refiere a la eliminaciéon de lo innecesario lo cual
permitird alcanzar nuevos objetivos de manera efectiva

Este analisis permite una excelente coordinacion entre las actividades o servicios
laborales del recurso humano y el recurso material alineados al objetivo de
maximizar la produccién general. Por otra parte, de acuerdo a los factores que
se impliquen en la productividad se determinara el tipo de la misma. En tal
sentido Fontalvo et al. (2018) y Juez (2020) concuerdan en que puede abordarse
la productividad total, la cual esta relacionada a la suma de todos los factores
que intervienen en la produccion como el capital y el trabajo; la productividad
marginal denominada asi debido a que se obtiene mediante la suma de un factor
de produccién utilizando la ley de rendimiento decreciente lo cual consiste en
gue a mayor cantidad de unidades afadidas en cualquier proceso productivo
pero manteniendo las demas constantes, gradualmente provocara que haya

menos incremento en la produccion por unidad.
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También Simar y Zelenyuk (2018) indican que la productividad laboral, orientada
al trabajo obtenido se encuentra en relacion a la cantidad del trabajo aplicado.
Hay que mencionar ademas que los principales factores influyentes en la
productividad son orientados al trabajo obtenido se encuentra en relacion a la
cantidad de trabajo aplicado. Hay que mencionar ademas que los principales
factores que afectan la productividad son 1. Cantidad y calidad de los recursos
humanos, se hace referencia al nivel de educacion y experiencia en el @mbito en
el cual se desempefia. 2. Calidad y disposicion de los recursos naturales, es
decir la a menor distancia entre la materia prima y el centro de procesamiento la
productividad sera mayor por el valor del recurso ya que se reduce costes de
compra e importacion. En produccion este factor tal como lo indica Cantu et al.
(2018) se engloba como factor tierra 3. El capital invertido, influye directamente
en la productividad. 4. Entorno macroeconémico, hace referencia a la coyuntura
en la que se mueve la industria y la economia, determina la necesidad de innovar
y mejorar la eficiencia en funcion de las fuerzas externas que impactan en la
empresa. 5. Entorno microeconémico orientada a las fuerzas internas de la
industria nacional, rubro en la que se desenvuelve la empresa. 6. El nivel
tecnoldgico, a la fecha este un factor determinante ya que es el conocimiento
aplicado a la mejora en tecnologia como medio de produccion la mayor ventaja
competitiva entorno a la productividad. 7.Configuracion industrial, hace
referencia a que la produccion de una empresa esta condicionada al tipo de
industria de la misma. Ya que la estructura y alcance de la industria textil no se
podria equiparar a la industria de alimentos o de automéviles en este sentido
cada sector determina las barreras de entradas de acuerdo a los competidores
potenciales.

Con el fin de medir la productividad Sotelsek y Laborda (2019) sefialan algunas
pautas como la reduccion de entradas con salida constante, lo cual refiere a la
reduccion de elementos no productivos en cualquier proceso, de esta manera se
logra un equilibrio de produccion estable y constante; incremento de salidas con
entrada constante, refiere a la capacitacion constante del recurso humano lo cual
proporciona técnicas para la atencion al cliente, es decir se mantiene la cantidad

de recurso humano y se aumenta las ventas si es el caso. Conviene subrayar
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que la productividad esta determinada por el producto de la eficacia por

eficiencia.

Dimensiones

Eficiencia

La eficiencia se da en funcion a la relacién de la cantidad de recursos que se
utilizan y la cantidad de recursos se planean para su cumplimiento, por otra parte,
la eficiencia se da en funcion al aprovechamiento de los recursos orientado a la
evaluacion de los resultados, y a la maximizacion de los procesos productivos.
Segun lo que sefiala Andrade et al. (2019) por lo general estos procesos son
calculados de manera residual, ya que la eficiencia no puede ser atribuida a

factores acumulados.

Tal como se ha sefialado la eficiencia se concreta cuando el uso de los recursos
es menor para lograr una misma meta o cuando se consiguen mejores
resultados, la busqueda de la eficiencia trata de mejorar la gestion de recursos
para minimizar la cantidad de residuos o el tiempo desperdiciado por la falla de
equipos, falta de materiales o demoras en la atencion.

Eficacia

La eficacia valora el impacto de la gestion de los productos o servicios, es decir
una produccién con un 100% de eficacia serd aquella que cumpla con los
estandares de calidad y cantidad en funcion a la satisfaccion del cliente.

En definitiva, elevar la productividad trata de buscar y encontrar nuevas formas
de emplear la mano de obra de manera mas eficiente y con mejor eficacia,
también reivindica la importancia de la gestién del capital fisico y el capital
humanao.

Asimismo, Rojas et al. (2018) y Centobelli et al. (2019) mencionan gue tanto la
eficiencia como la eficacia deben estar en correlacion para que la productividad

sea sostenida en el tiempo.
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lI.LMETODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de la investigacion

Segun Alan y Coértez (2018) un estudio utiliza un método cuantitativo ya que
permite recopilar y evaluar datos numeéricos de forma secuencial a través de
variables cuantificables, utilizando técnicas matematicas y estadisticas para

producir conclusiones objetivas.

Tipo de investigacion

Segun Naupas et al. (2018), un estudio aplicado es aquella que depende
directamente de una investigacion basica para la confrontacion de una teoria con
un problema especifico.

Aplicada, puesto que, permiti6 tomar como base los conocimientos tedricos
existentes de las variables de estudio: Productividad y Ciclo de Deming, con su
aplicacion brindando una solucion a un problema real, como el existente en la

empresa textil dado por la baja productividad.

Nivel de investigacion

Segun Maldonado (2018), una investigacion explicativa es aquel que investiga
los factores, efecto o causas del origen de un problema y se brinda una solucién
al problema identificado.

Nivel explicativo, porqué, se utilizé los conocimientos de la problemética con la
finalidad de identificar los factores mediante el Ciclo de Deming que estaban

afectando a la variable dependiente, es decir, la productividad.

Disefio de la investigacion

Segun Azuero (2019), una investigacion experimental es aquella presenta una
manipulacion en alguna medida de las variables en estudio, siendo sus variante
preexperimental, cuasiexperimental y experimental pura.

El disefio del estudio: Pre-experimental, fue utilizado en la investigacion, puesto
gue, se manipuld la variable independiente Ciclo de Deming con la finalidad de
solucionar o eliminar las causas principales que estaban afectando a la
productividad. Este disefio se aplicé dos (02) veces, midiendo pre-test y post-test

para ver los cambios de la productividad.
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Secuencia temporal

ML —»X—>» M2
T
Gl
Donde:

G1: Proceso de produccién (grupo de estudio)
M1: Productividad Pre-Test (medicibn de la variable previo a la
implementacion)
X: Ciclo de Deming (estimulo)
M2: Productividad Pos-Test (medicibn de la variable posterior a la
implementacion)

3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Ciclo de Deming

Segun Realyvasquez et al. (2018) esta desarrollada para aumentar el nivel de
competitividad enfocada en las fases de gestién de la calidad en el mercado.
Actualmente el ciclo de Deming se caracteriza por tener un enfoque de mejora
continua ademas es reconocido por ser un programa logico que permite renovar
las actividades en una organizacion. También es denominado de esta manera
debido a las fases que implica su implementacion, las cuales son PHVA.
Dimensiones:

Planear (P): Del Solar et al. (2020) indican que se delimita la situacion actual del
proceso a analizar mediante datos consistentes, se determina el origen del
problema proponen soluciones posibles para resolver por lo que involucra la
investigacion e identificacion del problema, se clarifica los objetivos a lograr, asi
como las posibles causas.

Actividades ejecutadas
%NC.Planear = — x100%
Actividades programadas

Hacer: Segun Kurnia et al. (2022) se pretende implementar el plan de accion,
distinguir y registrar la informacion. Ademas, se deben tener en cuenta los
imprevistos, las lecciones aprendidas y los conocimientos adquiridos. Por lo que

es primordial la estructuracion del plan para llegar a soluciones rapidas.
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Registros realizados
%NC.Hacer = - x100%
Registros programadas

Verificar: Para Xing et al. (2020) se analizan los resultados de las acciones
desarrolladas en el paso anterior. Se realiza un cotejo entre el antes y el
después, verificando si hubo mejoras y si se lograron los objetivos establecidos.
Una vez la mejora es realizada, es necesario la comprobacion mediante los
métodos estipulados en las etapas previas.

Resultados obtenidos

%NC.Verificar = 1009
% erificar Resultados programadasx %

Actuar: Para Mothilal y Prakash (2018) se culmina el proceso y se comprueban
los resultados y se ejecuta las acciones sean preventivas o correctivas en funcion
al resultado obtenido en los puntos de mejora lo que constan en desarrollar
métodos destinados a normalizar las mejoras (en el caso de que se hayan
logrado los objetivos).

Inspecciones cumplidas
%NC.Actuar = - x100%
Inspecciones programadas

Variable dependiente: Productividad

Respecto a la productividad Juez (2020) sefiala que esta palaba engloba una
medida de actividad que permite calcular los servicios y bienes que se han
producido utilizando recursos sean tangibles o intangibles.

Dimensiones:

Eficiencia: Para Rojas et al. (2018) es la relacion de la cantidad de recursos que
se utilizan y la cantidad de recursos se planean para su cumplimiento, por otra
parte, se da en funcion al aprovechamiento de los recursos orientado a la
evaluacion de los resultados, y a la maximizacion de los procesos productivos.

o Productos entregados a tiempo
%Efiencia = - x100%
Productos atendidos

Eficacia: Para Centobelli et al. (2019) valora el impacto de la gestion de los
productos o servicios, es decir una produccion con un 100% de eficacia sera
aguella que cumpla con los estandares de calidad y cantidad en funcién a la
satisfaccion del cliente.

S Productos atendidos
%Eficacia = — x100%
Productos solicitados

17



En el anexo 1 se aprecia la operacionalizacion de las variables de la presente
investigacion.

3.3.Poblacién, muestray muestreo

Sujeto de estudio

El proceso de produccién de ropa para hombres y mujeres.

Unidad de andlisis

Fue la produccién de ropa para hombres y mujeres del area de produccion de la

empresa textil.

Poblacién

La poblacién de la presente investigacion fue dada por produccién de ropa para
hombres y mujeres del area de produccion de ropa para hombres y mujeres de

la empresa textil en el 2022.

Criterios de inclusién

Informacién del proceso de produccion de ropa para hombres y mujeres de la
empresa textil.

Informacién de los pedidos entregados a tiempo de enero, febrero, junio y julio
del 2022.

Informacién de los pedidos atendidos de enero, febrero, junio y julio del 2022.

Informacién de los pedidos solicitados de enero, febrero, junio y julio del 2022.

Criterios de exclusién

Informacién que no tiene relaciéon con el proceso de produccion de ropa para
hombres y mujeres de la empresa textil.

Informacién de los pedidos entregados a tiempo fuera del periodo de enero,
febrero, junio y julio del 2022.

Informacién de los pedidos atendidos fuera del de enero, febrero, junio y julio del
2022.

Informacion de los pedidos solicitados fuera del periodo de enero, febrero, junio
y julio del 2022.
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Muestra

La muestra de la presente investigacion fue dada por la productividad de enero
y febrero del 2022 como pre-test antes de la implementacién y la productividad
de junio y julio del 2022 como post-test después de la implementacion. Siendo el
tiempo de implementacion de la metodologia del Ciclo de Deming de marzo a
mayo del 2022.

Muestreo

El muestreo de la presente investigacion fue no probabilistico por conveniencia,
debido a que, no se emplea un calculo muestral estadistico y ademas se
seleccionaron las muestras de acuerdo a la facilidad de acceso.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas

Las técnicas del presente estudio, fueron dadas por las siguientes:

Observacion directa: Segun Hernandez et al. (2018) fue uno de los factores mas
importantes a tener en cuenta al preparar una investigacion, ya que sirvié como
fuente principal de asistencia si desea recopilar informacién especifica al estar
presente en el lugar donde se realizara la investigacion. En ese sentido, se hizo
uso de la observacion directa para identificar las causas de la baja productividad
de la empresa textil y la ineficiencia del proceso de produccion de ropa para
hombres y mujeres.

Andlisis documental: Segun Hernandez et al. (2018) forma parte del
procedimiento de busqueda, que incluye un andlisis posterior para comprender
los datos recopilados de los estudios presentados por otros investigadores. Esta
técnica permitio calcular la cantidad de pedidos solicitados, pedidos atendidos y

pedidos entregado a tiempo.

Instrumentos

Guia de observacion: Se considera como aquel documento que ayudé al proceso
de observacion, permitiendo registrar los fendmenos observados en un registro;
en el estudio de este instrumento se obtuvo informacion sobre las dificultades de
la empresa. Por medio de este instrumento se logré determinar el nivel de

cumplimiento de la metodologia de ciclo de Deming en el proceso de produccién
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de ropa para hombres y mujeres en la empresa textil correspondiente a la
variable independiente (anexo 2).

Guia de andlisis documental: Se utilizé para realizar una basqueda eficiente de
fuentes de informacion sobre el tema a estudiar, lo que puede lograrse mediante
el uso de materiales impresos o electrénicos. Por medio de este instrumento se
logro determinar el indicador de la dimension de la variable dependiente dado
por la eficiencia, eficacia y productividad (anexo 3).

El resumen de las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, se muestran
en la tabla 3, para la variable dependiente e independiente.

Tabla 3.Técnica e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Datos
. . Nivel de cumplimiento
Ciclo de . Guia de P
. Observacion S de planear, hacer,
Deming observacion ™
verificar y actuar
. Pedidos solicitados,
. Guia de . ;
. Andlisis s pedidos atendidos y
Productividad analisis .
documental pedidos entregados a
documental .
tiempo

Nota. Elaboracién propia

3.5.Procedimientos
Para el desarrollo de la presente investigaciéon se implementd la metodologia
Ciclo de Deming a fin de incrementar la productividad de la empresa textil, por lo

que se realizé los siguientes pasos, tal como se aprecia en la figura 3:

Diagndstico
dela Analisis de Implementa Analisis de Andlisis
situacion la cion del la estadistico:
actual de productivida Ciclo de productivida descriptivo
proceso de d actual Deming d mejorada e inferencial
produccion

Figura 3. Procedimientos
Nota. Elaboracion propia
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Primero se realiz6 un diagnostico actual del area de produccion, detallado por
una resefia historica de la empresa, los productos, su proceso productivo, e
identifico los problemas y causas que originan la problemética para determinar
la eficiencia, la eficacia y productividad del primer trimestre del 2022 de la
empresa textil.

Posterior se realizo la implementacion del Ciclo de Deming, dado por el primer
pilar el PLANEAR (P), donde se estableci6 el cronograma de implementacion, la
auditoria interna inicial del nivel de cumplimiento, los objetivos de mejora,
programa de capacitacion y los recursos del presupuesto. En el HACER (H), se
realizé el estudio de tiempos para el DOP y DAP actual, se implement6 el plan
de mejora, y se realizé el estudio de tiempo mejorado para el DOP y DAP. En el
VERIFICAR (V) se comparo los tiempos mejorados del DAP, la auditoria interna
final y comparacién del nivel de cumplimiento mejorado. En el ACTUAR (A) se
determinaron los objetivos y metas de mejora continua para realizar la
estandarizacion del procedimiento de trabajo.

Luego se analizd la eficiencia, eficacia y productividad mejorada del tercer
trimestre del 2022 de la empresa textil.

Finalmente, se efectu6 la contrastacion de hipotesis mediante un andlisis
descriptivo e inferencial con la finalidad de validar los resultados obtenidos y
comprobar el incremento de la productividad.

3.6.Método de analisis de datos

Para cumplir con los objetivos del estudio, inicialmente se construy6 un analisis
descriptivo, que permitié definir los comportamientos y caracteristicas de las
variables con sus respectivas dimensiones mediante la herramienta Excel.

Se identificd el procedimiento de los datos de los componentes de eficacia,
eficiencia y productividad para contrastar las hipétesis del estudio, para lo cual
se utilizé modelos estadisticos que determinen la normalidad de una serie como
son Shapiro Will (menor o igual a 50 datos) y Kolmogorov Smirnov (mayor a 50
datos) dependiente de la cantidad de muestras a analizar.

Asimismo, del resultado de estas pruebas, se utilizé para el contraste de las
hipotesis Wilcoxon si la serie tiene una conducta no paramétrica y la T de

Student, si la conducta es paramétrica. El analisis estadistico inferencial se utilizé
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el software SPSS-26 asi como la herramienta Excel, presentando los resultados
en tablas de frecuencia para su mejor interpretacion y analisis.

3.7.Aspectos éticos

La realizacion de la investigacion se siguio rigurosamente la norma del Cédigo
de Etica en Investigacion de la UCV y se mantuvo la transparencia y neutralidad
en el tratamiento e interpretacion de dato recabados. Ademas, se realizo la cita
correspondiente a las fuentes utilizadas de acuerdo con las normas de la ISO
690. Finalmente, se respeto la confidencialidad de la informacion brindada por la

empresa, siendo utilizados con fines académicos.
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V. RESULTADOS

4.1.Situacién actual de la empresa

La empresa textil se dedica a la confeccion de ropa deportiva, publicitaria y en
general para hombres y mujeres. Sus actividades fueron iniciadas en el afio 2007
en la ciudad de Chiclayo.

Organigrama

En la figura 4 se observa el organigrama de la empresa textil el cual consta de 6
trabajadores en el area de produccion.

Gerente
general

(1)

I

Area de Area

produccion comercial

Disefiador Confeccion Vendedoras Marketing

(1) (6) 1) (1)

Figura 4. Organigrama de la empresa textil
Nota. Elaboracién propia

Productos
e Producto final
El producto enfocado para esta investigacion es sobre todo los POLOS
PUBLICITARIOS.

e Subproductos:
Los retazos de tela sobrante, también son utilizados para la elaboracion

de almohadas y almohadones.
Conos de hilos.
e Desperdicio
Pequenios retazos de tela.
Desperdicios de hilos.
Sistema de produccién
El sistema de produccion de la empresa es un "sistema intermitente abierto”, lo
que significa que puede fabricar articulos en funcion de los parametros utilizados
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por defecto (estandar) o en funcién de las demandas del cliente. El cual permite
producir grandes cantidades siendo lo mayor posible eficientes en su proceso de
confeccion.

En la figura 5 se observa el diagrama general del proceso de confeccién de la

empresa textil.

MateriaPrima:\ Product
roducto
Algodén 30 al 1 terminado:
Polos
Insumos: publicitarios
= Tizas
= Hilos.
" Agujas. | (Subproductos:
\_ " Pinwras. ) 1. Los retazos
( \ de tela
Desperdicios: 2. Conos de
hilos
1. Pequefios retazos . J

de tela.

2. Desperdicios de
\hilos. )

Figura 5. Diagrama general del proceso de confeccion de la empresa textil
Nota. Elaboracion propia

4.2.Analisis del Pretest

En el afio 2021, la empresa ha presentado deficiencias en la productividad, las
cuales destacan: falta de procedimiento de trabajo con un 17,3%, falta de
supervision en el proceso productivo con un 13,6%, anomalias en la emision de
ordenes de trabajo con un 11,8%, personal no capacitado con un 10,9%,
inexistencia de registro de control con un 9,5%, exceso de tiempos improductivos
con un 8,2% e ineficiencia de la linea de produccion con un 7,7%. En base a ello
es conveniente aplicar un sistema de mejoramiento continuo bajo el enfoque del
PHVA-Ciclo de Deming, ya gue mediante una adecuada implementacion sera

posible solucionar dicha problemaética.
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Por lo que, en la figura 6 se aprecia las causas principales que originan la deficiencia en la productividad mediante el diagrama de

Ishikawa con la finalidad de identificar las principales causas que estaban afectando esta area.

MEDICION MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA
Falta de procedimiento d Deficiencia de Fatiga laboral
trabajo iluminacién N
Inexistencia de registro - . Personal no capacitado
Exposicion a ruido
de control

Anomalias en la emisién Orden y limpieza Fallta de superv(ijsic'm' en

de érdenes de trabajo deficiente el proceso productivo

> > Baja
productividad

v
4

A 4

Exceso de tiempos
improductivos

Inexistencia de equipos
sistematizados

Falta de indumentarias
apropiadas

»
»

Falta de calibracion de Reprocesos

maquinarias

Inexistencia de stock

. Ineficiencia de la linea de
de materiales

Paradas no planificadas produccién
/ 7 /
MAQUINARIA MATERIALES METODO

Figura 6. Diagrama de Ishikawa de la empresa
Nota. Elaboracion propia
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Segun la tabla 2 de frecuencia de ocurrencias de las causas y de igual manera
en la figura 2, el diagrama de Pareto, se observa que el 80% de las causas que
originan el problema son: falta de procedimiento de trabajo, falta de supervision
en el proceso productivo, anomalias en la emisiobn de 6rdenes de trabajo,
personal no capacitado, inexistencia de registro de control, exceso de tiempos
improductivos e ineficiencia de la linea de produccion; tal como se muestra en la
tabla 4 donde se indican las herramientas de solucion para cada causa y

asimismo la alternativa de solucion siendo la metodologia de Ciclo de Deming

Tabla 4.Estratificacion de las causas

Herramientas de  Metodologia

N° Causa Problema - 2
solucién de solucion
- Estandarizacion de

Falta de procedimiento o

C1 ; procedimiento de
de trabajo :
trabajo

c10 Falta de supervision en Asignacioén de

el proceso productivo supervisor

Anomalias en la
C3 emisién de 6rdenes de
trabajo

Disefio de registros
de control

Baja Ciclo de
Programa de .
Deming

C8 Personal no capacitado productividad L
capacitacion

Inexistencia de registro Disefio de registros
C2
de control de control
Exceso de tiempos . .
C9 improductivos Estudio de tiempos
Ineficiencia de la linea Mejora del
C12 de produccion diagrama de
P recorrido

Nota. Elaboracién propia

Posterior a ello, se realizé una auditoria interna inicial de la metodologia de Ciclo
de Deming, tal como se aprecia en la tabla 5, con la finalidad de determinar el
nivel de cumplimiento inicial del mejoramiento continuo en la empresa textil
siendo asi del 54,67% compuesto por un indice de cumplimiento del 52.00% en
la evaluacion de planificar, un 50.00% en la evaluacion de hacer, un 53.33% en

la evaluacion de verificar y un 66.67% en la evaluacion de actuar.
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Tabla 5. Auditoria interna inicial del Ciclo de Deming

AUDITORIA INTERNA DE CICLO DE DEMING
Area de Produccién
Puntaje: 1= Nunca 2= Casi nunca 3= A veces 4= Casisiempre 5= Siempre

., - Puntuacion:
Evaluacion de Planificar 112131405
¢ Se tiene definida las actividades a realizar? 2
¢Se ha determinado las causas del problema? 3
¢, Se tiene establecida claramente las metas? 3
¢ Se identifican los elementos, actividades o tiempos que no 2
agregan y si agregan valor?
¢ Existe un procedimiento de trabajo estandarizado? 3
Subtotal 13
Evaluacién de Hacer 1/12|3|4]|5
¢, Se establece o se calcula el tiempo estandar segun la 5
demanda del cliente?
¢, Se ha realizado algtin cambio en los tiempos de produccion? 2
¢, Se realiza la estandarizacion para maximizar la capacidad de 3
produccién?
¢ Se ha determinado el nuevo proceso productivo de ropa para 3
hombres y mujeres?
Subtotal 10
Evaluacién de Verificar 11234 ]|5
¢ Se ha realizado un andlisis comparativo de los procesos 3
productivo de ropa para hombres y mujeres?
¢, Se ha mejorado el tiempo ciclo de produccién de ropa para >
hombres y mujeres?
¢ Se ha realizado una comparacion del tiempo estandar? 3
Subtotal 8
Evaluacién de Actuar 1123|145
¢, Se encuentra establecido los procedimientos de trabajo? 3
¢ Se establecen objetivos y metas de mejora continua? 4
¢, Se establecen ideas de mejora continua? 3
Subtotal 10
Etapas de Ciclo de Deming | Puntaje obtenido P“,”Fale Porcentaje
maximo
Planear 13 25 52.00%
Hacer 10 20 50.00%
Verificar 8 15 53.33%
Actuar 10 15 66.67%
Total 41 75 54.67%

Nota. Elaboracion propia

Asimismo, se realiz6 el andlisis de la eficacia actual de la empresa textil en el
2022, tal como se observa en la tabla 6, donde se aprecia en el mes de enero se
tiene una eficacia del 90.58%, sin embargo, para el mes de febrero disminuye
siendo del 83.68%, teniendo asi en los dos primeros meses del afio 2022 un total
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de 5566 unidades solicitadas las cuales solo se atendieron 4848 unidades

significando asi una eficacia del 87.10%.
Productos atentidos (PA)

Eficacia = 100
ficacia Productos solicitados (PS) i
Eficaci 4848 unidades 100
= *
ficacia 5566 unidades

Eficacia = 87.10%

Tabla 6. Eficacia actual de la empresa textil en el 2022

Mes Semana I?rpductos Propluctos Eficacia
solicitados (PS) | atendidos (PA) (PA/PS)

1 660 582 88.18%

Enero- 2 656 650 99.09%
2022 3 717 640 89.26%
4 726 627 86.36%

Promedio 1 2759 2499 90.58%

1 732 596 81.42%

Febrero- 2 716 575 80.31%
2022 3 665 586 88.12%
4 694 592 85.30%

Promedio 2 2807 2349 83.68%
Promedio total 5566 4848 87.10%

Nota. Elaboracién propia

De igual forma, se realiz6 el analisis de la eficiencia actual de la empresa textil
en el 2022, tal como se observa en la tabla 7, donde se aprecia en el mes de
enero se tiene una eficiencia del 76.75%, y en el mes de febrero del 80.67%,
teniendo asi en los dos primeros meses del afio 2022 un total de 4848 unidades
atendidas las cuales solo se entregaron a tiempo 3813 unidades significando asi
una eficiencia del 78.65%.

Eficienci Productos entregados a tiempo (PEA) 100
= *
fictencia Productos atentidos (PA)

3813 unidades
*
4848 unidades

Eficiencia = 78.65%

100

Eficiencia =
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Tabla 7. Eficiencia actual de la empresa textil en el 2022

Mes Semana Productos Productos entregados | Eficiencia
atendidos (PA) atiempo (PEA) (PEA/PA)
1 582 487 83.68%
Enero- 2 650 492 75.69%
2022 3 640 484 75.63%
4 627 455 72.57%
Promedio 1 2499 1918 76.75%
1 596 476 79.87%
Febrero- 2 575 455 79.13%
2022 3 586 483 82.42%
4 592 481 81.25%
Promedio 2 2349 1895 80.67%
Promedio total 4848 3813 78.65%

Nota. Elaboracion propia

En base a lo mencionado anteriormente, se realiz6 el andlisis de la productividad
actual de la empresa textil en el 2022, tal como se observa en la tabla 8, donde
se aprecia una disminucién constante de la productividad siendo en el mes de
enero del 69.52% y en el mes de febrero del 67.51%, teniendo asi en los dos

primeros meses del afio 2022 un total una productividad del 68.51%.

Productividad = Eficacia * Eficiencia * 100
Productividad = 87.10% * 78.65% * 100
Productividad = 68.51%

Tabla 8. Productividad actual de la empresa textil en el 2022

Mes Semana Eficacia | Eficiencia .Produ.ctivi(_iad .
(PA/PS) (PEA/PA) (Eficiencia*Eficacia)

1 88.18% 83.68% 73.79%
Enero- 2 99.09% 75.69% 75.00%
2022 3 89.26% 75.63% 67.50%
4 86.36% 72.57% 62.67%
Promedio 1 90.58% 76.75% 69.52%
1 81.42% 79.87% 65.03%
Febrero- 2 80.31% 79.13% 63.55%
2022 3 88.12% 82.42% 72.63%
4 85.30% 81.25% 69.31%
Promedio 2 83.68% 80.67% 67.51%
Promedio total 87.10% 78.65% 68.51%

Nota. Elaboracion propia
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4.3.Implementacion del Ciclo de Deming
El proceso de implementacion de la metodologia del Ciclo de Deming en el
proceso de confeccion de polos publicitarios se observa en la figura 7 dado por

sus cuatro pilares principales.

Planificar

Planificar las actividades de trabajo
Determinar el indice de cumplimiento inicial
Definir el objetivo de mejora

Realizar el presupuesto de implementacion

Hacer

Realizar el estudio de tiempos del proceso actual

Estandarizar el proceso de confeccién de polos publicitarios
Capacitar a los trabajadores

Realizar el estudio de tiempo del proceso posterior a la mejora

Verificar

Determinar el indice de cumplimiento final
Comparar el nivel de cumplimiento

Comparar los resultados de la mejora del proceso de confeccién de polos
publicitarios

Actuar

Plantear objetivos de mejora continua
Plantear metas de mejora continua
Identificar las oportunidades o ideas de mejora continua

Figura 7. Diagrama general del proceso de confeccion de la empresa textil
Nota. Elaboracion propia
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4.3.1. Planificar

Planificacion de las actividades de trabajo

El cronograma de actividades de la ejecucién del Ciclo de Deming se observa en la figura 8 donde la primera fase de planificar tiene

un tiempo de ejecucion de 4 dias, la segunda fase de hacer de 52 dias, la tercera fase de verificar de 7 dias y la cuarta fase de actuar

de 7 dias, sumando asi un tiempo de implementacion de 3 meses.

Id Modo de |[Nombre de tarea
[tarea
1 | <Tarea de resumen nueva>
2 W IMPLEMENTACION CICLO DEMING
3| PRIMERA FASE: PLANIFICAR
4 mg Planificar las actividades de trabajo
5 g Determinar el indice de cumplimiento inicial
_1 Definir el objetivo de mejora
7 W Realizar el presupuesto de implementacion
8 g FIN DE LA PRIMERA FASE
9 | SEGUNDA FASE: HACER
0 g Realizar el estudio de tiempos del proceso actual
n . Estandarizar el proceso de confeccién de polos publicitarios
12 g Capacitar a los trabajadores
13 g Realizar el estudio de tiempo del proceso posterior a la
mejora
14 g FIN DE LA SEGUNDA FASE
15 ., TERCERA FASE: VERIFICAR
6 g Determinar el indice de cumplimiento final
17 g Comparar el nivel de cumplimiento
18 mm Comparar los resultados de la mejora del proceso de
confeccidn de polos publicitarios
19 g FIN DE LA TERCERA FASE
20 |z CUARTA FASE: ACTUAR
21 mm Plantear objetivos de mejora continua
22 mm Plantear metas de mejora continua
23 mm Identificar las oportunidades o ideas de mejora continua
24wy FIN DE LA CUARTA FASE

Duracian

64 dias

64 dias
4 dias
2 dias
1dia
1dia
1dia

0 dias
52 dias
15 dias
5 dias

5 dias
15 dias

0 dias
7 dias
2 dias
1dia

2 dias

0 dias
7 dias
1dia
1dia
3 dias

0 dias

Comienzo

mié 2/03/22
mié 2/03/22
mié 2/03/22
mig 2/03/22
mié 2/03/22
vie 4/03/22
vie 4/03/22
vie 4/03/22
dom 6/03/22
lun 7/03/22
mar 5/04/22

mar 12/04/22
lun 25/04/22

mié 11/05/22
lun9/05/22
lun 9/05/22
mié 11/05/22
vie 13/05/22

mar 17/05/22
lun 23/05/22
lun 23/05/22
mié 25/05/22
vie 27/05/22

mar 31/05/22

Fin

lun 30/05/22

lun 30/05/22
sab 5/03/22
jue 3/03/22
mié 2/03/22
vie 4/03/22
vie 4/03/22
vie 4/03/22
sab 14/05/22
vie 25/03/22
lun 11/04/22

lun 18/04/22
vie 13/05/22

mié 11/05/22
mar 17/05/22
mar 10/05/22
mié 11/05/22
lun 16/05/22

mar 17/05/22
mar 31/05/22
lun 23/05/22

mié 25/05/22
mar 31/05/22

mar 31/05/22

25

| marze 2022 abril 2022 mayo 2022 junio 2022

2l 7w loelal1lelnlelanlaw| v 16 [11]16la1|26]31]5s |10

o 11/05
[=———3|
¥
e
& 17/05
el
+
-
o 31/05

Figura 8. Cronograma de actividades de la ejecucion del Ciclo de Deming

Nota. Elaboracién propia
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indice de cumplimiento inicial

El indice de cumplimiento inicial del Ciclo de Deming se observa en la figura 9,
donde la primera fase de planear presente un cumplimiento del 52.00%, la
segunda fase de hacer del 50.00%, la tercera fase de verificar del 53.33%, la
cuarta fase de actuar del 66.67%, siendo asi el cumplimiento inicial del 54.67%.

80 75 100.00%
70 90.00%
80.00%
60 .
.66.67% 70.00%
50 - Tyl o 60.00%
p . 54.67%
40 52.00% 50.00% e KRR %50.00%
30 25 40.00%
20 20 30.00%
' ‘ 15 15
13 10 o 10 20.00%
0 0.00%
Planear Hacer Verificar Actuar Total
mmm Puntaje obtenido = Puntaje maximo Porcentaje

Figura 9. indice de cumplimiento inicial del Ciclo de Deming
Nota. Elaboracién propia

Objetivo de mejora de la implementacion

Segun el indice de cumplimiento inicial del Ciclo de Deming, se describe en la
tabla 9 el objetivo de mejora de la implementacién con un aumento establecido
al 90.00% en un tiempo de tres meses para todas las fases.

Tabla 9. Objetivo de mejora de la implementacion

N° Objetivo Meta
L ne st s e | 60 = planear = 100%
2 | o nacer de 50.00% a 80.00% en res meses, | B0% < hacer < 100%

o e o e £ | a0% < veriicar < 100%
e oo aniase % | 0% < acuar < 100
5 | fumerta lcumpinint el 09100 8| <t d deming = 100%

Nota. Elaboracion propia
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Presupuesto de implementacién

En medida de realizar una implementacion correcta y oportuna del Ciclo de

Deming en la empresa textil, se observa en la tabla 10 el presupuesto de la

implementacion de los recursos a utilizar el cual asciende a un total de
S/8,436.00.

Tabla 10. Presupuesto de la implementacion

N° Recursos Cantidad Precio Total
1 | Especialista en Ciclo de Deming 1 S/2,500.00 S/2,500.00
2 | Capacitacion 5 S/350.00 S/1,750.00
3 | Pizarra acrilica 1 S/125.00 S/125.00
4 | Proyector 1 S/350.00 S/350.00
5 | Impresora multifuncional 1 S/559.00 S/559.00
6 | Laptop 1 S/3,000.00 S/3,000.00
7 | Mobiliario 1 S/125.00 S/125.00
8 | Lapiceros 3 S/2.50 S/7.50
9 | Papel bond (1/2 millar) 1 S/11.50 S/11.50
10 | Folder manila 10 S/0.80 S/8.00
Presupuesto total S/8,436.00

Nota. Elaboracién propia

4.3.2. Hacer
Estudio de tiempos del proceso actual

En tabla 11 y 12 se muestran los registros de toma de tiempo preliminar inicial

del proceso de confeccion de polos publicitarios, con una muestra de 26 niamero

de observaciones para las 8 actividades: Moldeado de tela, cortado de tela,

remallado, recubridora, habilitado, estampado, secado y empaquetado; siendo

la actividad de remallado el de mayor tiempo con un rango de 129.3 segundos a

145.3 segundos; seguido de la actividad de recubridora con un rango de 88.5

segundos a 110.5 segundos y finalmente la actividad de secado con menor

tiempo con un rango de 7.6 segundos a 9.1 segundos.
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Tabla 11. Registro de toma de tiempo inicial (1)

N Proceso Numero de observaciones (segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 Moldeado de tela 21.7 21.4 20.9 19.5 20.1 24.6 21.8 21.8 17.2 20.3 17.8 21.4
2 Cortado de tela 68.2 69.0 68.0 66.2 65.9 67.8 66.2 65.3 68.2 64.2 68.4 68.7
3 Remallado 1405 | 141.1 | 1415 | 1440 | 1425 | 145.0 | 142.8 | 1453 | 141.8 | 143.3 | 140.8 | 138.7
4 Recubridora 88.5 109.0 | 108.7 | 109.0 | 107.8 | 107.8 | 108.7 | 108.4 | 108.6 | 109.1 | 109.5 | 109.0
5 Habilitado 76.8 81.2 81.5 82.5 81.5 82.3 81.7 82.0 82.2 81.8 81.7 81.6
6 Estampado 11.2 12.1 12.0 11.9 11.9 12.1 12.1 11.9 11.9 12.1 12.1 12.1
7 Secado 7.6 8.3 9.1 9.0 9.0 8.9 9.0 9.1 9.1 9.1 9.0 9.0
8 Empaquetado 24.8 23.2 21.6 23.4 25.0 25.8 24.3 25.4 25.2 25.9 25.4 26.4

Nota. Elaboracion propia

Tabla 12. Registro de toma de tiempo inicial (2)

NUumero de observaciones (segundos) Total
13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 |(segundos)

N° Proceso

1 Moldeado de tela | 21.1 | 20.2 | 19.1 | 19.8 | 19.8 | 22.3 | 20.2 | 20.2 | 18.6 | 19.3 | 21.6 | 21.0 | 20.0 | 17.0 528.7
2 Cortado de tela 67.1 | 67.2 | 680|654 | 675|632 | 688|683 |680|628| 638|678 66.2| 653 1735.5
3 Remallado 140.2137.71135.3(132.8(129.3|131.8|134.3|136.8|134.3|136.8|139.3|136.8(134.3|132.3 3599.3
4 Recubridora 109.5|108.8|110.5|107.8|108.2|109.9/109.4 |108.5|109.3|110.0|109.5|108.8109.0|108.1 2811.6
5 Habilitado 81.2 |1 828|816 (825|821 |817 819|812 |821|823|813|822| 818 | 82.6 2123.8
6 Estampado 120 | 120 | 120 | 120|119 | 120 | 119 | 121 | 12.1 | 120 | 120 | 11.9 | 11.9 | 119 311.3
7 Secado 89 [ 91 | 90 | 89 | 90 | 91 | 90 | 91 | 91 | 91 | 89 | 90 | 91 | 9.0 232.3

8 Empaquetado 259 | 248 | 259|248 | 25.7 | 26.1 | 25.7 | 26.3 | 26.3 | 24.8 | 26.0 | 25.7 | 24.8 | 24.8 654.0

Nota. Elaboracion propia



Después de la observacion preliminar efectuada, se realizé el célculo de la

cantidad de las muestras a tomar, segun formula del método estadistico:

n=(

40 * Jn’ « Y (%)% — X«

)2

Yx

Tabla 13. Numero de muestra del proceso de confeccién actual

Empresa: CM SPORT COLLECTION SRL
Area: Produccién \ Proceso: Polos publicitarios
Elaborado por: Luis Zamir Soto Salazar
item Actividades Z X Z(X )2 # de muestras
1 Moldeado de tela 528.7 10818.8 11.00
2 Cortado de tela 1735.5 115925.9 2.00
3 Remallado 3599.3 498756.3 2.00
4 Recubridora 2811.6 304447.2 3.00
5 Habilitado 2123.8 173518.0 1.00
6 Estampado 311.3 3727.0 1.00
7 Secado 232.3 2077.6 2.00
8 Empaquetado 654.0 16483.2 3.00

Nota. Elaboracién propia

De igual manera, después de calcular el nimero de muestras, se determino el

tiempo promedio de cada actividad del proceso de confeccion de polos

publicitarios en base a la muestra, como se muestra a continuacion.

Tabla 14. Muestra de tiempo inicial el proceso de confeccion actual

, . (@]

Numero de observaciones (segundos) 8 5

N° Proceso £ g
=)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 |+ =

1 MO'dtiTso de | 517|214 | 209 |19.5(20.1|24.6|21.8|21.8|17.2|20.3|17.8| 20.6
2 | Cortado de tela | 68.2 | 69.0 68.6

3 Remallado 140.5|141.1 140.8

4 Recubridora 88.5 1109.0|108.7 102.0
5 Habilitado 76.8 76.8
6 Estampado 11.2 11.2
7 Secado 7.6 8.3 7.9
8 | Empaquetado | 24.8 | 23.2 | 21.6 23.2

Nota. Elaboracion propia
Luego se calculé el tiempo estandar para cada una de las actividades del

proceso de confeccion de polos publicitarios, como se indica a continuacion,
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usando la técnica de Westinghouse (ver Anexo 4), utilizando los siguientes

calculos:

FC=H+E+CG+CS

Tiempo normal = Tiempo promedio * (1 + FC)

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + tolerancia)

Tabla 15. Tiempo estandar inicial el proceso de confeccién actual

o . _ = —
N 8% = Westinghouse S g = % 8_§ =
N°| Actividades | & ES 1+FC| § = s8l8° 5 S a
= H E | cp | cs FzT |2 |FQ
1 Mo'dfe"’l‘:"de 20.6 | -0.05|0.02|002|001| 1.00 | 206 |009| 225
2 Cori?;de 68.6 | 0.00 |0.02|000|001| 1.03| 707 |0.09| 77.0
3| Remallado | 140.8 | -0.05 | 0.00 | 0.05|0.01 | 1.01 | 1422 |0.09| 155.0
4 | Recubridora | 102.0 | -0.05|0.00|0.02|0.01| 0.98 | 1000 |0.09] 109.0
5 | Habilitado 76.8 | -0.05|0.00|002|001] 098 | 752 |0.09| 820
6 | Estampado | 11.2 |-0.05|0.00|0.02|001| 098 | 11.0 |009| 12.0
7 Secado 79 | 000 |002/002]000] 1.04| 83 |009]| 9.0
8 | Empaquetado | 23.2 |-0.05]0.02|0.05]001| 1.03 | 239 |0.09| 26.0

Nota. Elaboracion propia

Segun el estudio de tiempos inicial realizado se obtuvo la descripcion del proceso

de confeccion de polos publicitarios, el cual se detalla a continuacion:

Moldeado de tela

e Colocar el algodon: En esta operacion se realiza el tendido de la tela en

la mesa de corte con un tiempo de duracion de 0.5 seg por prenda.

e Colocar moldes: En esta operacion de colocan los moldes de pecho,

espalda y mangas en la tela tendida con un tiempo de duracién de 3 seg.

e Dibujar forma del molde: Traza y fija, en la tela el molde ya existente,

colocandolo y cuidandolo de mantener las medidas, asi como la forma

exacta de la pieza con un tiempo de duracién de 19 seg.

Cortado de tela

e Cortar la muestra en la tela, de acuerdo al molde: corta las piezas

siguiendo cuidadosamente el

trazado, conservando

las medidas

asignadas con un tiempo de duracion de 35 seg por prenda.
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Llevado al area de costura: Las piezas cortadas son trasladadas al area
de confeccion con un tiempo de duracion de 30 seg por prenda.

Colocar en los burritos: Identifica y agrupa las piezas cortadas segun
modelos tallas, colores, separando las defectuosas con un tiempo de

duracion de 12 seg por prenda.

Remallado

Remallado de pecho, espalda y mangas: Luego de haber agrupado las
piezas se procede al primer remallado en donde se une el pecho, la
espalda y las mangas con un tiempo de duracion de 78 seg por prenda
siendo el cuello de botella.

Medida del rollo de algoddn 30 al 1: En esta operacion se realiza la medida
del rollo de algodon que sera usado en el cuello como cinta con un tiempo
de duracion de 6 seg por prenda.

Cortado: Se procede a cortar el rollo de algodén con un tiempo de
duracion de 3 seg por prenda.

Traslado: El algoddn 30 al 1 cortado es trasladado al &rea de confeccidn
con un tiempo de duracién de 60 seg por prenda.

Remallados de cuellos: En esta etapa se hace el remallado al cuello del
polo en donde ingresa como materia prima rollos de algodén con un

tiempo de duracion de 8 seg por prenda.

Recubridado

Recubridora: Se encarga de dar el acabado final al polo también conocido
como basteado del polo con un tiempo de duracion de 49 seg por prenda.
Llevado al area de costura: Una vez el polo basteado se procede a

trasladarlo al area de costura con un tiempo de 60 seg por prenda.

Habilitado

Limpiado e inspecciéon: Se procede a realizar el limpiado del polo
publicitario habilitando y/o cortando los hilos sobrantes con un tiempo de
duracion de 60 seg por prenda.

Llevado al &rea de estampado: Una vez el polo habilitado es trasladado al

area de estampado con un tiempo de duracién de 22 seg por prenda.

Estampado
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Colocar pintura: Se procede a colocar la pintura en el polo para ser
estampado acorde al disefio solicitado

Estampado: Seguidamente pasa al estampado y gravado, donde alli
haran al disefio de acuerdo al pedido y para realizar este disefio entra

pintura como materia prima.

Secado

Secado: Luego del estampado se espera un tiempo de 9 seg por prenda
para pasar a su empaquetado.

Empaquetado

Traslado al 4rea de empaquetado: Se procede a trasladar los polos
publicitarios estampados al area de empaquetado.

Empaquetado: Después de que el producto esta estampado y secado
conforme al disefio establecido se procede al empaquetado para lo cual
se hard uso bolsas de polietileno de 13 x 19 c¢m?, para luego pasar a la
entrega correspondiente.

Almacenamiento: Una vez el producto final se encuentre empaquetado es

almacenado en stand.

AREA EMPAQUETADO AREA DE ESTAMPADO

AREA
ADMINISTRATIVA

™~

PUERTA

§

Yool @ A {'9

ESTACION DE CORTE

Figura 10. Diagrama de recorrido actual del proceso de polos publicitarios
Nota. Elaboracion propia
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o Cédigo DAP-01
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE Elaborado Luis Zamir Soto Salazar
POLOS PUBLICITARIOS
Fecha 29/04/2021
Total Total
p | D L . .
Simbolo escripcion parcial | ceneral Comentarios
O Operacion 14
] Inspecciéon 1 1 polo publicitario
— Transporte 5 21
(D) Espera 0 .
p - TIEMPO TOTAL (Minutos): 492.50 seg.
\V4 Almacenamiento 1
:E .‘E g o] § o 'g
s|s|8|g|8 = g
sl 8|l ol 2| & (S IS Observaciones
Procesos 3 o S 7 £ _g ®
o |=| & =< e
OO = | D] | ses. |mt
Moldeado de tela 22.5 4
1. Colocar el algodén en la
0.5 2
mesa de corte T
2. Colocar moldes de
3.0 2
pecho, espalda y mangas
3. Dibujar forma del molde x 19.0 - Exceso de tiempo
Cortado de tela I 77.0 5
4. Cortado e_| 35.0 -
5. Llevado al 4rea de
. No agrega valor
costura > 30.0 > 9reg
6. Colocar en los burritos [ Ty 12.0 - No agrega valor
Remallado 155.0 2
7. Remallado pecho, y 78.0 } Cuello de botella
espalda y mangas
8. Medida del rollo de 6.0
algodén 30 al 1 : )
9. Cortado 3.0 -
10. Traslado e 60.0 2 |Exceso de recorrido
11. Remallado @4 8.0 -
Recubridora 109.0 5
12. Recubridora o« 49.0 5 Exceso de tiempo
13. Llevado al area de } 60.0 ) No agrega valor
costura
Habilitado 82.0 7
14. Limpiado e inspeccién { 60.0 2 Exceso de tiempo
15. Llevado al area de .
22.0 5 Exceso de tiempo
estampado
Estampado 12.0 1
16. Coloca pintura I‘ 3.0 1
17. Estampado P-4 9.0 -
Secado 9.0 0
18. Secado o 9.0 -
Empaquetado 26.0 5 |Exceso de recorrido
19. Translado al area de
. No agrega valor
empaquetado >. 22.0 > 9reg
20. Empaquetado o4l | 4.0 -
21. Alimacenamiento e 0.0 -
TOTAL 14 1 5 0 1 492.5 29

Figura 11. Diagrama de analisis de proceso de polos publicitarios

Nota. Elaboracion propia
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A continuacion, se detalla que los tiempos productivos actual es del 60.61% dado
por las actividades de operacién e inspeccion, y los tiempos improductivos
representan el 39.39% dado por las actividades de transporte, espera y
almacenar.
. . Y.(operaciéon + inspecciéon)
%Tiempos Productivos = - - x100
Tiempo ciclo

. . 2.(238.5 + 60)
%Tiempos Productivas = 1925 x100

%Tiempos Productivas = 60.61%

. . . Y.(transporte + espera + almacenar)
%Tiempos improductivas = - - x100
Tiempo ciclo

. . . 2.(194+0+0)
%Tiempos improductivas = 1975 x100

%Tiempos improductivas = 39.39%

Estandarizacién del proceso de confeccidén de polos publicitarios

Se procedi6 a implementar los procedimientos estandarizados del trabajo de los
gue tienen como funcioén registrar las 6rdenes de pedidos segun lo requerido por
el cliente a fin de disminuir los tiempos de produccién. A continuacion, se
muestran los pedidos solicitados los cuales fueron llenados correctamente para

su debido control y analisis.

ORDEN DE TRABAJO

OTN° | 521-22 Modelo: b 4/,/,,/

Cliente: | Z»f/{/w,,/,,g vz i
Contacto: | i;/aqu.(.. F | Contacto alternativo:
Direccion: |80 Hndeicr 125 | Ciudad: Chuclpso
Teléfono: | 979206064 _ EXT:

Trabajos a realizar | Fecha | Materiales a utilizar

‘ Tk ot

z/b ,Ib%:mn/ /‘(74**\4«4}'{43 i A b %&i 30 ald
- Fz/ﬂ A/f
/y'.d,?ﬂ/ i

™ %éﬁ}l firma~

Cliente Gerente General
Figura 12. Orden de trabajo de polos publicitarios (1)
Nota. Elaboracion propia
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AUTORIZACION DE DISENO

OT N° A21- 22

OAN° o Modelo: A g 7
Cliente: M Y =

| Contacto: 2 F Contacto alternativo:
Direccién: |y ‘o /25 Ciudad: Phe
|_Teléfono: | 939 206061 EXT:
TRABAJO A REALIZAR
[ Actividades Fecha DISENO
- Rije

Sy b d
i o

Selloyfirma

Cliente

Figura 13. Autorizacion de disefio de polos publicitarios (1)
Nota. Elaboracion propia

oTN° 501. 22 [Modelo: | Bl dipntnr - |
Cliente: /5 bucis. Flow, Diing g

Nombre del encargado: L,um 5144_”_: IFecha: L #d poye
Area: B4 Corte [ Costura 51 Acabado
Teléfono: Celular: 939 206 ced

Prenda:  Coly  Tela: Q’L_f__ Codigo: o

Tallas Cantidad Colores
& & _us ey Blorce 3 Py
M (54 42 Zb"’l Chorer 4 /‘79(
L = . Lo, Blrer 5 Pg#
XL X J2 Plome | Glanar 3 Byv
XXL =l
Cuello: i s Bolsillo: N&
Pelén: [] Cédigo Etiqueta: B cadigo
Disefio: % Estampado: py Bordado No

Observaciones:

Totes_clgmns_limpis.
s

=

e yrﬁrma

Encargado

Figura 14. Formato de especificaciones de polos publicitarios (1)
Nota. Elaboracion propia



ORDEN DE TRABAJO

_ OTN° $02 - 22 | Modelo: | oo clprtive .
Cliente: ' deps i
Contacto: : . K Contacto alternativo:
_Direccion: | &, j,, Dugas S Ciudad: himbote .
Teléfono: 928815541 EXT:
Trabajos a realizar Fecha Materiales a utilizar

- Tiha Dougd -

L1 s porsolisal | 2 | = (Mydoi 30 ) 1
o mage | - Sohopude

/ " Selloy firma firma
Cliente Gerente General

Figufa 15. Orden de trabajo de polos publicitarios (2)
Nota. Elaboracion propia

[ AUTORIZACION DE DISENO

OTN° 522-22 :
ToAN Modelo: 9704 d/ﬂ»c )

28
. Cliente: Hihoges Jere Lopn -

| Contacto: | l/sme, H. | Contacto alternativo:
| Direccioén: | Av, 2, Ciudad: A
| AN udad: Uondde .
| Teléfono: Q38355 4 EXT:
TRABAJO A REALIZA
Actividades Fecha DISENO

= DSz

_ ok d X 2

_Co)z"\da i |
]L—-E;)-mp/r- i

_/ V sello y firma a
Cliente Gerente General

Figura 16. Autorizacion de disefio de polos publicitarios (2)
Nota. Elaboracion propia
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loTNe | s02-22 [Modelo: | 4 [4,;1.; -
:E:Iiente: ‘ 1/{:’/{?’!‘*‘ &J" de/ag N = - _——
‘VNombre tielﬂtarga@: l,{dw [ | Fecha: J/l—z[n«fr a
Area 4 cCorte Pa Costura E  Acabado
Teléfono: . Celular: 9288355 .
Prenda: Qp&( Tela: W Cédigo:

Tallas Cantidad Colores
8 5
B T RS

b, & T J i

= “41“4 Z 1P
X O el N L
XL O =

Cuello 1 QMJ{M . Bolsilo: W

Pelon:  [JCédigo _ Efiqueta: [4 Cédigo B

Disefio: __ M Estampado: __ 5¢  Bordado t\; .

Observaciones:

Encargado

Figura 17. Formato de especificaciones de polos publicitarios (2)

Nota. Elaboracion propia

Asimismo, se mejoré el diagrama de recorrido del area de produccion a fin de

disminuir los tiempos que no agregan valor dado por los tiempos de transporte.

AREA EMPAQUETADO

AREA DE ESTAMPADO

PUERTA r;
/

OO

ESTACION DE CORTE

ADMlNA|Z$2AT|VA o e ,

©

Figura 18. Diagrama de recorrido mejorado del proceso de polos publicitarios

Nota. Elaboracion propia
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Capacitacién de los trabajadores

En la tabla 16 se muestra el programa de capacitacion realizado a los
trabajadores de la empresa textil, con la finalidad de concientizar de los
beneficios que brinda la metodologia del Ciclo de Deming, el cual fue realizado
la tercera semana del mes de abril del afio 2022 teniendo por si 5 capacitaciones
con los temas en relacion a la metodologia, el cual se obtuvo un cumplimiento
del 100 % de las capacitaciones.

Tabla 16. Programa de capacitacion del Ciclo de Deming

Objetivo Cumplir la realizacion de las capacitaciones a los trabajadores
Indicador (N° de eventos realizados / N° Total de eventos de programados) X
100
Areas Produccion
. Semana 3 abril-22
(o]
N Temario Meta Avance MIMIJTV s
1 Introduccién al Ciclo de prog 1 X
Deming ejec | 100% | X
5 Objetivos y beneficios del P 1 X
Ciclo de Deming E | 100% X
. . P 1 X
0
3 | Estudio de tiempos 100% E 1 100% ™
4 Estandarizacion de P 1 X
procedimiento de trabajo E | 100% X
5 Casos de éxitos del Ciclo P 1 X
de Deming E | 100% X

Nota. Elaboracion propia

Estudio de tiempo del proceso posterior a la mejora

En tabla 17 y 18 se muestran los registros de toma de tiempo preliminar final del
proceso de confeccion de polos publicitarios, con una muestra de 26 numero de
observaciones para las 8 actividades: Moldeado de tela, cortado de tela,
remallado, recubridora, habilitado, estampado, secado y empaquetado; siendo
la actividad de remallado el de mayor tiempo con un rango de 91.3 segundos a
102.5 segundos; seguido de la actividad de recubridora con un rango de 56.2
segundos a 70.2 segundos y finalmente la actividad de secado con menor tiempo

con un rango de 6.1 segundos a 7.8 segundos.
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Tabla 17. Registro de toma de tiempo final (1)

Numero de observaciones (segundos)

N Proceso 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 Moldeado de tela 18.0 17.8 17.7 16.2 16.7 15.8 18.1 18.1 17.7 16.9 14.8 17.8
2 Cortado de tela 54.5 55.7 54.4 52.9 52.7 54.2 52.9 52.2 54.5 56.9 54.7 54.9
3 Remallado 99.2 99.6 99.9 101.6 | 100.6 | 102.3 | 100.8 | 102.5 | 100.1 | 101.1 99.4 97.9
4 Recubridora 56.2 69.2 69.0 69.2 68.5 68.4 69.0 68.8 68.9 69.3 69.5 69.2
5 Habilitado 49.1 51.9 52.1 52.7 52.1 52.6 52.2 52.4 52.5 52.3 52.2 52.1
6 Estampado 9.0 9.7 9.6 9.6 9.5 9.7 9.7 9.5 9.6 9.7 9.7 9.7
7 Secado 6.1 6.6 6.4 7.1 7.0 7.8 7.2 7.0 7.2 7.3 6.8 7.2
8 Empaquetado 14.3 134 12.4 135 14.4 14.9 14.0 14.6 14.6 14.9 14.6 15.3
Nota. Elaboracion propia
Tabla 18. Registro de toma de tiempo final (2)
N Proceso NUumero de observaciones (segundos) Total
13 | 14 | 15 [ 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 |(segundos)
1 Moldeado de tela | 17.5 | 16.8 | 159 | 16.5| 165 | 185 | 16.8 | 16.8 | 15,5 | 16.0 | 17.9 | 175 | 16.6 | 14.1 438.4
2 Cortado de tela 59.1 |1 548 | 544 |57.8|54.0 | 505 | 550|546 |54.8|57.6 | 51.0 | 54.2 | 52.9 | 52.2 1413.9
3 Remallado 98.9 | 97.2 |1 955 | 93.7 1913 |93.0| 948 | 96.6 | 94.8 | 96.6 | 98.3 | 96.6 | 94.8 | 934 2540.3
4 Recubridora 69.5|69.1 | 70.2 | 684 | 68.7 | 69.8 | 69.5 | 68.9 | 69.4 | 69.8 | 69.5 | 69.1 | 69.2 | 68.6 1785.0
5 Habilitado 519|529 | 521|527 | 524|522 |524|519|525|526 | 519 | 525|523 |52.8 1357.2
6 Estampado 9.6 9.6 9.6 9.6 9.5 9.6 9.5 9.7 9.7 9.6 9.6 9.5 9.5 9.6 249.0
7 Secado 7.1 7.3 7.2 7.1 6.9 7.3 7.2 7.3 6.5 7.3 7.1 7.2 6.5 6.6 182.3
8 Empaquetado 150|143 |149 | 153|148 | 151|148 | 151 | 152|143 | 150 | 148 | 14.3 | 14.3 378.3

Nota. Elaboracion propia
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Después de la observacion preliminar efectuada, se realizé el célculo de la

cantidad de las muestras a tomar, segun formula del método estadistico:

40 * Jn’ « Y (%)% — X«
Yx

Tabla 19. Numero de muestra del proceso de confeccion mejorado

)2

n=(

Empresa: CM SPORT COLLECTION SRL
Area: Produccion ‘ Proceso: Polos publicitarios
Elaborado por: Luis Zamir Soto Salazar
item Actividades Z X Z (X)? mu#egt?ras
1 Moldeado de tela | 438.4 7423.1 7.00
2 Cortado de tela 1413.9 76988.4 3.00
3 Remallado 2540.3 248440.3 2.00
4 Recubridora 1785.0 122707.5 3.00
5 Habilitado 1357.2 70856.4 1.00
6 Estampado 249.0 2385.3 1.00
7 Secado 182.3 1281.0 5.00
8 Empaquetado 378.3 5516.3 4.00

Nota. Elaboracion propia

De igual manera, después de calcular el nUmero de muestras, se determiné el
tiempo promedio de cada actividad del proceso de confeccion de polos
publicitarios en base a la muestra, como se muestra a continuacion.

Tabla 20. Muestra de tiempo inicial el proceso de confeccion mejorado

Numero de observaciones (segundos) | Tiempo

N° Proceso .
1 2 3 4 5 6 7 |promedio

1 | Moldeado de tela |18.0| 17.8 | 17.7 |16.2|16.7|15.8|18.1 17.2
2 | Cortado detela |54.5| 55.7 | 54.4 54.9
3 Remallado 99.2| 99.6 99.4
4 Recubridora 56.2| 69.2 | 69.0 64.8
5 Habilitado 49.1 49.1
6 Estampado 9.0 9.0
7 Secado 6.1| 66 | 64 | 7.1]7.0 6.6
8 | Empaquetado |14.3| 13.4 | 12.4 |13.5 13.4

Nota. Elaboracion propia

Luego se calculé el tiempo estandar para cada una de las actividades del
proceso de confeccion de polos publicitarios, como se indica a continuacion,
usando la técnica de Westinghouse (ver Anexo 4), utilizando los siguientes

célculos:
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FC=H+E+CG+CS
Tiempo normal = Tiempo promedio * (1 + FC)

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + tolerancia)

Tabla 21. Tiempo estandar inicial el proceso de confeccién mejorado

ST S|  Westinghouse S_C_g = § 255

N°| Actividades | € € € HFCI 595 589
F5° H | E|cD|cCs FzT e |FQ
1 MO'dti?go de| 472 |-005|002|002|001| 100 | 172 | 009 | 187
Cortti?; e | 549 | 000 002]000|001|103| 565 |0.09| 6L6

Remallado 99.4 |-0.05|0.00|0.05|0.01| 1.01 | 100.4 | 0.09 | 109.4

Recubridora | 64.8 | -0.05|0.00|0.02|0.01| 098 | 63.5 | 0.09 69.2

Habilitado 49.1 |-0.05|0.00|0.02|0.01| 098 | 48.1 | 0.09 52.4

Estampado 9.0 -0.05 | 0.00 | 0.02 | 0.01 | 0.98 8.8 0.09 9.6

N oOojoa|hhlwWw| N

Secado 6.6 -0.05 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 1.00 6.6 0.09 7.2

8 |Empaquetado| 13.4 |-0.05|0.020.05|0.01| 1.03 | 13.8 | 0.09 15.0

Nota. Elaboracion propia

Previamente en el area de confeccion contara con la supervision de un
especialista en el rubro textil a fin de controlar y monitorear la produccioén diaria
de los trabajadores.
Segun el estudio de tiempos mejorado se obtuvo la descripcidn del proceso de
confeccion de polos publicitarios, el cual se detalla a continuacion:
Moldeado de tela
e Colocar el algodon: En esta operacién se realiza el tendido de la tela en
la mesa de corte con un tiempo de duracion de 0.5 seg por prenda.
e Colocar moldes: En esta operacion de colocan los moldes de pecho,
espalda y mangas en la tela tendida con un tiempo de duracion de 3 seg.
e Dibujar forma del molde: Traza vy fija, en la tela el molde ya existente,
colocandolo y cuidandolo de mantener las medidas, asi como la forma
exacta de la pieza con un tiempo de duracion de 15.2 seg segun las

especificaciones de cada molde.

47



Dimensiones del molde Talla “S”

| “[a 10cm |
f 4 "-,_
|
Pecho y < |
b .
espalda 3 % o .
213 )P -.
3 |
'I.
l LAl ] I'.
56 cm -
1 425cm N /
Mangas 4 _
'5 ]
| 395cm
== ==
Figura 19. Especificaciones del molde Talla “S”
Nota. Elaboracién propia
Dimensiones del molde Talla “M”
. . |4 10.5cm |
| Al |
|
Pechoy ~ !'.
o
espalda <3 e '
w %] g |
E -.
3 |
'I.
¥ “.. ¥ lll
58.5 cm !
\ 43cm N /
Mangas E|
'5
| 40 cm
o i |
Figura 20. Especificaciones del molde Talla “M”

Nota. Elaboracion propia
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Dimensiones del molde Talla “L”
. 14 Tem '.
] N
Pechoy ©
espalda o8 o
W o
[4 =]
o |
215
i "__. L]
61.5cm
. 435cm B
Mangas 3 _.
| I!'
‘ 40.5 cm

Figura 21. Especificaciones del molde Talla “L”
Nota. Elaboracién propia

Dimensiones del molde Talla “XL”
. S | 11.5cm |
. N
Pechoy ® |
espalda 2| g .
(520 = |
o = |I
303 !.
|
L MR |
645 cm -
_ i -n R =
\ 44 cm Q /
Mangas §
!' L4 ':I
| 41 cm
[ -l
Figura 22. Especificaciones del molde Talla “XL”

Nota. Elaboracion propia
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Cortado de tela

Cortar la muestra en la tela, de acuerdo al molde: corta las piezas
siguiendo cuidadosamente el trazado, conservando las medidas
asignadas con un tiempo de duracion de 28 seg por prenda.

Llevado al area de costura: Las piezas cortadas son trasladadas al area
de confeccidn con un tiempo de duracion de 24 seg por prenda.

Colocar en los burritos: Identifica y agrupa las piezas cortadas segun
modelos tallas, colores, separando las defectuosas.

Remallado

Remallado de pecho, espalda y mangas: Luego de haber agrupado las
piezas se procede al primer remallado en donde se une el pecho, la
espalda y las mangas con un tiempo de duracién de 62.4 seg por prenda
siendo el cuello de botella.

Medida del rollo de algoddn 30 al 1: En esta operacion se realiza la medida
del rollo de algodon que seré usado en el cuello como cinta

Cortado: Se procede a cortar el rollo de algodon con un tiempo de
duracion de 3 seg por prenda.

Traslado: El algodon 30 al 1 cortado es trasladado al &rea de confeccion
con un tiempo de duracién de 30 seg por prenda.

Remallados de cuellos: En esta etapa se hace el remallado al cuello del
polo en donde ingresa como materia prima rollos de algodén con un

tiempo de duracion de 8 seg por prenda.

Recubridado

Recubridora: Se encarga de dar el acabado final al polo también conocido
como basteado del polo con un tiempo de duracién de 39.2 seg por
prenda.

Llevado al area de costura: Una vez el polo basteado se procede a

trasladarlo al area de costura con un tiempo de 30 seg por prenda.

Habilitado

Limpiado e inspecciéon: Se procede a realizar el limpiado del polo
publicitario habilitando y/o cortando los hilos sobrantes con un tiempo de

duracion de 48 seg por prenda.
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e Llevado al area de estampado: Una vez el polo habilitado es trasladado al

area de estampado con un tiempo de duracion de 4.4 seg por prenda.
Estampado

e Colocar pintura: Se procede a colocar la pintura en el polo para ser
estampado acorde al disefio solicitado

e Estampado: Seguidamente pasa al estampado y gravado, donde alli
haran al disefio de acuerdo al pedido y para realizar este disefio entra
pintura como materia prima.

Secado

e Secado: Luego del estampado se espera un tiempo de 7.2 seg por prenda

para pasar a su empaquetado.
Empaquetado

e Traslado al area de empaquetado: Se procede a trasladar los polos
publicitarios estampados al area de empaquetado.

e Empaquetado: Después de que el producto esta estampado y secado
conforme al disefio establecido se procede al empaquetado para lo cual
se hara uso bolsas de polietileno de 13 x 19 cm?, para luego pasar a la
entrega correspondiente.

¢ Almacenamiento: Una vez el producto final se encuentre empaquetado es
almacenado en stand.

A continuacién, se detalla que los tiempos productivos mejorados es del 71.03%
dado por las actividades de operacion e inspeccion, y los tiempos improductivos
representan el 28.97% por las actividades de transporte, espera y almacenar.

, , Y.(operacioén + inspecciéon)
%Tiempos Productivos = - - x100
Tiempo ciclo

¥ (195.7 + 48)
343.1

%Tiempos Productivas =

%Tiempos Productivas = 71.03%

. . . Y.(transporte + espera + almacenar)
%Tiempos improductivas = - - x100
Tiempo ciclo

. . , %(99.4+0+0)
%Tiempos improductivas = 3431 x100

%Tiempos improductivas = 28.97%
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Cédigo DAP-02

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE

POLOS PUBLICITARIOS Elaborado Luis Zamir Soto Salazar
Fecha 18/06/2021
. S Total Total .
Simbolo Descripcion parcial | General Comentarios
O Operacion 14
] Inspeccion 1 1 polo publicitario
= Transporte 5 21
D) Espera 0 )
P - TIEMPO TOTAL (Minutos): 343.10 seg.
\V4 Almacenamiento 1
ool gl 5| @ =3 S .
S 18|l a| 2 8 (S S Observaciones
Procesos o 2 S 4 = E @
o |les| & =< =
O = | D] v| ses |mt
Moldeado de tela 18.7 2
1. Colocar el algodén en la
0.5 1
mesa de corte f
2. Colocar moldes de
3.0 1
pecho, espalda y mangas
3. Dibujar forma del molde i 15.2 -
Cortado de tela l 61.6 3
4. Cortado e_| 28.0 -
5. Llevado al area de
e 24. No agrega valor
costura 0 3 greg
6. Colocar en los burritos [ Ty 9.6 - No agrega valor

Remallado 109.4 1

7. Remallado pecho, ¥ 62.4 - Cuello de botella
espalda y mangas
8. Medida del rollo de
algodén 30 al 1 * 6.0 -
9. Cortado & 3.0 -
10. Traslado e 30.0 1 |Exceso de recorrido
11. Remallado @4 8.0 -
Recubridora 69.2 3
12. Recubridora o 39.2 3 Exceso de tiempo
13. LIe\f:SiL?rlaarea de 30.0 - No agrega valor
Habilitado 52.4 4
14. Limpiado e inspeccion { 48.0 1 Exceso de tiempo
15. Llevado al area de .
estampado > 4.4 3 Exceso de tiempo
Estampado 9.6 1
16. Coloca pintura 1‘ 2.4 1
17. Estampado ‘ 7.2 -
Secado 7.2 0
18. Secado 7.2 -
Empaquetado 15.0 2 |Exceso de recorrido
19. Translado al area de
empagquetado }. 11.0 2 No agrega valor
20. Empaquetado 05\ 4.0 -
21. Amacenamiento e 0.0 -
TOTAL 14 1 5 0 1 343.1 16

Figura 23. Diagrama de analisis de proceso de polos publicitarios
Nota. Elaboracion propia



4.3.

3. Verificar

indice de cumplimiento final

Se realiz6 una auditoria interna final de la metodologia de Ciclo de Deming, tal

como se aprecia en la tabla 22, con la finalidad de determinar el nivel de

cumplimiento final del mejoramiento continuo en la empresa textil siendo asi del

89.33% compuesto por un indice de cumplimiento del 88.00% en la evaluacion

de planificar, un 90.00% en la evaluacion de hacer, un 93.33% en la evaluacion

de verificar y un 86.67% en la evaluacion de actuar.

80

70

60

50

40

30

20

10

P ”‘*«...93'33%
/,A)@A)
- b
_5858“.00 %o N o
0
20 86.67%
‘ ‘ 15 15
13
Planear Hacer Verificar Actuar

= Puntaje obtenido === Puntaje maximo

75 100.00%
67 98.00%
96.00%
94.00%
92.00%
90.00%

.33%
88.00%

86.00%
84.00%
82.00%
80.00%
Total
Porcentaje

Figura 24. indice de cumplimiento inicial del Ciclo de Deming
Nota. Elaboracion propia

Tabla 22. Auditoria interna final del Ciclo de Deming

AUDITORIA INTERNA DE CICLO DE DEMING

Area de Produccion

Puntaje: 1= Nunca 2= Casi hunca 3= A veces 4= Casisiempre 5= Siempre

Evaluaciéon de Planificar

Puntuacion:

11231415

¢ Se tiene definida las actividades a realizar?

4

¢Se ha determinado las causas del problema?

()

¢, Se tiene establecida claramente las metas?

¢ Se identifican los elementos, actividades o tiempos que no
agregan y si agregan valor?

¢ Existe un procedimiento de trabajo estandarizado?

Subtotal

22

Evaluacién de Hacer

1/2]3]4]5
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¢ Se establece o se calcula el tiempo estandar segun la demanda
del cliente?
¢, Se ha realizado algin cambio en los tiempos de producciéon?
¢, Se realiza la estandarizacion para maximizar la capacidad de 5
produccién?
¢ Se ha determinado el nuevo proceso productivo de ropa para 5
hombres y mujeres?
Subtotal 18
Evaluacién de Verificar 2131415
¢, Se ha realizado un analisis comparativo de los procesos 5
productivo de ropa para hombres y mujeres?
¢ Se ha mejorado el tiempo ciclo de produccion de ropa para 4
hombres y mujeres?
¢ Se ha realizado una comparacion del tiempo estandar? 5
Subtotal 14
Evaluacién de Actuar 2131415
¢, Se encuentra establecido los procedimientos de trabajo? 4
., Se establecen objetivos y metas de mejora continua? 5
¢ Se establecen ideas de mejora continua? 4
Subtotal 13
Etapas de Ciclo de Deming | Puntaje obtenido Pu,nFaJe Porcentaje
maximo
Planear 22 25 88.00%
Hacer 18 20 90.00%
Verificar 14 15 93.33%
Actuar 13 15 86.67%
Total 67 75 89.33%

Nota. Elaboracién propia

Comparacion del indice de cumplimiento

Segun la comparacion del indice de cumplimiento de la metodologia de Ciclo de

Deming, se observa en la tabla 23, un incremento en la evaluacion de planificar

del 69.23, en la evaluacién de hacer del 80.00%, en la evaluacién de verificar del

75.00%, en la evaluacion de actuar del 30.00% siendo asi el incremento del

indice de cumplimiento del 63.40% del Ciclo de Deming.

Tabla 23. Comparacion del indice de cumplimiento del Ciclo de Deming

Etapas de Ciclo de Deming Actual Mejora Variacion
Planear 52.00% 88.00% 1 69.23%

Hacer 50.00% 90.00% 1 80.00%

Verificar 53.33% 93.33% 1 75.00%

Actuar 66.67% 86.67% 1 30.00%

Total 54.67% 89.33% 1 63.40%

Nota. Elaboracion propia
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Comparacion de los resultados de la mejora del proceso de confeccion de
polos publicitarios

Segun la comparacion de los resultados de la mejora del proceso de confeccion,
se observa en la tabla 24, un incremento del porcentaje de los tiempos
productivos en un 17.19% y una reduccion del porcentaje de los tiempos
improductivos en un 26.45%, en el tiempo ciclo en un 30.34%, en el cuello de
botella en un 20.00% y en la distancia de recorrido en un 44.83%.

Tabla 24. Comparacion de los resultados de la mejora del proceso de confeccion

Descripcién Actual Mejora Variacion

% tiempos productivos 60.61% 71.03% 117.19%
% tiempos improductivos 39.39% 28.97% | 26.45%
Tiempo ciclo (seg) 492.5 343.1 1 30.34%
Cuello de botella (seg) 78.00 62.4 1 20.00%
Distancia de recorrido (m) 29 16 | 44.83%

Nota. Elaboracién propia

4.3.4. Actuar

Objetivos y meta de mejora continua

Segun el indice de cumplimiento final del Ciclo de Deming, se describe en la
tabla 25 el objetivo y meta de mejora de la implementacién con un aumento
establecido al 95.00% en un tiempo de tres meses para todas las fases posterior
a la implementacion realizada.

Tabla 25. Objetivo de mejora de la implementacion

N° Objetivo Meta

Aumentar el cumplimiento de la primera fase de 0
< < 1009
! planear de 88.00% a 95.00% en tres meses. 95% < planear < 100%

Aumentar el cumplimiento de la segunda fase

0, 0,
2 de hacer de 90.00% a 95.00% en tres meses. 95% < hacer < 100%
Aumentar el cumplimiento de la tercera fase de 0 . 0
3 verificar de 93.33% a 95.00% en tres meses. 95% < verificar < 100%
Aumentar el cumplimiento de la cuarta fase de 0 0
4 actuar de 86.67% a 95.00% en tres meses. 95% < actuar < 100%
5 Aumentar el cumplimiento inicial del Ciclo de 95% < ciclo de deming < 100%

Deming de 89.33% a 95.00% en tres meses.

Nota. Elaboracion propia
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Oportunidades o ideas de mejora continua

Segun el formulario de proyecto de ideas realizado en la empresa textil en el
area de confeccion tal como se observa en la tabla 26, se estableci6 incrementar
el nivel de cumplimiento alcanzado con la implementacion de la metodologia del
Ciclo de Deming de 89.33% a 95.00% como minimo en un tiempo de 3 meses al

término de la implementacién cumpliendo con las recomendaciones dadas en el

formato.

Tabla 26. Oportunidades o ideas de mejora continua

FORMULARIO DE PROYECTO DE IDEAS

Cédigo: ETPP-FPI-01

Revision: 001

Aprobado por: Jefe de
Produccion

Area: Produccion/Confeccion
Lider: Jefe de produccién
Miembros: Trabajadores del &rea de confeccién
Fecha: 30/06/2022
Asunto: Ideas de mejora de la implementacién de Ciclo de Deming
Actualmente el nivel de cumplimiento del Ciclo de Deming
S| . es del 89.33%; si bien es cierto se logré6 un aumento
ituacion DR . e oy _
actual significativo del nivel de cumplimiento inicial de 54.67%;
e o se estima alcanzar la mejora continua con un nivel de
Justificacion: o .
cumplimiento igual o mayor a 95.00% con una meta
superior al 100%
Meta: 95.00%< nivel de cumplimiento <100%
Periodo: 3 meses
Cumplir con el procedimiento de trabajo estandarizado,
establecer adecuadamente las especificaciones del molde
Comentario: de los polos publicitarios, realizar las capacitaciones

respectivas a los trabajadores del area de confeccion y
cumplir con los tiempos establecidos en cada actividad.

Nota. Elaboracion propia




4.4.Anédlisis del Postest

Se realiz6 el andlisis de la eficacia mejorada de la empresa textil en el 2022, tal
como se observa en la tabla 27, donde se aprecia en el mes de junio se tiene
una eficacia del 95.79%, incrementando, para el mes de julio a 95.91%, teniendo
asi en los meses posterior a la implementacion de la metodologia del Ciclo de
Deming un total de 5449 unidades solicitadas las cuales solo se atendieron 5223

unidades significando asi una eficacia del 95.85%.
Productos atentidos (PA)

I 100
ficacia Productos solicitados (PS) )
Eficaciq = 2223 unidades
— E3
ficacia 5449 unidades

Eficacia = 95.85%

Tabla 27. Eficacia mejorada de la empresa textil en el 2022

Productos Productos . .

. . Eficacia

Mes Semana solicitados atendidos (PAPS)
(PS) (PA)

1 698 651 93.27%

. 2 674 646 95.85%

Junio-2022 3 677 657 97.05%

4 662 643 97.13%

Promedio 1 2711 2597 95.79%

1 686 659 96.06%

. 2 694 669 96.40%

Julio-2022 3 694 653 94.09%

4 664 645 97.14%

Promedio 2 2738 2626 95.91%

Promedio total 5449 5223 95.85%

Nota. Elaboracion propia

De igual forma, se realiz6 el analisis de la eficiencia mejorada de la empresa
textil en el 2022, tal como se observa en la tabla 28, donde se aprecia en el mes
de junio se tiene una eficiencia del 92.34%, el cual aumenta a 96.08% en el mes
de julio, teniendo asi en los meses posterior a la implementacién de la
metodologia del Ciclo de Deming un total de 5223 unidades atendidas las cuales
solo se entregaron a tiempo 4921 unidades significando asi una eficiencia del
94.22%.
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Eficienci Productos entregados a tiempo (PEA) 100
= *
ficiencia Productos atentidos (PA)

4921 unidades
E3
5223 unidades

Eficiencia = 94.22%

Eficiencia = 100

Tabla 28. Eficiencia mejorada de la empresa textil en el 2022

Productos Productos . .

. Eficiencia

Mes Semana atendidos entregados a (PEA/PA)

(PA) tiempo (PEA)

1 651 622 95.55%
. 2 646 551 85.29%
Junio-2022 3 657 620 94.37%
4 643 605 94.09%
Promedio 1 2597 2398 92.34%
1 659 648 98.33%
. 2 669 658 98.36%
Julio-2022 3 653 630 96.48%
4 645 587 91.01%
Promedio 2 2626 2523 96.08%
Promedio total 5223 4921 94.22%

Nota. Elaboracion propia

En base a lo mencionado anteriormente, se realizé el andlisis de la productividad
mejorada de la empresa textil en el 2022, tal como se observa en la tabla 29,
donde se aprecia un incremento constante de la productividad siendo en el mes
de junio del 88.45% y en el mes de julio del 92.15%, teniendo asi en los meses
posterior a la implementacion de la metodologia del Ciclo de Deming una
productividad del 90.31%.

Productividad = Eficacia * Eficiencia * 100
Productividad = 95.85% * 94.22% * 100
Productividad = 90.31%
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Tabla 29. Productividad del tercer trimestre de la empresa textil en el 2022

Mes Semana Eficacia | Eficiencia Productividad
(PA/PS) | (PEA/PA) | (Eficiencia*Eficacia)
1 93.27% 95.55% 89.11%
. 2 95.85% 85.29% 81.75%
Junio-2022 3 97.05% | 94.37% 91.58%
4 97.13% 94.09% 91.39%
Promedio 1 95.79% 92.34% 88.45%
1 96.06% 98.33% 94.46%
2 96.40% 98.36% 94.81%
lio-2022

Julio-20 3 94.09% | 96.48% 90.78%
4 97.14% 91.01% 88.40%
Promedio 2 95.91% 96.08% 92.15%
Promedio total 95.85% 94.22% 90.31%

Nota. Elaboracién propia

4.5.Analisis descriptivo

Segun el andlisis descriptivo de la eficacia de la empresa textil entre el pre-test
y el post-test, en la tabla 30 se observa un incremento de la media de 87.25% a
95.87%, una disminucién de la varianza de 33.21 a 2.11 y de la desviacion
estandar de 5.76 a 1.45 evidenciando la reduccion del grado de dispersion,
asimismo segun la curtosis es mas delgada, cercana a la media y mas agrupada,
y la asimetria se encuentran mas apegados a la derecha por la reduccion del
grado de dispersion.

Tabla 30. Andlisis descriptivo de la eficacia de la empresa textil

ESta.dIStI.COS Pre-test Post-test
Eficacia
Media 87.2553 95.8726
Varianza 33.215 2.119
Mediana 87.2420 96.2309
Desviacién estandar 5.76324 1.45576
Rango 18.78 3.87
Curtdsis 2.281 -0.074
Asimetria 1.117 -1.084

Nota. Elaboracion propia

Por otro lado, el andlisis descriptivo de la eficiencia de la empresa textil entre el
pre-test y el post-test, se observa en la tabla 31 un incremento de la media de
78.77% a 94.18%, de la varianza de 14.67 a 18.69 y de la desviacion estandar
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de 3.83 a 4.32, asimismo segun la curtosis es mas delgada, cercana a la media
y mas agrupada, y la asimetria se encuentran encuentran mas apegados a la
izquierda y con el avance del tiempo de la implementacién se ajustaran a la
derecha con la reduccién del grado de dispersion.

Tabla 31. Andlisis descriptivo de la eficiencia de la empresa textil

E;?g ::::Cigs Pre-test Post-test
Media 78.7789 94.1838
Varianza 14.676 18.697
Mediana 79.4981 94.9568
Desviacién estandar 3.83099 4.,32395
Rango 11.11 13.06
Curtésis -0.971 1.943
Asimetria -0.400 -1.357

Nota. Elaboracion propia

Ademas, en la tabla 32, se observa el analisis descriptivo de la productividad de
la empresa textil entre el pre-test y el post-test, con un incremento de la media
de 68.68% a 90.28%, una disminucion de la varianza de 22.74 a 16.97 y de la
desviacion estandar de 4.75 a 4.12 evidenciando la reducciéon del grado de
dispersion, asimismo segun la curtosis es mas delgada, cercana a la media y
mas agrupada, y la asimetria se encuentran encuentran mas apegados a la
izquierda y con el avance del tiempo de la implementacién se ajustaran a la
derecha con la reduccion del grado de dispersion.

Tabla 32. Analisis descriptivo de la productividad de la empresa textil

PEthdaL?(:it\I/iCc?as d Pre-test Post-test
Media 68.6848 90.2860
Varianza 22.744 16.975
Mediana 68.4059 91.0839
Desviacién estandar 4.76903 4.12012
Rango 12.33 13.06
Curtésis -1.787 2.298
Asimetria 0.075 -1.255

Nota. Elaboracion propia

4.6.Andlisis inferencial

Se efectudé una prueba estadistica para muestras relacionadas a través del
programa IBM SPSS Statistics 26 con el propdsito de contrarrestas la la mejora

de la productividad Pretest y Postest en la empresa textil con el Ciclo de Deming.
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Respecto a la hipotesis especifica: Se incrementa la eficiencia del area de
produccion con la implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
2022. En la tabla 33, se realizd la prueba de normalidad cuyo numero de
muestras es menor a 50 datos siendo empleado la prueba de Shapiro Wilk. En
tal sentido, se observa que el valor de la significacién es mayor a 0.05 tanto para
el Pretest y Postest de la eficiencia significanco asi que todos los datos de la
muestra son paramétricos por provenir de de una distribucion normal.

Tabla 33. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Eficiencia Pre-Test .165 8 .200* .951 8 726
Eficiencia Post- | ;43 8 189 875 8 170
Test

Nota. Elaboracion propia

En la tabla 34, se observa la estadistica de muestra emparejada de la eficiencia
donde la media se incrementa de 78.77% a 94.18% y la desviacion estandar de
3.83 a 4.32.

Tabla 34. Estadistica de muestra emparejada de la eficiencia

EM.E Media N DeS\{lamon Medla,de error
estandar estandar
Eficiencia Pre-Test| 78.7789 8 3.83099 1.35446
Eficiencia Post-Test| 94.1838 8 4.32395 1.52875

Nota. Elaboracion propia

En la tabla 35 se observa la prueba T-Student, en relacién al Pre-test y Post-test
de la eficiencia de la empresa textil donde el valor de la significiacion es de
<0.001 siendo menor a 0.05 el valor del nivel alfa, por lo que, se acepta la
hipotesis alterna y se rechaza la nula. En tal sentido, se incrementa la eficiencia
del area de produccién con la implementacion del Ciclo de Deming en una
empresa Textil, 2022.

Tabla 35. Prueba de muestra emparejada de la eficiencia

Significacion
P.M.E t gl P de un P de dos
factor factores
Ef|IC|.enC|.a Pre Test - -9.337 7 <001 <001
Eficiencia Post Test

Nota. Elaboracion propia
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Respecto a la hipotesis especifica: Se incrementa la eficacia del area de
produccion con la implementacién del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
2022. En la tabla 36, se realizo la prueba de normalidad cuyo namero de
muestras es menor a 50 datos siendo empleado la prueba de Shapiro Wilk. En
tal sentido, se observa que el valor de la significacién es mayor a 0.05 tanto para
el Pretest y Postest de la eficacia significanco asi que todos los datos de la
muestra son paramétricos por provenir de de una distribucion normal.

Tabla 36. Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk

normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre-Test .239 8 .200* .897 8 274
Eficacia Post-Test .243 8 .183 .841 8 .078

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 37, se observa la estadistica de muestra emparejada de la eficacia
donde la media se incrementa de 87.25% a 98.95% y la desviacion estandar
disminuye de 5.76 a 1.45.

Tabla 37. Estadistica de muestra emparejada de la eficacia

EM.E Media N DesYlamon Medla,de error
estandar estandar
Eficacia Pre Test | 87.2553 5.76324 2.03761
Eficacia Post Test | 95.8726 1.45576 .51469

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 38 se observa la prueba T-Student, en relacion al Pre-test y Post-test
de la eficacia de la empresa textil donde el valor de la significiacién es de 0.006
siendo menor a 0.05 el valor del nivel alfa, por lo que, se acepta la hipotesis
alterna y se rechaza la nula. En tal sentido, se incrementa la eficacia del area de
produccién con la implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
2022.

Tabla 38. Prueba de muestra emparejada de la eficacia

Significacion
P.M.E t Gl P de un P de dos
factor factores
Eficacia Pre Test -
Eficacia Post Test | o240 ! 003 006

Nota. Elaboracion propia
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Respecto a la hipétesis general: Se incrementa la productividad del area de
produccion con la implementacién del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
2022. En la tabla 39, se realizd la prueba de normalidad cuyo numero de
muestras es menor a 50 datos siendo empleado la prueba de Shapiro Wilk. En
tal sentido, se observa que el valor de la significacién es mayor a 0.05 tanto para
el Pretest y Postest de la productividad significanco asi que todos los datos de la
muestra son paramétricos por provenir de de una distribucion normal.

Tabla 39. Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk

normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.

Productividad 171 8 200* 924 8 467
Pre-Test

Productividad 199 8 200* 890 8 236
Post-Test

Nota. Elaboracion propia

En la tabla 40, se observa la estadistica de muestra emparejada de la
produtividad donde la media se incrementa de 68.68% a 90.28% y la desviacion
estandar disminuye de 4.76 a 4.12.

Tabla 40. Estadistica de muestra emparejada de la eficacia

E.M.E Media N Desviacion estandar Medla,de error
estandar
Productividad Pre-Test| 68.6848 8 4.76903 1.68611
Productividad Post-Test| 90.2860 8 4.12012 1.45668

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 41 se observa la prueba T-Student, en relacién al Pre-test y Post-test
de la productividad de la empresa textil donde el valor de la significiacion es de
<0.001 siendo menor a 0.05 el valor del nivel alfa, por lo que, se acepta la
hipotesis alterna y se rechaza la nula. En tal sentido, se incrementa la
productividad del area de produccion con la implementacién del Ciclo de Deming
en una empresa Textil, 2022.

Tabla 41. Prueba de muestra emparejada de la productividad

Significacion

P.M.E T Gl
P de un factor | P de dos factores

Productividad Pre Test —
Productividad Post Test

Nota. Elaboracion propia

-7.305 7 <.001 <.001
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V. DISCUSION

De acuerdo al objetivo de determinar el incremento de la eficiencia del area de
produccién con la implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
Rojas et al. (2018) menciona que la eficiencia se da en funcién a la relacion de
la cantidad de recursos que se utilizan y la cantidad de recursos que se planean
para su cumplimiento, por otra parte, se da en funcién al aprovechamiento de los
recursos orientado a la evaluacion de los resultados, y a la maximizacién de los
procesos productivos. Mientras que el Ciclo de Deming, segun Realyvasquez et
al. (2018) esta desarrollada para aumentar el nivel de competitividad enfocada
en las fases de gestion de la calidad en el mercado y se caracteriza por tener un
enfoque de mejora continua por medio de las fases de Planificar, Hacer, Verificar
y Actuar. En la presente investigacion, se tiene en cuenta como eficiencia a la
relacion de los productos entregados a tiempo y los productos atendidos, donde
se aprecia que en los dos primeros meses del 2022 se tuvo un total de 4848
unidades atendidas las cuales solo se entregaron a tiempo 3813 unidades
significando asi una eficiencia del 78.65%. Mientras que, en la eficiencia
mejorada de la empresa textil, se aprecia que en los meses posterior a la
implementacion de la metodologia del Ciclo de Deming se tiene un total de 5223
unidades atendidas las cuales solo se entregaron a tiempo 4921 unidades
significando asi una eficiencia del 94.22%. En el estudio de Cayllahui (2018)
menciona que su eficiencia es la relacion entre el total de recurso empleado y el
total de recurso disponible de una empresa dedicada a la fabricacién de telas y
prendas de vestir, obteniendo una mejora después de la implementacién del
Ciclo Deming, pasando de un 87% en el pre test a 93% en el post test, lo cual se
tuvo un incremento del 6%. Quispe y Quispe (2021) en su investigacion detallan
que la eficiencia es la relacion del tiempo util y el tiempo total en el area de
confeccion de una empresa que se dedica a la elaboracion de prendas
deportivas, en el cual en los meses de mayo y junio de 2021 (pre test) se tuvo
un promedio de 44.61% y se logré aumentar en el post test un 4.05%, es decir
hasta 48.66%, después de la implementacion del Ciclo Deming. Por otro lado,
Buitron-Lopez et al. (2019) en su articulo tuvo como resultado que al aplicar la
metodologia PHVA incremento su eficiencia en un 19.12% de un area productiva

de una empresa dedicada a la fabricacion de empaques flexibles. Con ello, se
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deduce que, segun los resultados de dichas investigaciones, la implementacién

de dicha metodologia ayuda a incrementar la eficiencia de las organizaciones.

En el objetivo de determinar el incremento de la eficacia del area de produccion
con la implementacién del Ciclo de Deming en una empresa Textil, Centobelli et
al. (2019) menciona que una produccion con un 100% de eficacia sera aquella
gue cumpla con los estandares de calidad y cantidad en funcién a la satisfaccion
del cliente. Mientras que la importancia del Ciclo de Deming en la industria textil
de acuerdo a Cristébal et al. (2020) es que no solo permite incrementar la
capacidad de produccién si no que se puede visualizar de manera grafica los
problemas de calidad, es decir muestra una vision clara de los costes por
procesos deficientes o eficientes, y se traduce en una oportunidad de
intervencion puntual que beneficia de manera transversal a todo el proceso de
manufactura del producto o servicio ofrecido. En esta investigacion, se tiene en
cuenta como eficacia a la relacion de productos atendidos y productos
solicitados, en el cual se aprecia que en los dos primeros meses del afio 2022
un total de 5566 unidades solicitadas las cuales solo se atendieron 4848
unidades, significando asi una eficacia del 87.10%. Mientras que, en la eficacia
mejorada de la empresa textil, se aprecia que en los meses posterior a la
implementacion de la metodologia del Ciclo de Deming se tiene un total de 5449
unidades solicitadas las cuales solo se atendieron 5223 unidades significando
asi una eficacia del 95.85%. En el estudio de Cayllahui (2018) menciona que su
eficacia es la relacion entre los pedidos atendidos y los pedidos programados de
una empresa dedicada a la fabricacion de telas y prendas de vestir, obteniendo
una mejora después de la implementacién del Ciclo Deming, pasando de 81%
en el pre test a 92% en el post test, lo cual se tuvo un incremento del 11%. Quispe
y Quispe (2021) en su investigacion detallan que la eficacia es la relacion de la
produccion real y la produccion esperada en el area de confeccion de una
empresa que se dedica a la elaboracion de prendas deportivas, en el cual en los
meses de mayo y junio de 2021 (pre test) se tuvo un promedio de 53.40% y se
logré aumentar en el post test hasta 60.87%, después de la implementacion del
Ciclo Deming. Por otro lado, Buitrén-Lépez et al. (2019) en su articulo tuvo como
resultado que al aplicar la metodologia PHVA incrementd su eficacia en un

17.13% de un area productiva de una empresa dedicada a la fabricacion de
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empagques flexibles. Con ello, se deduce que, segun los resultados de dichas
investigaciones, la implementacion de dicha metodologia ayuda a incrementar la

eficacia de las organizaciones.

Por dltimo, para determinar el incremento de la productividad del area de
produccion con la implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil,
Juez (2020) sefiala que la productividad engloba una medida de actividad que
permite calcular los servicios y bienes que se han producido utilizando recursos
tangibles o intangibles. Mientras que el Ciclo de Deming, de acuerdo a Zadry y
Darwin (2020) sefalan que este método fue desarrollado para aumentar el nivel
de competitividad enfocada en las fases de gestion de la calidad en el mercado.
En esta investigacion, primero se realizé una auditoria interna inicial de la
metodologia de Ciclo de Deming, con la finalidad de determinar el nivel de
cumplimiento inicial del mejoramiento continuo en la empresa textil, siendo asi
del 54.67%. Luego, se determind la eficiencia y eficacia del proceso, obteniendo
con ello el porcentaje de productividad de la empresa textil, donde en los dos
primeros meses del 2022 se tuvo una productividad del 68.51%. Luego, se
implemento el Ciclo de Deming donde en la etapa de planificar, se planificé las
actividades de trabajo, determind el indice de cumplimiento inicial, definio el
objetivo de mejora, se realiz6 el presupuesto de implementacién; en la etapa de
hacer, se realizé el estudio de tiempos del proceso actual, se estandariz6 el
proceso de confeccidn de polos publicitarios, se capacito a los trabajadores y se
realizé el estudio de tiempos del proceso posterior a la mejora; en la etapa de
verificar, se determind el indice de cumplimiento final, se compar6 el nivel de
cumplimiento y los resultados de mejora del proceso de confeccién de polos
publicitarios; por ultimo, en la etapa de actuar, se planteé objetivos de mejora
continua, se plante6 metas de mejora continua y se identificé las oportunidades
o ideas de mejora continua. Con ello, se obtuvo como resultados de la mejora
del proceso de confeccion, un incremento del porcentaje de los tiempos
productivos en un 17.19% y una reduccion del porcentaje de los tiempos
improductivos en un 26.45%, en el tiempo ciclo un 30.34%, en el cuello de botella
un 20.00% y en la distancia de recorrido un 44.83%. A continuacion, se realiz
una auditoria interna final de la metodologia de Ciclo de Deming, con la finalidad

de determinar el nivel de cumplimiento final del mejoramiento continuo en la
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empresa textil siendo asi del 89.33%. Por ultimo, se volvio a determinar la
eficacia y la eficiencia, y con ello el porcentaje de productividad mejorada en la
empresa textil, donde en los meses posteriores a la implementacion de la
metodologia del Ciclo de Deming se tiene una productividad del 90.31%. En la
investigacién de Cayllahui (2018), se implemento el ciclo de Deming con otras
alternativas de solucion para incrementar la productividad, entre ellas estan la
herramienta de 5S, mejora del layout, disefio y ejecucién de un programa de
capacitacion y realizar un mantenimiento preventivo a las maquinas. Con ello, se
tuvo una mejora en el porcentaje de productividad de 70% en el pre test a 86%
en el post test. Asimismo, se tuvo una mejora en el nivel de cumplimiento del
PHVA donde pas6 de 26% a 85%. Para Quispe y Quispe (2021) en su
investigacion detallan que la productividad es la relacion de las unidades
producidas y el tiempo total en el area de confeccion de una empresa que se
dedica a la elaboracion de prendas deportivas, en el cual en los meses de mayo
y junio de 2021 (pre test) se tuvo un promedio de 21.99% y se logré aumentar
en el post test hasta 29.64%, después de la implementacion del Ciclo Deming.
Por otro lado, para Buitrén-Lopez et al. (2019) en su articulo tuvo como resultado
que al aplicar la metodologia Ciclo de Deming, pasé de un nivel de cumplimiento
inicial de 48.79% a 87.56% de un area productiva de una empresa dedicada a la
fabricacion de empaques flexibles. Los resultados de las investigaciones
estudiadas, muestran que la correcta implementacion del Ciclo PHVA puede
abarcar distintas estrategias y herramientas que permitan mejorar tanto la

eficiencia como la eficacia, y por ende, la productividad de las empresas.
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VI.

CONCLUSIONES

Se concluye que, con la aplicacion del Ciclo Deming en la empresa textil
en estudio, se logré un aumento de 21.8% en la productividad del &rea de
produccion, pasando de 68.51% en el pre test a 90.31% en el post test,
donde se acepta la hipotesis alterna y se rechaza la nula, pues de acuerdo
a la prueba T-Student, el valor de la significacion es de <0.001 siendo
menor a el valor del nivel alfa 0.05.

La eficiencia del area de produccién si mejoré con la implementacion del
Ciclo de Deming en la empresa Textil, pasando de 78.65% en el pre test
a 94.22% en el post test, logrando un incremento de 15.57%, donde se
acepta la hipotesis alterna y se rechaza la nula, pues de acuerdo a la
prueba T-Student, el valor de la significacién es de <0.001 siendo menor

a el valor del nivel alfa 0.05.

La eficacia del area de produccién si incrementé en un 8.75% con la
implementacion del Ciclo de Deming en una empresa Textil, pasando de
87.10% en el pre test a 95.85% en el post test, donde se acepta la
hipotesis alterna y se rechaza la nula, pues de acuerdo a la prueba T-
Student, el valor de la significacién es de 0.006 siendo menor a el valor
del nivel alfa 0.05.
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VII.

RECOMENDACIONES

La empresa textil debe seguir las recomendaciones dadas en el formulario
de proyecto de ideas como son cumplir con el procedimiento de trabajo
estandarizado, establecer adecuadamente las especificaciones del molde
de los polos publicitarios, realizar las capacitaciones respectivas a los
trabajadores del area de confeccion y cumplir con los tiempos
establecidos en cada actividad, de modo que se siga mejorando la
productividad de la empresa mediante un mayor nivel de cumplimiento del

Ciclo de Deming.

Se recomienda seguir con la capacitacion continua de los trabajadores,
afladiendo mas temas sobre herramientas que ayuden a mejorar el area
de produccion de la empresa textil. Asimismo, se deben establecer
medidas para la correcta supervision de los registros de érdenes de
pedidos para que los operarios puedan tener las medidas correctas y no
tener problemas en su produccion; de esa manera se podra contribuir con

la mejora de la eficiencia.

Se recomienda realizar un programa de mantenimiento preventivo para
las maquinas presentes en el area de produccion de la empresa textil, de
modo que se eviten paradas y retrasos en los pedidos, asi como
capacitaciéon a los operarios sobre el correcto uso y limpieza de las
maquinarias; de esa manera se podra contribuir con la mejora de la

eficacia.
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ANEXOS

Anexo 1. Operacionalizacion de variables

DEFINICION

DEFINICION

VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
WNC. Pl Actividades ejecutadas 100%
. r= :
Segun Realyvasquez- Planear 0 aned Actividades programadas x 0 Razon
w g Vargas, Arredondo-Soto, | El ciclo de Deming
E = E:Zarcrjillo ang IT:)avelp (22001283); ;[iene pomofint_alcanzar N H Registros realizados 1000t
w o adry an arwin a mejora continua, por Hacer oNC.Hacer = - X 0 Razoén
% S estd desarrollada para|lo que, se medira Registros programadas
W A |aumentar el nivel de|segun sus
Qi O |competitividad enfocada en|dimensiones de B WNC.Verificar = Resultados obtenidos 100% )
S o las fases de gestion de la|planificacion, Verificar ONC.Verificar = o dos programadas Razon
= O |calidad en el mercado, se |ejecucion, verificacion
caracteriza por tener un|y medidas de control. Inspecciones cumplidas
enfoque de mejora continua. %NC. Actuar = 1009 .
Actuar & ctuar Inspecciones programadasx % Razon
[a) ~
E < |Juez (2020) sefala que e.sta o Productos entregados a tiempo
= 0O |palaba engloba una medida Eficiencia %Efiencia = Prod 7id x100% Razén
w E de actividad que permite|La productividad se roductos atenatdos
% O |calcular los bienes y|evaluard en base al
E 8 servicios que se han|producto de la .
g O |producido utilizando | eficiencia y eficacia. ficaci %E ficacia = Productos atendidos x100% ’
& |recursos sean tangibles o Eficacia ’ Productos solicitados ° Razon

intangibles.




Anexo 2. Guia de observacioén

AUDITORIA INTERNA DE CICLO DE DEMING

Area de Produccion

Puntaje: 1= Nunca 2= Casinunca 3= A veces 4= Casisiempre 5= Siempre

Puntuacion:

Evaluacién de Planificar 112132

¢ Se tiene definida las actividades a realizar?

¢, Se ha determinado las causas del problema?

¢ Se tiene establecida claramente las metas?

¢ Se identifican los elementos, actividades o tiempos que no agregan y
si agregan valor?

¢, Existe un procedimiento de trabajo estandarizado?

Subtotal

Evaluaciéon de Hacer 1/2|3]|4

¢, Se establece o se calcula el tiempo estandar segun la demanda del
cliente?

¢, Se ha realizado algun cambio en los tiempos de producciéon?

¢ Se realiza la estandarizacion para maximizar la capacidad de
produccion?

¢ Se ha determinado el nuevo proceso productivo de ropa para hombres
y mujeres?

Subtotal

Evaluacién de Verificar 1|12 |3 |4

¢ Se ha realizado un analisis comparativo de los procesos productivo de
ropa para hombres y mujeres?

¢.Se ha mejorado el tiempo ciclo de produccion de ropa para hombres y
mujeres?

¢ Se ha realizado una comparacion del tiempo estandar?

Subtotal

Evaluacién de Actuar 1/2|3]| 4

¢ Se encuentra establecido los procedimientos de trabajo?

¢, Se establecen objetivos y metas de mejora continua?

¢ Se establecen ideas de mejora continua?

Subtotal
Etapas de_Ccho de Puntaje obtenido Puntaje maximo Porcentaje

Deming

Planear 25

Hacer 20
Verificar 15

Actuar 15

Total 75




Anexo 3. Guia de analisis documental

©
c |85 |88 g8,

Mes | & °Ss8m | 8 g < | Eficacia | 87§ g—ﬁ Eficiencia Productividad
& ol |3 s L (PAPS) | T @3 | (PEAPA) | (Eficiencia*Eficacia)
P1&89 |&Fw g
1
2

1 3

4

Promedio
1

1

2

2 3

4

Promedio
2

1

2

3 3

4

Promedio
3

Promedio

total




Anexo 4. Tabla de Westinghouse y suplementos

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 A1l Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+01 B1  Excelente +0.10 B1  Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1  Aceptable - 0.04 E1  Aceptable
- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 016 F1  Deficiente - 012 F1 Deficiente
- 022 F2 Deficiente - 017 F2 Deficiente

CONDICIONES

+0.06
+0.04
+0.02

0.00
- 0.03
- 0.07

CONSISTENCIA

A Ideales +0.04
B  Excelentes +0.03
C Buenas +0.01
D Regulares 0.00
E Aceptables - 0.02
F  Deficientes - 0.04

Perfecta
Excelente
Buena
Regular
Aceptable
Deficiente

mTm oo m P

Tabla de Supementos

Suplemento

Tolerancia(%)

MNecesidades Personales 5
Fatiga 4
Trabajar de pie 2
Postura anormal 0Da2.7
Levantamiento de pesos 0al7(27Kg)
Calidad de aire, calor y humedad 0alo
lHuminacion 2.5
Tension auditiva 2.5
Tension mental 1a8
Monotonia mental 0ad

Maonotonia fisica

0as
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