UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Aplicacion del PHVA para reducir productos no conformes en una empresa de

confeccion de prendas. Ate, 2019

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTORES:

Guevara Cieza, Jaimer (ORCID: 0000-0002-9718-7355)

Huanuquefio Vasquez, Diana Sandra (ORCID: 0000-0002-0046-867X)

ASESOR:

Mg. Vidal Rischmoller Julio César (ORCID: 0000-0002-6155-8118)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Seguridad y Calidad

LIMA- PERU

2019



Dedicatoria

A Dios y a nuestras Madres por darnos la vida
y la ayuda para alcanzar nuestros objetivos y
metas con éxito trazados a través de los afios.
De Gran manera especial dedicamos este
trabajo a las personas que nos apoyaron por
motivarnos para forjar nuestras vidas hacia esta
carrera. A nuestros maestros del cual gracias a
ellos  pudimos  obtener  conocimientos
necesarios para poder culminar este trabajo con

gran éxito.



Agradecimiento

En principal a ese ser superior que estuvo en los
momentos mas dificiles de nuestras vidas
“Dios”, igualmente a la Universidad César
Vallejo, como a los educadores y amigos que
hicimos en la carrera de ingenieria industrial,
estas personas son apoyo emocional y algunos
incondicionales en nuestros dias de
universidad. Por eso apreciamos su amistad y el
conocimiento que algunos nos pudieron
brindar. También agradecemos a la Empresa de
Confeccién de Prendas; juntamente con su
duefio, que nos brindd informacion y su tiempo
para la ejecucion final del proyecto y el logro

de este proposito.



Pégina del Jurado



Declaracion de Autenticidad

Yo Jammer Guevara Cieza, identificado con D NI N° 42113260 v Diana Sandra
Huanuquefio Vasquez, identificada con D.N.I. N® 43576203, con el fin de satisfacer
con las normas del reglamento de grados v titulos de la Universidad Cesar Vallejo, de
la facultad de Ingenieria Industrial, del programa Pregrado, Sede Ate. Declaramos bajo
juramento que toda la informacion, los documentos contenidos en este trabajo de
investigacion son reales, objetivos y auténticos. No se ha manejado ninguna otra fuente
distinta de aquellas que se encuentran sefialadas en esta tesis, los datos no han sido
previamente presentados completa ni1 de manera parcial por parte de otros estudios o

autores.

De caracter que asumimos toda la responsabilidad que corresponda de encontrarse el
uso o manipulacion de otro material intelectual ajeno a este, sin el debido
consentimiento de su autor, también asumimos toda responsabilidad ente cualquier
fingimiento, omision u ocultamiento de documentos, asi como la informacion

contribuida por los mismos.

Por consiguiente, nos sometemos a las sanciones disciplinanias dispuestas dentro de

las normas establecidas de la Universidad Cesar Vallejo.

Lima 08 diciembre del 2020

Jaimer Guevara Cieza Diana Sandra Hﬁanuqueﬁn Vasquez

a.,:.r-_lllf



indice

Pag.
(OF: T LU - RSP RPTUTPRPRPR i
(D =Te (o= (o] o - LSRR OPRURTPRRRRS I
F o = To [=Tot [0 T [=] | (o OSSOSO iii
PAZING AEIJUIATO ...ttt ettt e se st sesae e sennenens iv
Declaratoria de AULENTICIAAd ..occcuiieiiiieiieeeiee ettt rte e s esbe e e sbe e e sare e e sateessareesnees v
!ndice .................................................................................................................................... Vi
INICE 8 TADIAS oottt ettt e st e st e e s bt e s sabeesabeesbteesabaeesabeees vii

RESUMEN ..ottt ettt b et s e ne et e e sa et st s Xi

ABSTRACT oottt ettt b et et e st be st et e be et st e et et e e ne et e Xii
I, INTRODUGCCION ..ottt 1
I IMIETODO ..t 16
2.1. Tipo y disefio de INVESHIGACION ........cveiiiieirieiieieese e 16
2.2. OperacionalizaCion Yy VariabIesS..........c.cciveiiiieiieie e 17
2.3. Poblacion, mMueStra y MUEBSEIIEO ........cviiiciuieie ettt 19
2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad .............. 20
2.5, PrOCEAIMIBNTO ... ittt sttt b e sbe e e nteenee s 21
2.6. Meétodo de ANALISIS 0 DA0S........ccveveiiierieieiierie e e e ee e sre e sre e e e e eneens 36
2.7 ASPECLOS ELICOS. ... .ottt t st en st en st en e 36
IV. DISCUSION . ...ttt sttt 68
V. CONCLUSIONES ..ottt ettt st re s e 71
e = N[ N TSR 73
ANEXOS ..ottt sttt bbbt n et ne e 77

Vi



indice de Tablas

Tabla 1: Tabla de valores de evaluacion del personal ............ccccccooveiiiiiiiece e, 28
Tabla 2: Comparacion del antes y después de las variables del PHVA ...........c.coceoveen. 30
Tabla 3: Comparacion del nivel calidad y nivel de aceptacion antes y después.................. 33
Tabla 4: Comparacion del nivel de calidad antes y deSpUBS ..........ccceveerineienenienieenieenne 34
Tabla 5: Presupuesto y costos del Proyecto........cocveiieiiiciieiieccc e 35
Tabla 6: Comparacion del antes y después de productos no conformes ..........cccocevvevennen. 36
Tabla 7: Comparacion del nivel de calidad ............ccoooeiviiiiincinee e 37
Tabla 8: Comparacion del nivel de aceptaCion............coceorererciiniieneeee e 39
Tabla 9: Matriz de CONSISLENCIA ........eiieeiiiiiie et 77
Tabla 10 Matriz de operacionalizacidn de las variables.............ccccovveviiiiiciicic e, 78
Tabla 11: ReCOIeCCION d& DAtOS .........coiiiiiiiiieriesie sttt 80
Tabla 12: CuAdro 08 Parel0 .......cccvevueeieiieiiiie e e ie e e et sra e steenae e nneeneas 82
Tabla 13: Lista de maquinas industriales de costura de la empresa ........c.ccoeevevereseeeene. 91
Tabla 14: Formato para el control de aVerias .........ccccovveveeiieiicie e 91
Tabla 15: Rechazos de aUAITONIAS .......viveiiieiiie e 92
Tabla 16: Cronograma General del Proyecto ...........covviiirieienesceeseeeee e 93
Tabla 17: Datos Generales del proyecto antes de 1a mejora...........ccocovvveieieneicncncnenn, 94
Tabla 18: Datos Generales del proyecto después de la mejora ........ccccccevevveeeveeicciesieenne. 95
Tabla 19: Resumen de tabla general de datos...........ccccvveiieiieiieie e 96
Tabla 20: Cuadro de PIanear Y NaCET ........c.vcueiveie et 97
Tabla 21: Despliegue de indicadores de la variable independiente...........cccccooevveirnnenne. 100
Tabla 22: Avance de 1a dimension ACLUAT..........cccceiviieierierese e srearens 101
Tabla 23: Plan de accion para Planeacion, Control y seguimiento de Procesos ............... 102
Tabla 24: No Existe Medidas ni seguimiento de control de Calidad ............c.cccceuvrurennen. 103
Tabla 25: Fichas técnica de Construccion del BIazer.............coooveiieniinenenec e 104
Tabla 26: tabla descripcion de tiempo al hacer el Blazer ... 105
Tabla 27: Despliegue de Indicadores de la variable Dependiente (Nivel de Calidad ......... 99
Tabla 28: Despliegue de Indicadores de la variable Dependiente (Nivel de Aceptacion) .. 99
Tabla 29: Despliegue de Comparacion de no conformes (implementando la mejora) ..... 100
Tabla 30: CONLrOl DESPUES .....c..ouviiiieiiieieierie ettt 101
Tabla 31: Comparacion de variables AnteS Y deSPUES .........cccveeveeeeiieiiere e 102
Tabla 32: CONIOI ANTES ....ovviiiieiiiesee ettt sbe e sbenre s 103

Vil



Tabla 33: Cronograma de Mantenimiento...........cc.ecveiieiieieeie e 106

Tabla 34: Formato Fallas de MaquINaS .........c.ccviieiiereiie e 107
Tabla 35: Formato de Control de Confeccion de Prendas..........ocoevevreienneienncsenene 108
Tabla 36: Andlisis Fallo y Efectos (AMFE) para maquinas GRUPO SALDANA............ 109
Tabla 37: Control de Mantenimiento de Maquinaria ............ccccevveiveiieieeie e, 110
TADIA B85V ..ttt ne s 111
Tabla 39: Mejora CiClo PHVA .........o e 112
Tabla 40: Correlacion de 1as Variables ... 113

indice de diagramas

Diagrama 1: Diagrama Causa efecto - GRUPO SALDANA .........cccooieveeeseeeeereenes 81
Diagrama 2: 80/20 de las causas del problema...........c.ccooeiiiiiiiiiicic 83
Diagrama 3: Diagrama de flujo de la planeacion ............ccccoceviveiviieiicse e 85

indice de llustraciones

[lustracion 1: Localizacion de 1a EMPreSa .......cccuecueeieiieeiieiiesiese e 23
Hustracion 2: CICIO PHWVA ...t 84
[ustracion 3: Mejora Continua de [0S PrOCESOS ........ccerveererierieenie et 86
[lustracion 4: Diagrama De Gantt del proceso de Mejora .........ccceevveeveeveeiiesieeseesiecie e 87
[lustracion 5: Diagrama de analisis del proceso de fabricacion general...........c.ccccevvennenen. 89
[lustracion 6: Diagrama de Analisis de procesos Después de la mejora ...........ccceevvereenee 90
[ustracion 7: Comparacion de Planificar Y aCtUar ...........ccocovevieniinieneneesc e 99
llustracion 8: Ejemplo de Grafica de control...........cccoeoveieiiiiicie e 116
[lustracion 9: Capacitacion de Personal ANteS ..........cccccvvveieeiieieeie e 116
[lustracién 10: Capacitacion de Personal DESPUES ...........ccoerveirerieiineneise e 117
[ustracion 11: Maquinas Y AeSCHPCION ........cuiiiririieieese e 117
llustracion 12: Registro Sunat Grupo Saldafia ............ccccceveeiiiicnieciccecceee e 119
[lustracion 13: Formato de reclamos y ODSErVACIONES...........covevveeieieeiieeiecee e, 120

viii


file:///E:/tesis%20ultima.docx%23_Toc27066290
file:///E:/tesis%20ultima.docx%23_Toc27066291
file:///E:/tesis%20ultima.docx%23_Toc27066297
file:///E:/tesis%20ultima.docx%23_Toc27066298

indice de graficos

Gréfico 1: Control de la calidad antes y después del PHVA ...........ccoooi i 29
Gréafico 2: Nivel de calidad antes y después evaluado €n UN MES ........c.cccvevverveiiereerieannens 35
Gréafico 3: Comparacion de productos no conformes antes y deSpués...........cccevververeennenn. 37
Grafico 4: Comparacion de Nivel de calidad ... 38
Gréafico 5: Comparacion del nivel de aceptaCion...........ccocveveereieneseseeeeeese e 39
Gréafico 6: Comparacion del antes y después de Planear y hacer ...........cccccvvevviieiveieennnns 98
GrafiCo 7: CONTIOL BNTES ... bbbt 121
Grafico 8: CONIOl AESPUES .........eivieeiiiie ettt et ene s 121
Indice de tablas estadisticos
Tabla estadistica 1: Comparacion de medias muestrales de variables ..............ccccocvvenenenn. 40
Tabla estadistica 2: COrrelacion de PEAIrSON ..........cccvviieieierierieie e 40
Tabla estadistica 3: Regala decision para Hipotesis general .............ccoovveerenenenencnenn 41
Tabla estadistica 4: Resumen de procesamiento de CaSOS..........ccevvrererereereerienenieseseennes 42
Tabla estadistica 5: Datos descriptivos de Variable dependiente...........ccccocevvreneincnennnn. 42
Tabla estadistica 6: Prueba de normalidad Kolmogorov-Smirnov............ccccceeveveincniennnn 43
Tabla estadistica 7: Estadistico descriptivos P. N. C. antes ........ccococvvvvriinieerennnenenesenes 48
Tabla estadistiCa 8: RANGOS ........ccviiiiiiiieierie et 49
Tabla estadistica 9: Prueba Z de productos N0 conformes ..........ccccovveveveieeveresesese e 49
Tabla estadistica 10: Regla de deCiSiON ...........ccoieiriniiieieee e 50
Tabla estadistica 11: Resumen de procesamiento de casos nivel de calidad....................... 51
Tabla estadistica 12: Descriptivos nivel de calidad.............c.ccceveiiiiiiiiiiciecc e, 51
Tabla estadistica 13: Pruebas de normalidad K-S para nivel de calidad...............c.ccceuue.e. 52
Tabla estadistica 14: Pruebas NPar descriptivos de Hipotesis especifica 1 ........ccccceeuenee. 57
Tabla estadistiCa 15: RANGOS .....cc.ecviiiieiiicie ettt et re e sraesbeeeesaees 57
Tabla estadistica 16: Estadisticos de prueba hipotesis especifica l ..........ccocvvveieiiiennnnnn. 58
Tabla estadistica 17: Pruebas NPar Estadisticos descriptivos Hipotesis 2..........cccccvevenen. 65
Tabla estadistica 18: RaNg0S NIPOLESIS 2 ......cceuiiiiieirierieiee e 66
Tabla estadistica 19: Estadisticos de prueba...........cccccovevieiiiiciicic e 66
Tabla estadistica 20: Descriptivos productos N0 CONfOrmMeES ..........c.cccveveveeveiieseesie e, 114
Tabla estadistica 21: Descriptivos Nivel de calidad............c.ccccovveieiiierieince e, 115



indice de graficos estadisticos

Gréfico Estadistico 1: Histograma de productos no conformes ...........ccccceevvevviicieeiieennens 44
Gréfico Estadistico 2: Q-Q Normalidad antes de productos no conformes ............cccec..... 44

Gréfico Estadistico 3. Q-Q Normalidad antes de productos no conformes sin tendencia... 45

Grafico Estadistico 4: Grafico de Bigote antes ..........coeveireieienenireere s 45
Gréfico Estadistico 5: Productos no conformes DESPUES.........cceveveveieeveiienienese e 46
Gréfico Estadistico 6: Q-Q Normalidad de productos no conformes después.................... 46

Gréfico Estadistico 7: Q-Q normalidad sin tendencia de productos no conformes después47

Grafico Estadistico 8. Grafico de bigote productos no conformes después............c.cccueu... 47
Gréfico Estadistico 9: Histograma nivel de calidad antes ............ccocooovviveieieiencncieinenns 52
Grafico Estadistico 10: Q-Q nivel de calidad antes............cccceevveeiiieiiiieiiieecie e, 53
Grafico Estadistico 11: Q-Q normalidad sin tendencia de nivel de calidad antes............... 53
Grafico Estadistico 12. De bigote nivel de calidad antes ..........ccccceevverviveiievcseseseseenns 54
Grafico Estadistico 13: Histograma Nivel de calidad despues...........ccccooereiiiieieienennnne. 54
Gréfico Estadistico 14: Q-Q nivel de calidad deSPUES .........cccccoveiiiieeieiie e 55
Gréfico Estadistico 15: Q-Q normalidad sin tendencia nivel de calidad después............... 55
Grafico Estadistico 16: De bigote nivel de calidad deSpués...........c.ccocevvriiiiinencniencnins 56
Grafico Estadistico 17: Histograma nivel de aceptacion............ccocevevveniinncienncsecenes 61
Gréfico Estadistico 18: Q-Q normalidad nivel de aceptacion antes............ccccccvevveeveiveennens 62
Gréfico Estadistico 19: Q-Q Normalidad sin tendencia nivel de aceptacion ..................... 62
Gréfico Estadistico 20: De bigote nivel de aceptacion antes...........ccccecvvveivevesiesieeseanens 63
Grafico Estadistico 21: Histograma nivel de aceptacion deSpués..........c.ccocevvrvrereerienene 63
Gréfico Estadistico 22: Q-Q Normalidad sin tendencia nivel de aceptacion después......... 64
Gréfico Estadistico 23: Q-Q sin tendencia nivel de aceptacion despues.............cccceevvnnen. 64
Gréfico Estadistico 24: De bigote nivel de aceptacion deSPUES .........ccceevververerierieerennens 65



RESUMEN

Esta investigacion se realiza con el objetivo de Implementar el ciclo de PHVA para reducir
productos no conformes en la empresa de confeccién de prendas en Ate. Se aplica para
estandarizar y usar medidas correctivas en ciertos procesos de confeccién para alcanzar los
objetivos, asegurar la calidad de los productos terminados y estandarizar procesos. Los
indicadores de la variable independiente tanto como de la variable dependiente fueron
empleados y comparados para mostrar la relacién y diferencia de los productos no conformes

del antes y después, logrando controlar mediante las graficas de control.

En el primer capitulo se describe la realidad problematica haciendo énfasis en el enfoque
internacional, nacional, local y nivel empresa, utilizando antecedentes nacionales e
internacionales. Tanto como el marco teodrico. Se plantea el problema general y los
problemas especificos, se establece el objetivo general y los objetivos especificos, tanto
como la hipoétesis general e hipétesis especificas de la presente tesis, la justificacion, los

alcances y los limites de esta.

El segundo capitulo. se da la importancia del disefio de la metodologia empleados para
evaluar el tipo de investigacion dentro de la tesis, Por ende, se realiza un analisis interno a
la empresa, y desarrollo de la implementacion usando 5W, Diagrama de flujos y Graficas de
control dentro del PHVA, datos obtenidos antes de la implementacion y después de la
misma, .asi mismo se realiza el despliegue de los indicadores para obtener los datos ya
descritos y desarrollados en la tesis, por ende se expondréa la poblacion, muestra y muestreo,
recoleccion de datos, validez y confiabilidad, asi también el presupuesto gastado durante el
desarrollo, ejecucion y proceso; también, el método usado para el desarrollo de los datos;

teniendo en cuenta aspectos éticos.

El tercer capitulo; se muestra los resultados de los datos procesados. Se reduce productos no
conformes en un 11.02%; Se aumenta el nivel de calidad en un 12.40%, por ende, el nivel
de aceptacion aumenta 9.72%. Por tanto, las conclusiones responden al objetivo general y
objetivos especificos de la tesis., Asi mismo la Discusion a la Hipdtesis con los resultados
obtenidos. por tanto, se determina las recomendaciones para seguir aumentando la calidad y

reducir productos no conformes.

Palabras Claves: PHVA, Productos no conformes, nivel de aceptacion, nivel de calidad.
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ABSTRACT

This research is carried out with the objective of implementing the PHVA cycle to reduce
non-conforming products in the garment manufacturing company in Ate. It is applied to
standardize and use corrective measures in certain manufacturing processes to achieve the
objectives, ensure the quality of the finished products, standardize processes. The indicators
of the independent variable as well as the dependent variable were used and compared to
show the relationship and difference of the non-conforming products, controlling by means
of the control graphs.

The first chapter describes the problematic reality emphasizing the international, national,
local and company-level approach, using national and international backgrounds. As much
as the theoretical framework. The general problem and the specific problems are raised, the
general objective and the specific objectives are established, as well as the general
Hypothesis and specific Hypotheses of this thesis, as well as the justification, the scope and
the limits of the same.

The second chapter The importance of the design of the methodology used to evaluate the
type of research within the thesis is given, therefore, an internal analysis is carried out to the
company, and development of the implementation using 5W, Flowchart and Control Graphs
within the PHVA, obtaining data before the implementation and after the same, also displays
the indicators to obtain the data already described and developed in the thesis, therefore the
population, sample and sampling, data collection will be exposed , validity and reliability,
as well as the budget spent during the development of the thesis; as much as the method used

for data development; Ethical aspects.

The third chapter; The results of the processed data are displayed. Non-conforming products
are reduced by 11.02%; The quality level is increased by 12.40%, therefore, the level of
acceptance increases 9.72%. Therefore, the conclusions respond to the general objective and
specific objectives of the thesis., Also the Discussion to the Hypothesis with the obtained
results. therefore, recommendations are determined to continue increasing quality and

reduce non-conforming products.

Keywords: PHVA, non-conforming products, acceptance level, quality level.
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l. INTRODUCCION

Realidad Problematica

A nivel internacional se habla del ciclo PHVA o hemos leido de mejora continua, pero en
realidad la mejora continua nace de la necesidades que se tenia ese entonces en una compafiia
estado unidense para mejorar sus productos, es ahi donde Walter A. Shewart, fisico de
profesion, en el afio 1931 dio los primeros pasos fundamentando su teoria mediante su libro
Control of Quality of manufactured Product o traducido en idioma espafiol como Control de
Calidad de Producto fabricado, el basé su conocimiento en las metodologias de calidad, pero
porque se llama ciclo PHVA, aunque en los primeras épocas esta metodologia era conocida
también como el ciclo de Shewart en honor a su creador, pero fue Edgard Deming quien se
encarg0 de difundirlo por medio de sus trabajos de investigacion estadisticos, es por eso que
se conoce como el Ciclo PHVA. Porque pasado la segunda guerra mundial Deming se
encargd de difundir en el pais asiatico de Japon basado en sus conocimientos de estadista y
es ahi donde nace los principios de esta metodologia, ya en el afio 1951 la Union Japonesa
de Cientificos e Ingenieros (JUSE), cre6 el Premio Nacional a la Calidad en honor a W.
Edwards Deming que es como un estimulo para los empresarios nipones, de esta forma nace
esta metodologia y luego se expande a todo el universo, y en la actualidad es una herramienta
de vital importancia para las empresas de ahora.

En el Peru el sector manufacturero o también llamado sector secundario de nuestra economia
estan enfrentados a aspectos de dificultad en el mercado como son: la alta competencia, mala
organizacion, elevados ingresos de productos de importacion del medio oriente, el monstro
que enfrenta directamente a nuestras empresas pequefias textiles es China, debido a ello toda
organizacién debe velar por sus intereses y adoptar algunas medidas que hagan cambiar la
cultura de nuestras empresas u organizaciones manufactureras y textiles, una cultura de
calidad y mejora continua es lo que nos esta faltando, para poder empoderar este sector y
mantenernos a la vanguardia del mundo cambiante en que vivimos y seguir luchando todos
como un solo hombre y enfrentar la competencia que nos rodea. Segun el ministerio de
Produccién los prondsticos de crecimiento para el sector de manufactura serén de 4.5% para
el presente afio impulsado por las ventas especialmente en el sector retail, pero a
comparacion del afio pasado el crecimiento serd menor ya que, en el afio 2018 se tuvo un

crecimiento de 6.7% respectivamente lo que indica que hay un estancamiento en este sector



y por consiguiente, afecta a todo el pais como economia y directamente al sector
manufacturero y a todas las micro y pequefias empresas donde estan el mayor grupo laboral

de nuestro pais.

Por otro lado, las empresas textiles o de la familia de su rubro en el Perl ha ido
experimentando un acortamiento de su produccion durante las Ultimas décadas;
especificamente en el sector que predomina las prendas de vestir. Si bien es cierto el emporio
comercial de Gamarra que es uno de los méas grandes del pais, ha tenido un cambio dréstico
en manera de orden gracias a su nuevo alcalde de la Victoria, pero esto no ha ayudado a las
ventas de los comerciantes, aunque la proporcién parece haberse comenzado a revertir y
estabilizarse las ventas, pero otro problema tedioso es intentar competir con las empresas
chinas ya que las fabricas asiaticas tienen un subsidio por el estado chino, lo que ayuda a
que el producto importado sea méas barato, lo que las empresas peruanas no lo tienen, pero
el Per la ventaja competitiva que tiene es su gente y ahora con | migracién Venezolana ha
ayudado a minimizar costos en materia de mano de obra, otro factor es la rapidez de la gente
peruana que cuenta con la capacidad espeluznante que otro pais no lo tiene para producir
cualquier tipo de prenda que el cliente pida y a veces a gran nivel, lo que esta faltando a las
empresas peruanas es una mayor industrializacion tecnoldgica para hacer mejor disefios
como las grandes potencias industriales. Segun el diario Gestién edicion. (2018) "las
personas peruanas creen que poner un estampado o sublimado eso es disefio de una prenda”,
pero en realidad no solo es, sino que son todas las acciones incluidas justas en un solo

proceso de confecciones para tener una mejor calidad de prendas.

La empresa donde se realiza este estudio es una microempresa dedicada a brindar servicio
de confeccion de prendas de vestir, también brinda servicio de acabados de productos
textiles, a la fecha cuenta con ocho trabajadores, cuenta con una sola linea de produccion.
Como toda microempresa tiene diversos problemas de acuerdo con lo observado durante
este estudio que estamos llevando a cabo. Las distintas dificultades que presenta la
microempresa de confeccion de prendas son: Primero, con respecto al personal que labora
en dicha linea de produccidn no cuenta con personal capacitado o0 no se evidencia que haya
tenido alguna capacitacion para realizar sus labores, las maquinarias que cuenta la empresa
la mayoria son de segundo uso lo que en el transcurso del proceso estas tienden a presentar
fallas ya sea por falto de mantenimiento o repuestos, los méetodos de trabajo son escasos por

lo que no cuenta con instructivos para realizar dichas labores y por ende tiene una escases



de estandarizacién de procesos. Asimismo, el ambiente donde funciona la fabrica de
confeccion no es el adecuado ya que se adaptd de un cuarto familiar para que la empresa
funcione y se instale las maquinarias, se evidencia que no cuenta con iluminacién industrial,
el orden y limpieza son escasos. De acuerdo con la investigacion y la lluvia de ideas dadas
por los trabajadores y su representante maximo, y algunos archivos que tiene la
microempresa, se ha encontrado que el faltante del total de productos no conformes
pertenece a descompaginado de tela, costuras con puntadas saltadas, hilos con fuera de tono
de tela, mala graduacion de maquinarias de costura, zurcidos de manual defectuoso,

picaduras de tela por agujas despuntadas y otros mas.

Partiendo de esta observacién y los diferentes problemas encontrados dentro de esta
microempresa por medio del analisis de las causas que atraviesa, y el presente enfoque
podemos decir que es de vital importancia y necesario la implementacion de nuevas formas
de trabajo o metodologias que ayuden a dar solucién los problemas latentes que existen en
esta microempresa y en las empresas de manufactura, para asi ayudar a todas las
organizaciones y sus diferentes areas organizacionales, en nuestro caso de analisis y estudio
y objetividad para la empresa confeccion de prendas, dentro de la cual estamos sugiriendo
la aplicacion del PHVA cuyo estudio, aplicacion de esta metodologia buscard mejorar todas
las areas de esta empresa, identificando los productos no conformes de los productos
terminados, de este modo buscar el mayor satisfaccion del clientes y asi lograr un mayor
beneficio para esta microempresa identificando las areas donde se producen los mayores

problemas y ha futuro hallar soluciones y de este modo minimizar los rechazos.
Diagrama Causa y Efecto

Para Cuatrecasas (2010), “el diagrama de Ishikawa ayuda en la identificacion de las causas
de un problema, lo que permite determinar el origen y llevar a cabo las acciones adecuadas
para poder resolverlo de raiz” (p. 70). Los diagramas de causa efecto son los que nos
permiten de manera mas ordenada y clara hallar las causas de los problemas porque es una
herramienta sencilla y facil de usar. Segun Maldonado (2018). “el diagrama causa efecto da
a la relacion existente entre las causas/subcausas y el efecto, asume la frma de un esqueleto

de pescado, razén por la cual el diagrama toma este nombre” (p. 112).



Este diagrama nos ayuda a plasmar los diferentes problemas que podemos encontrar de un
problema general dado, pero parte de una lluvia de ideas bajo las diferentes perpectivas y las

personas involucradas.

El diagrama de Causa y Efecto nos ha ayudado a encontrar las causas de las no
conformidades. Esta técnica es una de las formas mas eficaces de analizar las zepa de las
causas, de todos los contrariedades y es de mucha ayuda a los profesionales que lo usan, es
una herramienta exacta y veras para hallar el mehollo de los problemas. (Ver en anexos,

diagrama 01).
Tabla de Pareto

Para Ayuso, D. y Begofia, A. (2015, p. 20), Esta “Técnica nos permite determinar que
problemas tenemos que resolver y en qué orden. Es util cuando disponemos de datos
cuantitativos y se basa en la premisa, de que existen muchos triviales y pocos son vitales, lo
que quiere decir que habitualmente la mayor ocurrencia de un problema se explica por
contadas causas”. Por lo tanto, las causas son base de los problemas a desarrollarse,
generalmente los datos son de forma cuantitativa para poder conocer las ocurrencias mas
concurridas para descubrir el problema principal que aqueja una empresa durante un periodo,
asi mismo se debe recopilar datos exactos para poder solucionar el problema y tomar las
medidas correctivas necesarias.

Diagrama de pareto o regla del 80/20 es el producto de analisis realizados por el economista
Wilfredo Pareto, y que en honor a el lleva dicho nombre, garacias a sus estudios permitieron
demostrar que el achenta por ciento de un fenémeno es causado por el veinte porciento de
las causas. El diagrama de pareto es la expresion dada por medio de undiagrama de barras
que representa las causas en un orden decendiente el cual nos permite hallar cual ese 80%
que genera los problemas para concentar los esfuersos en la solucion. Segun Véliz. (2014).
“Con el fin de mejorar lacalidad de un producto o servicio, se listan las causas que
contribuyen a que el punto no cumpla con las especigicaciones establecidas”. (p. 17).

Ver en anexos (Diagrama 02 y Tabla 12)

Trabajos Previos

Segin ALARCON, J. En su trabajo Modelo de mejora continua basada en procesos y su
impacto en la calidad de los servicios que perciben los clientes de la empresa de servicios
servifreno de la ciudad de Quito Ecuador Tesis (Titulo en Posgrado) Lima — Peru, 2017.



174p. Llegd a la conclusidn; Se observa que existe una diferencia de media entre el post y el
pre test de 6,10 con un nivel de significancia de 0,00 el cual es el menor a 0,05; por lo tanto,
de este resultado se concluye que el modelo de mejora basado en procesos influye
positivamente en la dimension capacidad de respuesta de la calidad de los servicios que

perciben los clientes de la empresa de servicio servifreno de la ciudad de Quito- Ecuador.

Por lo tanto, el ciclo de Deming mejora después de haber realizados un breve analisis
anterior al proceso post de haber analizado un fallo o problema que se suscité dentro de un
tiempo determinado, ya que la significancia que pueda resultar determinara la mejora que se
aplicara o implantara en la empresa para poder lograr los objetivos planteados segln al

problema y determinara, Asi mismo la hipotesis con la cual se concluiran los resultados.

Segin BUSTAMANTE, R. En su Articulo LA INDUSTRIA TEXTIL Y CONFECCION
Apptpert, marzo, 2016. [...] dado que los mercados globales tienen diferentes demandas y
estas a la vez son extremadamente cambiantes, se debe lograr la diversidad y satisfacer a las
demandas producidas por los nuevos y flexibles mercados. La calidad de la confeccion
también resalta tanto por el esfuerzo permanente de los empresarios del sector para
mantenerse actualizados tecnoldgicamente, como por la habilidad y responsabilidad del
operador peruano [...]. Por lo tanto la calidad de las prendas se debe la innovacion
tecnologica dependera de la empresa, y el objetivo que quiera alcanzar, por tal motivo las
demandas de los clientes de hoy en dia son cada vez més exigentes, es por eso que las
empresas a han optado por medidas correctivas mediante la mejora continua aplicada al
proceso de produccion durante los procesos que requieren mas inspeccién, por lo cual los
nuevos mercados se han vueltos mas flexibles, ya que la competitividad del mercado es

bastante demandada por la diversidad de mercados que existe hoy en dia.

Segun CELIS, A. en su trabajo de investigacion IMPLEMENTACION DEL CICLO DE
DEMING PARA MEJORAR LA CALIDAD DE ATENCION DEL PERSONAL DE
SEGURIDAD DEL AEROPUERTO JORGE CHAVEZ, 2017. (tesis para optar el grado de
ingeniero industrial) Universidad César Vallejo. Lima, 2017. P, 73. Concluye que el ciclo
de Deming logra determinar como mejora la calidad de atencion de los pasajeros en el
aeropuerto internacional Jorge Chavez llegando a cumplir el nivel de satisfaccion de los
clientes que abordan en dicho aeropuerto por parte del personal de seguridad obteniendo una

mejoria de un nimero porcentual de 66% al 91.9%. lo que indica que el ciclo de Deming es



una herramienta eficaz para mejorar la calidad ya sea en las areas productivas o servicios de

atencion al cliente.

Segiin GRADOS, A. y OBREGON, A. MPLEMENTACION DEL CICLO DE MEJORA
CONTINUADEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
LOGISTICA DE LA EMPRESA DE CONFECCIONKUYU S.A.C. LIMA-2016 Articulo
(Revista Cientifica: Ingenieria, Ciencia y Tecnologia) 2018, Vol5/Nro2. Lleg6é a la
conclusion La presente investigacion permitié demostrar que la implementacion del ciclo
de Deming mejorara productividad del &rea logistica en la empresa de confeccién Kuyu
S.A.C; ubicada en el distrito de San Luis, de la ciudad de Lima, la cual fue corroborada
estadisticamente mediante la Prueba de T de Student con un p valor de 0.005; con la
implementacion de esta herramienta de mejora continua se logré incrementar la
productividad en 16.8%, durante los meses de evaluacion; asimismo la eficiencia y eficacia

se incrementaron en 8.4 y 6.25% respectivamente.

Segin LOZANO, M. En su trabajo IMPLEMENTACION DE LA MEJORA CONTINUA
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTVIDAD DE LA OPERACION AJE” DE LA
EMPRESA EMI TRANSPORT SAC, DISTRITIO DE COMAS LIMA 2018 Tesis (Titulo
en Ingenieria Industrial). Lima — 2018. 104p. Lleg6 a la conclusion de los resultados
obtenidos en el presente trabajo de investigacion. Se observa que la implementacion de la
mejora continua incrementa la eficiencia, se incrementd de 75.30% a 88.04%. Siendo este
aumento de eficiencia de 16.92% de la eficiencia anterior. Con esta informacion se acepta la
hipétesis alternativa de la investigacién, entonces se puede afirmar que existe una relacion
muy estrecha ligada a las variables independientes y dependientes. Por lo tanto, la
implementacion de la mejora continua o ciclo de Deming puede mejorar la eficiencia tanto
como la eficacia en la productividad, ya que es una herramienta que planifica, verifica y
controla los fallos en el proceso tanto como en el término de los productos dependiendo
como sea aplicado en el proceso de la produccidn abierta o cerrada, por tanto, se mejorara la

calidad de estos, evitando reprocesos innecesarios.

Segun BARRIOS, M. En su trabajo CIRCULO DE DEMING EN EL DEPARTAMENTO
DE PRODUCCION DE LAS EMPRESAS FABRICANTES DE CHOCOLATE

ARTESANAL DE LA CIUDAD DE QUETZALTENANGO Tesis (Titulo en Ingenieria
Industrial). Quetzaltenango - México, 2015. 93p. Llego a la conclusién La mayoria de las



empresas fabricantes de chocolate artesanal de la ciudad de Quetzaltenango si medidas
correctivas despuées de encontrar un problema en su departamento de produccion y si
verifican la efectividad de estas. Por lo tanto, el ciclo de Deming mejora la productividad de
la produccién de chocolate, si se planea adecuadamente por tanto se debe verificar
adecuadamente el proceso desde el inicio de la produccion, Asi mismo se debe inspeccionar
la calidad en los procesos que presentan mas fallas o desperdicios que puedan generar las
maquinas, ya que la calidad del chocolate tiene ciertos parametros que se debe lograr
satisfactoriamente para el consumo humano. Por tanto, es importante buscar las causas mas
resaltantes del problema que ocasiona la baja productividad en la empresa. Como también
después de haber utilizado la mejora continua adecuada se podra tomar medidas correctivas

en el tiempo adecuado segun lo planeado.

JURBURG, D. in your work Continuous Improvement Acceptance Model (CIAM);
Towards Understanding employee participation Thesis (Degree in Doctor philosophy).
Navarra — Espafia, 2016. 184p. he came to the conclusions the development of these kinds
of tools serves to translate the academic knowledge developed during this thesis into useful
and practical tools that can be used by managers and other practitioners to actually manage

the different aspects of the ClI system in order to achieve greater employee participation.

Segin MOSELEY, R. In your Article Innovations in measurement, analysis, and testing:
Accurate, timely and efficient measurement techniques are key to optimizing production
processes and providing regulators with assurance on product quality. Manufacturing
Chemist, November 2018. 27p. in his conclusions Chief Technologist at Microsmatic
Systems, looks at innovations in analytical techniques, particularly the capabilities of chip-
based mass spectrometry to improve production processes. Specialist analytical chemists
typically measure off-line manufacturing samples, often in a centralized lab. This takes time
to complete, particularly if the lab is located remotely from the production facility; plus,
traditional analytical methods, such as optical or UV detection, only give a limited snapshot

of information to the user.

Seglin RITAMAKI, A. In your working APPLYING CONTINUOUS IMPROVEMENT IN
ORDER TO REACH OPERATIONAL EXCELLENCE magister (in industrial
engineering). 2016, 103p. in your discussion; Traditional approach versus Continuous
Improvement Internally, traditional approach means simply that the company have

functional departments, organizational job descriptions and business management uses their



power to declare operations and tasks. These operations and tasks are controlled by
supervisors and workers have no other roles, but to execute the tasks inside the operations.
Development responsibility has been given to development department and after
development phase, this department will hand over this new task or approach to the line

organization, which has now all responsibility to execute and command this task for further.

Segun D, Jerry. In your work Taking a multivariate approach to total quality management.
He come to the conclusions Total quality management (TQM) is an effective technique for
significantly improving product quality, services, productivity and other organizational
attributes. TQM is generally characterized by several attributes: a supportive organizational
structure, strong customer orientation, emphasis on teamwork, continuous problem solving,
continuous improvement and constant measurement. The relative importance of each

attribute with respect to the others is determined by the type of industry.

Segin HERNANDEZ, H., BARRIOS, I. y MARTINEZ, D. en el articulo de investigacion
cientifica GESTION DE LA CALIDAD ELEMENTO CLAVE PARA EL DESARROLLO
DE LAS ORGANIZACIONES abril, 2018. Bogotd Colombia. Universidad Libre.
Concluyen que. Un sistema de gestion de la calidad puede ayudar a tener un mejor control
de cada uno de los procesos de una organizacién, desde un enfoque basado en procesos
interrelacionados, por ende, una cultura de calidad debe estar basada en requisitos
especificos como la satisfaccion del cliente en toda su extension sobre la base de la mejora
continua. Por consiguiente, para controlar mejor los procesos es necesario contar con un
sistema de gestion de la calidad e involucrar a todas las partes de la empresa para que estén
de manera sindptica involucradas entre si y tener un mejor comienzo, un buen desarrollo y

Ilegar a lograr una mejora esperada teniendo la satisfaccion de todas las partes.
Teorias relacionadas al tema
El ciclo de PHVA

Para Rojas (2016), “Es una herramienta de mejora continua, [...], utilizada ampliamente por
los sistemas de gestion de la calidad (SGC) con el propdsito de permitirle las empresas una
mejora integral de la competitividad de los productos ofrecidos. Aumentando

permanentemente la calidad” (p.96).
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Rueda De Deming

Segun Abuin (2005), La calidad total se basa en la mejora continua para mejorar un proceso
dentro de la organizacion, una de cuyas técnicas de aplicacion es la rueda Deming, aplicando
sucesivamente el método PDCA. La rueda de Deming permite integrar todas las
herramientas que se puedan usar en la resolucion de problemas de calidad, dado que los
instrumentos solo abordan partes del proceso de resolucién y por si solos no son suficientes

por lo tanto se deben integrar otras herramientas para la mejora continua del proceso (p. 97).
El ciclo de Deming.

Segun The w. edwards deming institute (2019), en su pagina oficial indica: El Ciclo PDCA
(Plan-Hacer-Estudiar-Actuar) es un proceso sistematico para obtener un aprendizaje y
conocimiento valiosos para la mejora continua de un producto, proceso o servicio. También
conocido como la Rueda de Deming, o Ciclo de Deming, este modelo integrado de mejora
de aprendizaje fue presentado al Dr. Deming por su mentor, Walter Shewhart, de los famosos
Laboratorios Bell en Nueva York (p. 34).

Calidad

Para Gutierrez. (2014), “En términos menos juiciosos, la calidad la define el cliente, ya que
es el juicio que este tiene sobre un producto o servicio que por lo general es la aprobacion o

rechazo” (p. 19).
Las herramientas de la Calidad

Para Maldonado (2018), menciona que “La calidad solo podra ser parte de su vida, si usted
logra realizar una gestion de la calidad sabiendo como utilizar e integrar las herramientas
esenciales que le permitiran detectar los problemas que se deberan resolver antes que ellos
ocurran y despues de los ocurridos, ya que estos servirdn para una mejora continua {...}”
(p. 157).

Los diagramas de flujo

Segun Evans y Lindsay (2014), “Para poder hallar los caminos concretos en un asunto
siempre se confecciona una proyecion del proceso Yy los diagrama de flujo, junto con los
procedimientos de operacion son ilustraciones que datan para un mejor el trabajo” (p. 214).

(Ver anexo: Diagrama 3).
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Las graficas de control

Segun Evans y Lindsay (2014), “Una herramienta que se usa a menudo para verificar una
relacion de causa y efecto potencial es un diagrama de dispersion. Los diagramas de
dispersion son el componente grafico del analisis de regresion” (p. 494). (Ver Anexo:
[lustracion 8)

Diagrama de Pareto

Segun Véliz (2014), “Con el fin de mejorar lacalidad de un producto o servicio, se listan las
causas que contribuyen a que el punto no cumpla con las especificaciones establecidas” (p.
17) (Ver anexo: Tabla 12).

Control estadistico de la calidad

Segun Gutierrez (2014), “Para poder llegar al fondo de un problema es obligatorio hallar y
perfeccionar los métodos interelacionados que causan las fallas. En lugar de preguntarse por

que salio mal un producto se debe buscar plasmar y controlar esas fallas” (p. 35).
Conformidad

Para Arter (2004), “Un articulo es conforme si satisface la forma, tamafio y requisitos

funcionales de la especificacion, si pasa la inspeccion es conforme™ (p.9).
No conformidad

Seglin la norma ISO 9001 (2015), “En el momento en el que se produce una no conformidad,
incluyendo las que se originen por quejas (...). Todas las acciones correctivas deben ser las

convenientes segun los efectos que generen las no conformidades que han sido halladas”.
Organizacion o clasificacion:

Para Gutiérrez. (2014). “Los beneficios de tener limpios los sitios no sélo es el agrado que
causa a la vista y en general al ambiente de trabajo, sino que también ayuda a identificar con

mas facilidad algunas fallas” (p. 111).

Mantenimiento Preventivo

Para Rey (2015), “conjunto de operaciones que se realizan sobre las instalaciones,

maquinaria y equipos de produccién antes que se haya producido un fallo” (p. 192)
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El mantenimiento preventivo es una parte de la metodologia TPM es una estrategia
compuesta por varias actividades que una vez implantadas ayudan a mejorar la
competitividad de una organizacion industrial o de servicio. A su vez permite diferenciar
una organizacion en relacién con su competencia debido al impacto en la reduccion de
costes, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de suministro, (p. 03). (Ver anexo:
Tabla 13, Tabla 14, llustracion 11).

Los 5 Porqués

El método 5 porqués es una de las herramientas para analizar y ayuda a la identificacion de
la condicion dentro de una empresa; o la vida cotidiana. Este método es hallar la interrogante
que se ajuste al problema porgue tantas veces como sea necesario al menos un porque puede
hallar el problema fue introducido por el Dr. Edwards Deming Cuando identificamos un
problema y preguntamos varias veces ¢por qué?, las respuestas nos muestran una jerarquia
vertical de problemas, en donde la primera respuesta es el gran problema a partir del cual se
pueden identificar una serie de condiciones que lo crean, y que se relacionan entre si. Esta
serie de condiciones "problema” muestran un esquema mas claro de lo que es el "verdadero

problema”.
Formulacién del problema
Problema General

¢Coémo la Aplicacién del PHVA aumenta la calidad y reduce los productos no conformes en

una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019?
Problemas especificos

¢Como la Aplicacion del PHVA aumenta el nivel de calidad y reduce los productos no

conformes en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019?

¢Como la Aplicacion del PHVA aumenta el nivel de aceptacion y reduce los productos no

conformes en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019
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Justificacion del Estudio

El ciclo PHVA ayudara a mejorar la calidad de los productos terminados, como a mejorar
las diferentes areas de la empresa y el conjunto de sus procesos, tanto como la confeccion
de sus prendas, en el caso de la empresa de confeccion de prendas deberemos manejar
adecuadamente la gestion de la calidad y control adecuado de la misma para poder verificar
y controlar utilizando medidas correctivas en la empresa. Utilizando una herramienta
adecuada para el manejo de la calidad, asi mismo el ciclo PHVA aportara de manera eficaz
las medidas correctivas, a su vez se utilizara auditorias internas para poder inspeccionar los
procesos que tienen mas deficiencia en el elaboracién de la prenda, de otro un buen
planteamiento, control y verificacion y se pueda corregir algunos reprocesos y se pueda
entregar a tiempo los productos y a su vez se haga reconocida y pueda crear su propia marca
maés adelante, como también lograremos la satisfaccion del cliente. Segiin Monsalve (2018),
“propone localizar el problema y atacarlo de raiz bajo cuatro premisas, planear, hacer,
verificar y actuar. El control de calidad tiene que ser desde este momento y una mejora
continua, se analiza cada etapa del proceso y sus desviaciones de manera tal que se conoce

el proceso y se procura evitar errores” (p. 16).

La tecnologia es base importante de algunas industrias dentro del medio industrial, como
también es parte de la mejora y calidad de una marca, si ofrecen productos de calidad la
marca se hara reconocida , a su vez la empresa que produce la marca, por ese motivo la
adquisicion de tecnologias modernas en el sistema de calidad podria mejorar la capacidad
de respuesta y evitar los productos no conformes en la empresa, asi mismo se podria
gestionar adecuadamente algunos procesos para la mejora continua, con un planeamiento
adecuado tomando medidas correctivas o preventivas, como auditorias internas, por tanto la
ejecucion de algunos procesos deberan tener inspeccion y procedimientos adecuados antes
la inspeccion de calidad en los productos en el area de confeccidn textil, por ende se
disminuira salidas de producto no conformes , asi mismo evitaremos reprocesos en el area
de confeccion, La calidad es base importante de los productos terminados, ya que se vera

plasmado al final del proceso ejecutado durante el Ciclo PHVA.

En lo econdmico la metodologia empleada es 6ptima para la empresa porque permite reducir
los sobrecostos que genera los reprocesos y el beneficio econdmico que trae a la empresa y
a los trabajadores al aplicar esta metodologia ya que de manera estratégica esta ayuda a

mejorar todos los procesos.
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Segun Lugo (2016), [...] “La calidad planteada por Deming (1986) quien plantea que
al mejorar la calidad trae consigo disminucién de los costos porque hay menos
reprocesos, menos equivocaciones, menos retrasos utilizandose mejor el tiempo
maquina y los materiales, todo lo cual trae consigo una mejora en la productividad lo
que a su vez se traduce en conquista de mercados con la mejor calidad y el precio mas

bajo, esto le garantiza la calidad” (p. 167).
Hipotesis
Hipdtesis General

La Aplicacion del PHVA aumenta la calidad y reduce los productos no conformes en una

empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019
Hipotesis Especificas

La Aplicacion del PHVA aumenta el nivel de calidad y reduce los productos no conformes

en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019

La aplicacion del PHVA aumenta el nivel de aceptacion y reduce los productos conformes

en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019
Objetivos
Objetivo General

Determinar como la Aplicacion del PHVA aumenta la calidad y reduce los productos no

conformes en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 20109.

Obijetivos Especificos

Determinar como la Aplicacion del PHVA aumenta el nivel de calidad y reduce los
productos no conformes en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019.

Determinar como la Aplicacion del PHVA aumenta el nivel de aceptacion de los productos

no conformes en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019

15



Il. METODO

2.1. Tipo y disefio de investigacion

La investigacion es la busqueda del porqué de las cosas y siempre se ha continuado
perfeccionando cada dia més para tener un mejor conocimiento de la realidad y la aplicacion
de este conocimiento, es base fundamental, de manera que se camina en busca de soluciones
para resolver problemas de sociedad en el mundo en que vivimos. En relacion con este

concepto.

Para Pino (2018), “los distintos tipos de investigacion que dispone el investigador para
seleccionar una o mas herramientas, que depende de la investigacién que se pretende

realizar” (p. 177).

Por su nivel: Esta investigacion es descriptiva correlacional y transversal: de acuerdo con
Hernandez (2014), “{...} [el] alcance del estudio depende la estrategia de investigacion. Asi,
el disefio, los procedimientos y otros componentes del proceso seran distintos en estudios
con alcance exploratorio, descriptivo, correlacional o explicativo. Pero en la préctica,
cualquier investigacion puede incluir elementos de més de uno de estos cuatro alcances” (p.

90).

Por su enfoque: Segiin Pino (2018), “En el caso de un enfoque cuantitativo, el tesista o
investigador utiliza el disefio de investigacion para contrastar las hipotesis formuladas para

evidenciar su aceptacion o rechazo” (p. 241).

Disefio de investigacion preexperimental: Esta investigacion también obedece al disefio Pre
- experimental porque se usara la prueba y Pos prueba con un solo grupo de este modo se
estudiara las relaciones de aplicacion del PHVA para reducir Productos no Conformes en
una empresa de confeccidn de prendas Ate, porque la produccion de las prendas de vestir en
dicha empresa tiene rechazos por mala calidad, productos defectuosos, etc. Y con la
aplicacion del PHVA se provee reducir estos rechazos, aumentar la calidad de los productos,

teniendo una mayor aceptacion en los clientes.

Por lo tanto, esta investigacion es aplicativa porque se va a aplicar el PHVA para aumentar
la calidad y reducir los productos no conformes en una empresa de confeccion de prendas,
también esta investigacion responde al tipo longitudinal, ya que la poblacion estudiada tiene

medicion un antes y después de aplicar la mejora o herramientas de mejora.

16



2.2. Operacionalizacion y variables
Variable Independiente: PHVA

Dimensiones e Indicadores de la mejora continua de procesos

Para Baca (2014), La “mejora de los procesos, es medir y cuantificar los indicadores de cada
uno de los procesos, y comparar tales mediciones con sus respectivos parametros de
referencia. Con ello se obtiene las eventuales disparidades o sesgos, como evidencia de la
existencia de problemas en la operacion de los procesos que estén de problemas en la
operacion de los procesos” (p. 89). Es por ese motivo que se desarrollara la herramienta
PHVA encontrando la causa con las 5W vy flujos de control que esta a su vez integrara la
herramienta gréafica de control que medira la calidad de las muestras antes de la
implementacion y después de la misma. Para lograrla calidad de nuestros productos y reducir

productos no conformes (Ver anexos: llustracién 3, Tabla 21).

Planear (P) y Hacer (H): En esta etapa se traza los objetivos, también las metas, y el como
se va a desarrollar. Reunir datos del proceso a estudiar, como planificar lo que se desea lograr
en un tiempo determinado, sefialando las actividades a desarrollar. [...] Realizar las

actividades sefialadas en el paso anterior (Ver anexo: llustracion 8).

Se realiza la Seleccion de problemas en produccion Real (PR) y se define la produccion

planificada (PP), siendo sus formulas. Resolucion de indicadores (ver anexo: tabla 20)

Produccién Real

PYH=

~ Produccion Planificada

*100

Verificacion (V): Verificar o controlar los resultados obtenidos durante el proceso de
fabricacion (prendas de vestir). Por consiguiente, el indicador para este proceso es:
Produccion Real (PR) restandole la Total de prendas sin defecto (TPSD) sobre la produccion
planificada (PP) ya sea diaria, mensual, semanal, anual, etc. (ver anexo de tabla 11, Tabla
27, Tabla 28).

Produccion Real—total de prendas sindefecto
V= P fectox100

Produccion Planificada

Actuar (A). Se determinara las acciones correctivas planificadas. Para mejorar el proceso
de fabricacion y aumentar la calidad. Asi mismo se Actuard haciendo los cambios o
modificaciones y reforzamiento con la retroalimentacion y de acuerdo con el enfoque del

Actuar o ajustar del PHVA, para lograr los objetivos trazados, las metas establecidas en la
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etapa de planeacidn, y de este modo lograr una mayor satisfaccion tanto en productos sin
defectos dentro de la planta como también la satisfaccion de los clientes de esta manera
aumentar las ventas y el flujo econémico. Por lo tanto, se tendrd un crecimiento de la

produccion mensual.

Se hace la Seleccion de acciones correctivas planificadas (ACP) y se define las acciones
ejecutadas (AE), asi mismo se tomara las acciones correctivas totales (ACT) siendo sus

férmulas. Resolucién de indicadores (Ver anexo Tabla 22)

ACTUAR_ Actividades que no agregan valor Antes—Actividades que no agregan valor despues*loo
Produccién PlanActividaddes que no Agregan valor antes

Variable Dependiente: Productos no conformes

Segun I1SO 9001 (2015), Un “producto no conforme es todo aquel que no cumple con algin

requisito determinado por el sistema de gestion de calidad, como, por ejemplo, un material
comprado que ha llegado defectuoso, un material no identificados cuando se requiere que lo esté,
etc.” Etapas generales para el control del producto y/o servicio no conforme tiene Cuatro etapas,
Estas son las etapas generales para realizar el control del producto y/o servicio no conforme.
Estas etapas que se deben dar en forma secuencial, para no solamente, darle solucion al problema
o no conformidad, si no también, para evitar que el problema ocurre nuevamente, nos servira

como guia para tomar medidas correctivas durante el proceso de fabricacion, tanto como en el

término de la inspeccion y control de las prendas terminadas (p. 08).

Dimension 01: Nivel de Calidad

Para Cuatrecas y Gonzales (2017), La” calidad puede definirse como el conjunto de
caracteristicas que posee un producto o servicio, asi como su capacidad de satisfaccion del

requerimiento del usuario” (p. 03).

Por tanto, la calidad que brinda la empresa sera definida por los clientes al recibir los
productos, asi mismo Estos requisitos deben ser la conformidad y a su vez la satisfaccion
de ellos mismos. Segun los indicadores: Se considera al Nivel de calidad (NC) en hacer el
trabajo, se considera el desarrollo del total de prendas elaboradas sin defecto (TPESD) entre
Total de prendas Elaboradas (TPE). (Ver anexo: Tabla 7)

Total de prendas sin defecto*l 0

NIVEL DE CALIDAD =

Total de prendas elaboradas
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Dimensién 02: Nivel de aceptacion

Para Pino (2015), El “nimero de devoluciones de productos o de servicios defectuosos es
una variable muy relevante en el &mbito de la gestion de la calidad y ofrece una vision directa
del grado de incumplimiento de expectativas del cliente. De nuevo su medicion resulta muy
sencilla en sectores de produccién o transformacion (por ejemplo, en reparaciones
insatisfactorias, que requieren un nuevo paso por el taller) y exige un tratamiento mas
delicado en el desempefio de servicios (los programas informaticos de gestioén proporcionan
en este caso una ayuda apreciable) [...]” (p. 52). Segun los indicadores: Se considera las
devoluciones de prendas, se considera el desarrollo del indicador de Devolucion (D) seré
igual a nimero de productos no devueltos entre numero de productos totales entregados (ver

anexo: Tabla 8).

Total de prendas elaboradas—total de prendas devueltas

NIVEL DE ACEPTACION= *100

Total de prendas elaboradas

2.3. Poblacién, muestra y Muestreo
Poblacion

Segln Pino (2018), “conjunto formado por los elementos a estudiar. Cada uno de los
elementos de la poblacion se denomina individuo. Un individuo no tiene que ser una persona

fisica, puede ser una familia, un dia, un negocio, etc” (p. 449).

La poblacion es el total de los registros diarios del afio 2016, 2017, 2018; 2019, ya que se
inicio su confeccion recién en el 2016.la poblacidn estara conformada por 2200 registros, de
los cuales tomaremos a conveniencia durante el periodo de investigacion 140 registros de un

tipo de BLAZER, de talla M, ya que es el producto mas vendido de esta empresa,
Muestra

Para Hernandez. et al (2014) “para un proceso cuantitativo la muestra es un subgrupo de
interés sobre la cual se recolectan datos, y se tiene que definirse y delimitarse de antemano

con precision ademas debe ser representativo de la poblacion.” [...]. (9p. 173).

Para la obtencién de la muestra se usa la férmula de poblacién finita ya que la poblacion es

conocida.
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N*Zz*p*q

n:dz*(N—1)+Zz*p*q
Donde:
n = tamafio de muestra (registros de la prenda BLAZER
talla M)
N = poblacion

Z= nivel de confianza al 95% (1.96)

p= Proporcién esperada (5% = 0.05)

g=1-p (0.95) d=Precision (0.05)

Aplicando la Formula se obtiene un resultado de 48 registros

140%1.96%%0.05%0.95 _
=48
0.052%(140—1)+1.96%%0.05%0.95

Por ende, la muestra obtenida para esta investigacion estara compuesta de 48
registros tomados de 2 turnos de trabajo de confeccion de prendas BLAZER, de talla
M

Muestreo

Segun Johnson, 2014, Brown, 2006, Kalton y Heeringa, 2003, y Kish, 1995, citado por
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), “(...) las muestras probabilisticas tienen muchas
ventajas quiza la principal sea que se puede medir el tamafio del error en nuestras
predicciones” (p.177). Para obtencion de la muestra se empled el muestreo probabilistico

simple, el tiempo que se empleo es de 4 semanas y 4 semanas después

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Las técnicas

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), refiere que, “recolectar los datos implica
elaborar un plan detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con un
proposito especifico” (p.198). Dentro de las técnicas usadas para esta investigacion se utilizo

la ficha de registros diarios y las graficas de control

Validacion
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Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) es un instrumento que mide adecuadamente
las principales dimensiones de la variable en cuestion [...] validez de constructo parte del
grado en el que las mediciones del concepto proporcionadas por el instrumento se relacionan
de manera consistente con mediciones de otros conceptos proporcionados por el instrumento
(p. 203). Asi mismo La validacion se realizara con la correlacion de Pearson. Estadigrafo

incorporado en el SPSS version 25.

Confiabilidad

Para Hernandez, Fernandez Y Batista (2014), “[...], si se midiera en este momento la
temperatura ambiental usando un termometro y éste indicara que hay 22° C, y un minuto
mas tarde se consultara otra vez y sefialara 5° C, tres minutos después se observara

nuevamente y éste indicara 40° C, dicho termdmetro no seria confiable” (p. 200).

La confiabilidad de este estudio se da mediante fuentes primarias y se tomaran los datos que
proporciona la empresa de confeccién de Prendas mediante la observacion, verificacion

mediante los registros de prendas defectuosas.

2.5. Procedimiento

Andlisis de Situacion Actual de la Empresa

El desarrollo de la presente investigacion se basa en el ciclo PHVA creada por Walter
Shewhart y presentada por Deming para mejorar el proceso de confeccion de prendas,

mejorar calidad las cuales se describen a continuacion.
Breve Resefa Histdrica

La empresa de confeccion de prendas llamada GRUPO SALDANA inicia su funcionamiento
el 14 de julio del afio 2015 nace a raiz de un trabajo de proyecto universitario que el
estudiante de ingenieria industrial José Luis Saldafia Balvin presenta en la universidad César
Vallejo, y es asi como nace la idea de formar dicha compafiia, la empresa en mencion es
propiedad de dicho estudiante y lleva como nombre comercial GRUPO SALDANA
identificado en SUNAT con numero de RUC: 10423432263 su sede de operaciones esta
ubicado en Asociacion de viviendas Santa Maria De San Juan de Pariachi Mz. “B” Lot. 01

ate.

A la fecha la es considerada una microempresa en funcionamiento, y se encuentra ubicado

dentro del rubro de confeccion textiles. pero su la vision del duefio es llegar ser una gran
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empresa mucho mas grande de lo que es ahora. Su propietario cuenta que tuvo que sufrir
penurias y muchas dificultades al momento de su creacion, pero su resiliencia, personalidad,
perseverancia y las ganas de salir adelante le ayudaron a que permanezca actualmente en el
mercado, su mayor anhelo es que la empresa GRUPO SALDANA y a un futuro cercano

llegue a despegar y tener una futura expansion comercial a lo largo de todo el pais.
Actividad Principal

Su actividad principal es la confeccién de prendas y la tercerizacion de confeccion para
algunas empresas reconocida, como New Expo S.A.C., Sicomoro S.A.C., Dina S.A.C, etc.
y ejecutar todo tipo de prendas, para nifios y adultos. También realiza prendas propias para
la venta al por menor y mayor segun lo requiera el cliente, siendo en este caso un Blazer

como la principal prenda de vestir que se vende en gran cantidad mensual.

Mision: Somos una empresa comprometida en la satisfaccion de nuestros clientes con la

buena calidad y moda a la vanguardia en prendas de vestir.

Vision: Llegar ser una empresa textil, y tener un continuo crecimiento en la fabricacién y

comercializacién de prendas para el mercado local y llegar ser reconocidos en el extranjero.

La empresa en mencion tiene su Eslogan creado por su gestor, con la que identifica: “Calidad

y elegancia solo para ti”
Los productos que brinda

La empresa tiene la capacidad de producir prendas como: blazer, camisas, ropa deportiva,
polos camiseros y ropa para bebe. Se confecciona para hombre, mujer y nifios con la
experiencia que tiene por trabajar con empresas exportadoras como son New Expo S.A.C.,
Sicomoro S.A.C., Dina S.A.C. Entre otras.
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llustracion 1: Localizacién de la empresa

Paraderosan juande Pariachikm. 12.5
dela carretera central
S 3 —

Asociacién de vivienda santa maria de
5] san juande PariachiMz. “B” Lot. “1"Ate

Fuente: https://www.google.com/maps/place/San+Juan+De+Pariachi,
Area de produccion de la Empresa Confeccion de prendas

La linea de produccion solamente es de confeccion de prendas donde trabajan 5 costureros
y una manual encargada de la linea, la produccién empieza con el habilitado de la mercaderia
que lo traen nuestros proveedores en fardos y que estas ya estan cortadas. Se confeccionan
de acuerdo a la vista del prototipo. Los costureros no tienen un método adecuado al proceso
de las operaciones generando composturas, prolongando los tiempos en su confeccion,
ocasionando demora en la entrega de los productos al cliente, el sobre costo de la prenda y

las pérdidas econdémicas para la empresa.

La empresa también confecciona varios tipos de prenda que estan a la moda mayormente su
produccion es para el género femenino. EI cual produce con gran escala la prenda Blazer
(ver anexos: Tabla 25, Tabla 26)

Principales Maquinas

La empresa tiene en el area de produccion un total de siete maquinas industriales de costura
ligera para tejido punto y plano, las cuales son: tres maquinas industriales remalladoras
melliseras mecanicas de marca yamato, brother y pegasus; tres maquinas industriales recta,
dos de ellas de marca pfaff autométicas y una de marca brother mecéanica, ademés una

maquina industrial recubridora de marca siruba.(ver anexo: Tabla 13).

Mantenimiento correctivo rutinario o programado
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Se realiza siguiendo un programa de tareas de mantenimiento a corto plazo o la reparacion
de aquellas averias que no han condicionado la parada de emergencia de las instalaciones o

maquinas y que pueden ser realizadas durante una parada programada.

En este caso es posible realizar la ejecucién de los trabajos sin interferir en la produccion y
sin urgencia, aprovechando los periodos de baja produccion, cambios de turno, pausas, fines

de semana, etc.
Devoluciones por Defectos

Dentro de los productos devueltos a la empresa, se debe precisar que todos los productos
defectuosos son detectados en el proceso costura de la empresa, algunos de estos productos
son detectados ya cuando el cliente lo tiene comprado, esto sucede porque existe un alto
grado de descontrol y la empresa no cuenta con un control de calidad e inspeccion adecuada
en el proceso. Ellos al detectar la falla retornan los productos y estas devoluciones generan
pérdidas, ya que la empresa esta. dejando de percibir el margen de ganancia de estos

productos. (ver anexo: llustracion 13)

Segun lo manifestado por el encargado de Area y el propio duefio de esta empresa de
elaboraciones de prendas, si bien es cierto la empresa de este estudio ha sido solvente para
poder recuperarlo invertido y asi mismo poder llegar a cumplir con sus compromisos, indica
que si se puede observar varias causas del porqué la empresa no esta siendo totalmente
productiva entre ellas es la falta de cumplimiento de pedidos a tiempo, mantenimiento
preventivo, personal especializado, compromiso de la gerencia, falta de stock de repuestos,
falta de motivacion al personal, falta de capacitacion al personal para el adecuado uso de los
materiales y/o maquinarias, y muchas veces que la materia prima comprada o entregada por
las empresas que fueron tercer izadas en ocasiones llega con fallas. Segun lo conversado se
lleg6 a la conclusion que principalmente la empresa deberia empezar a aplicar PHVA que
integrara otras herramientas reducir productos no conformes y aumentado la calidad de los

productos terminados, asi también de los problemas que presenta actualmente.

Se desarrollara una auditoria interna dentro de la empresa, asi mismo se utilizara un sistema
de mantenimiento preventivo muy aparte de mantenimiento correctivo para aumentar el
nivel de calidad en el area de confeccidn de prendas de vestir, es necesario implementar el
mantenimiento correctivo para todas las maquinarias que cuenta la empresa, de este modo

en ir reparando las averias o fallas a medida que se tiene en la actualidad y a lo largo del
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proceso que se presenten. Por lo observado y analizado las paradas continuas de la
maquinaria son problemas generados gran parte por falto de mantenimiento que esto a la
larga genera mucho tiempo de ocio es los operarios (costureros) todo tiempo perdido es

perdida de dinero.

Implementacion De La Propuesta Del PHVA para reducir productos no conformes

usando (5W, Diagrama De Flujo Y Graficas De Control)

El problema principal es la inadecuada estandarizacién de procesos, es por eso que usa esta
herramienta para poder con el fin de establecer procesos claros que se adecuen a los procesos
existentes de la empresa, con el apoyo de una patronista se elabora fichas técnicas de
procedimiento de confeccién de la prenda por cada modelo y para cada prenda de vestir, esto
ayudara al supervisor, personal de calidad y operarios seguir el patrén de una manera
correcta de estandarizacion de control de calidad. (ver anexos: Tabla 38, Tabla 39,

ilustracién 5, lustracion 6, llustracion 7).
Mejora continua (Ver anexo: llustracion 4)

Para poder estandarizar la calidad de los productos de confeccion de la empresa con la

metodologia PHVA se procede con los siguientes pasos:

1.- Gestionando los recursos empleados para la buena calidad del producto como es la
verificacion de la calidad de la tela, la calidad de los hilos, el buen manejo como también la

optimizacion de las maquinas de costura.

2.- Realizacion del producto con los estandares de calidad planificada la elaboracion de los
productos se tiene que seguir al pie de la letra con el seguimiento de las fichas de proceso

donde tienen las especificaciones correctas de la estandarizacién de la calidad.

3.- Control de calidad medicion, analisis de los puntos criticos el personal de calidad tiene
que estar constantemente capacitado en el manejo de la ficha técnica e informar las

observaciones.

4.- Responsabilidad en el método empleado, realizar la mejora continua constantemente ya

que recién esta metodologia esta empleada y no se debe dejar de mejorar.
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Fases de la Aplicacion

Los pasos se dividiran en 4 fases: Planear, Hacer, Verificar y Actuar (Ver anexos: Tabla 16,
Tabla 17, Tabla 18, Tabla 19).

Dentro de esta etapa se Implementa 5W para hallar la causa principal, tanto como un
diagrama de flujo para encontrar la causa principal en el proceso de la confeccion de prendas.
Por ende, se utilizard la herramienta graficas de control para poder controlar el nivel de
calidad antes y después de la implementacion, tanto como el nivel de aceptacion. Por tanto,
los empleados tanto como el gerente deberan estar dispuestos a dedicarle tiempo a la
aplicacion para obtener resultados apropiados del proceso. Asi mismo se realizara la Mejora
de proceso en el area de confeccién de prendas para reducir productos no conformes. Los
productos no conformes detectados en la recepcion de materiales, el almacenamiento, el
proceso productivo, el despacho del producto final o en el reclamo de los clientes, deben ser
controlados y ser sometidos a tratamientos adecuados. Se va a considerar como productos

no conformes a los que no cumplen las especificaciones técnicas establecidas.
Planear
Para poner en marcha la propuesta se hara a traves de los siguientes puntos:

- Diagnaostico inicial: Se solicita y revisa toda la documentacion relacionada a los registros
de prendas con defectos al terminar el proceso de confeccion, tanto como las prendas

terminadas por maquina.
- Documentacion de planeacion mensual de prendas a elaborarse:

- Revisar informacién obtenida dentro del area y el area de almacén (se revisa los reportes
de supervision durante el proceso de confeccion y registros desde la fecha de fabricacion del
blazer)

- Disefio de formatos de historial de registros de prendas devueltas
- Codificar las prendas defectuosas
- Apertura de inventario de total de prendas

- Apertura de fichas técnicas (formato de hoja de vida de cada maquinay prendas producidas
por maquina para poder identificar sus caracteristicas técnicas, fecha de adquisicion de la

maquinaria, ubicacion en la planta, instrucciones basicas de uso).
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- Capacitaciones y reuniones cada 15 dias para que puedan aprender la importancia de la
aplicacion del PHVA con las graficas de control, asi mismo el nivel de aceptacion de parte

de nuestros clientes.

Esta fase se dividira en tres sub fases las cuales tendran como objetivo principal establecer
los principales fundamentos de la implementacion de las gréaficas de control de modo general

y de manera especifica y estadisticamente.

- Anuncio y promocion de la implementacion de las gréficas de control en el area de la
empresa en esta fase se comunicara las mediciones de las graficas de control. Asi mismo se
establecera objetivos que se deberdn programar conjuntamente con reuniones Yy
capacitaciones para entender las graficas de control y el nuevo diagrama de flujos. Que

deberé establecer una nueva mision, vision y objetivos a alcanzar.

- Se establecerd Objetivos: que fueron planteados con anterioridad, teniendo en cuenta la
misién y vision de la empresa, para ello se debera conformar un pequefio equipo dentro del
area, gque contara con un lider que dara la capacitacion a los empleados y otra persona
encargada de la mejora continua, seguimiento, verificacion y control de las prendas

terminadas durante el proceso.
Hacer

Después de haber encontrado la causa principal de una inadecuada estandarizacion de
procesos se busca la segunda causa que sera la Falta de planeacion, Control y seguimiento
de Procesos, es por ese motivo y ante la informacion obtenida. Se propone aplicar La
herramienta PHVA integrando un diagrama de flujo tanto como la herramienta graficas de
control que nos ayudara a medir un antes y después la calidad de los productos elaborados y
nos ayudara a mejorar el nivel de aceptacion con el fin de reducir productos no conformes
en laempresa, Debido al problema principal, productos no conformes por la falta de auditoria
interna, y control e inspeccion del proceso de produccion, tanto como la falta inspeccion y
control en los productos terminados (Blazer) se ve afectada la calidad de los productos
terminados y esto se puede confirmar a través de los indicadores del PHVA para hallar los
puntos criticos en el proceso de la elaboracion de las prendas haremos una evaluacion
(auditoria interna) para conseguir el porcentaje de la calidad tanto como el porcentaje de la

conformidad para mejorar la no conformidad en la empresa.
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Primer Paso A La Implementacion

Se elaborara una auditoria interna para verificar la calidad y el nivel de aceptacion y el
control de produccion semanal, mensual y trimestralmente internamente por el motivo de las
devoluciones y prendas defectuosas. Segin la mejora continua y su retroalimentacion y

evaluar el avance logrado.
Auditoria Interna y Externa

Auditoria interna en la empresa confeccion de prendas tendra 4 etapas planeacion y control,
Planeacion y Hacer este se llevara a cabo de manera semanal mediante revisiones realizadas
por los operarios (confeccionistas de prendas); luego de manera, mensual, bimestral y
trimestral seran realizadas por los técnicos y se pondra un técnico de mantenimiento que de
observar algun desperfecto procedera a realizar las correcciones necesarias a fin de evitar
paradas imprevistas y se mejorara el proceso en la confeccion de prendas.. La empresa, ante
el aumento de la competencia y las exigencias de los clientes, estan obligadas a buscar la
mejora de la calidad de todo el proceso para sobrevivir, lo que segin Deming debe provocar

la siguiente reaccion en cadena (Ver anexo: Tabla 15).
Segundo paso a la implementacion Motivacidn y Capacitacion de los Operarios

Uno de los problemas que encontramos y generan la falta de compromiso, como también la
falta de motivacion por parte del personal. A continuacion, veremos los resultados que

obtuvimos al aplicar un cuestionario.

Se obtuvo los intervalos de motivacion: Se elaborara un plan maestro de implementacion:
que consistiré en elaborar paso a paso el diagrama de flujo y las gréficas control, tanto como
la integracion de la aplicacion en implementacion de las graficas y resultados antes y después

de las mismas (Ver anexos: llustracion 9, llustracién 10).

Tabla 1: Tabla de valores de evaluacion del personal

Intervalos de Valoracion
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Fuente: Los Autores/creado base de la teoria

Finalizando la evaluacion de los apartados se obtuvo una mejora después de la implantacion
de las capacitaciones en el proceso de confeccion de prendas, nos llevo a concluir que existen

posibilidades para mejorar el control y seguimiento de proceso de fabricacién de las prendas
Tercer Paso La Implementacién (Graficas de control)

Se observara y analizara el comportamiento de un proceso a traves del tiempo mediante las
graficas de control, serd del tipo de control por variables, ya que en este caso se juzga al

producto como conforme y no conforme. Consiste en las siguientes etapas:

- Evaluaremos el desempefio actual del proceso de confeccidn; mision de la empresa (real

frente a estandar)

- Actuar sobre la diferencia de datos antes y datos después comparados en las gréaficas de
control (ver anexos: Grafico 2, Grafico 3, Grafico 4, Grafico 5, Grafico 6, llustracion 14,
llustracion 15, Tabla 29, Tabla 30, Tabla 31, Tabla 32).

Comparacidn de Datos Antes y Despues de las graficas de control con respecto a los registros

de productos no conformes.

Gréafico 1: Control de la calidad antes y después del PHVA

Limites de control
Antes y despues del PHVA

Prod. No Conformes Antes Prod. No Coformes. Después
LCS- Antes LCl-Antes

LCS - Depués e | C| - Después

Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47

Fuente: Los autores
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Implementacion del Ciclo PHVA variable independiente
Datos de la situacion actual de la variable dependiente

Los datos actuales del area de confeccién de prendas se han calculado en base a la cantidad
total de prendas producidas por mes, antes de aplicarse la auditoria interna basada en la
conformidad de las prendas se encuentra en un promedio de 900 prendas por mes como
minimo y maximo a 1040 prendas sin reproceso. Maquina obtenida en total de 24 dias. La
Cantidad Programada de productos segun el técnico del area de confeccion de prendas y la
Supervisora, es 45 prendas por dia: trabajando la maquina de 8 horas dependiendo a la
complicidad de la prenda, en este caso son 7 maquinas que realizan diferentes funcionesy a
la vez dos funciones para producir las prendas, el cual nos da un total de cantidad programada
de 225 prendas semanal (Ver anexo: Tabla 11).

Datos antes y datos despueés

Después de haber desglosado los indicadores de las variables. Se obtuvieron datos para hacer
una mejora continua cada mes “por un tiempo determinado, asi sucesivamente se prolongara

el tiempo segun la mejora continua en la calidad del proceso de fabricacion de prendas.

Tabla 2: Comparacion del antes y después de las variables del PHVA

Comparacion de Planear y Hacer | Comparacion de Verificacion Actuar Actuar
%
= Producci Actividad
g Produccion real/ 10 ucaor.]’ Produccion real- Produccionreal ko e
o ., real/Produccion i . correctivas No .
n Produccion . Unidades unidades Comentario
. planificada resueltas /
Planificada antes ) defectuosas/  defectuosas/ N
después Actividades
Semana 1 0.81 0.81 46.32 46.40 0.43 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 2 1.00 0.80 44.20 44.30 0.67 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 3 0.78 0.88 44.10 44.10 0.43 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 4 0.77 0.94 48.60 48.60 0.67 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 5 0.78 0.71 42.40 51.60 0.43 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 6 0.78 0.86 42.70 42.80 0.67 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 7 0.82 0.88 51.20 51.20 0.56 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Semana 8 0.82 0.84 52.20 52.70 0.67 |Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Promedio 0.82 0.84 46.47 4771 0.56 | Actividades estimadas en el diagrama de gantt
Incremento 0.02 1.25 0.58

Fuete: Los autores

Descripcion: después de haber recopilado datos, desglosamos los indicadores para obtener

informacion antes de la implementacion y después de haber implementado la mejora; ya
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visto con anterioridad en el diagrama de Gantt que fue planeada por un cronograma, que nos
dio resultados: se obtuvo segun los indicadores: para planear y hacer durante el proceso de
fabricacion un incremento de 2% tanto como en el indicador de verificacion obtuvimos un
1.25%, asi mismo se tomo acciones correctivas ejecutadas que nos dio un 58% en la mejora
del proceso de fabricacion. Serd planeada trimestralmente en la empresa, asi mismo se
incremento los productos conformes durante el proceso de fabricacion en el segundo
indicador y la disminucion de prendas no conformes, asi mismo se ira realizando la mejora
continla aumentando acciones correctivas durante el nuevo cronograma que se realizara
trimestralmente con apoyo del cronograma anterior, conjuntamente con los empleados de

las areas colaboradoras para el proceso de fabricacion.
Beneficios de la Implementacién de los diagramas de flujo y graficas de control

Existen multiples beneficios que genera el control de calidad, no solo en las organizaciones
con el aumento en la productividad y las ganancias econdmicas, sino también en los

operarios que son parte del crecimiento de la empresa, tanto como crecimiento personal.
Calidad Mejorada

Al mejorar el rendimiento de las maquinas de costura el proceso de produccion se realizara
con menos fallas, asi mismo obtendremos calidad y satisfaccion por parte del cliente al tener

un producto con menos defectos y a un menor tiempo.
Produccién Mejorada

La produccién aumenta, asi mismo se estandarizara proceso y se eliminara tiempos muertos
y paradas innecesarias de maquinas. Que nos permitird confeccionar productos de alta
calidad. Asi mismo la maquinaria y equipos tienen también beneficios, porque aumenta la

vida til de las maquinas de costura, es decir aumenta el ciclo de vida.

* Mejora fiabilidad y disponibilidad de las maquinas de costura

+ Elimina perdidas en situ que afectan la calidad de las prendas de vestir.

« Se reduce los costos por reprocesos u otros costos de mantenimiento adicionales.
* Se cumple con los tiempos establecidos para entrega de pedidos a los clientes

» Reduccidn de inventarios tediosos e innecesarios.
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Mejora de Entregas (Nivel de aceptacion y Nivel de calidad)

Los empleados tienen beneficios y el empoderamiento por parte de su supervisor, la calidad
de ambiente mejora, asi mismo aumenta su aprendizaje, también generara responsabilidad,
disciplina y respeto por las normas estandarizadas. Asi también un ambiente de
participacion, colaboracién y creatividad.

Implementacion de la propuesta del ciclo PHVA para reducir productos no conformes
Variable Dependiente

La competitividad en el mercado de hoy es vital para considerarse como una empresa dentro
del mercado actual. Es por ello, que las compafiias necesitan adaptar metodologias que les
permitan incrementar su produccién, optimizar sus procesos para reducir productos no
conformes, en este caso prendas no conformes. Los indicadores anteriores son raices
encontradas dentro del proceso de fabricacion, asi mismo requieren de una solucion en el
area del proceso de fabricacion de prendas, que tenga como un objetivo central la reduccion
de prendas devueltas y que genere como consecuencia la reduccion de los recursos invertidos
por mantenimiento y desarrollo del proceso de fabricacion y reprocesos de las prendas en el
area de confeccion de prendas. Asi mismo evitaremos generar devoluciones de prendas por
parte de clientes insatisfechos. Y asi mismo reducir costos por reprocesos, aumentaremos
nuestro nivel de calidad y nivel de aceptacion. En este sentido, en el tercer capitulo de este
proyecto se evallan las posibles metodologias de solucion para la problematica actual, y se
opta por desarrollar un nuevo Sistema de Gestién de calidad en coordinacién con las
diferentes areas vinculadas desde el inicio del proceso hasta la entrega del producto.

Nivel De Calidad

Se determinaré el nivel de calidad de los productos en proceso de confeccion en el area de
fabricacion de prendas de vestir, asi mismo después de haber elaborado un diagrama de
control de calidad usando indicadores se llegara a la conclusion del nivel de calidad (Ver

anexos: Diagrama 10, Diagrama 11).
« Fuera de planes de muestreo para la aceptacion de la materia al inicio del proceso.

« Estudio y establecimiento de los métodos para alcanzar el nivel de calidad establecido

durante y fuera del proceso.

« Control de productos en proceso de costura.
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« Comparacion de la calidad actual con las especificaciones técnicas.
Nivel de Aceptacion

Es determinada por el cliente, ya que sera definida, por la cantidad formatos con reclamos y
observaciones por parte del cliente, asi mismo se hara comparaciones de datos antes y
después utilizando un indicador de nivel de aceptacion (Ver anexos: Diagrama 12, Diagrama
13).

« Formatos de observaciones y quejas de parte del cliente.

« Devoluciones por parte de clientes

* Reprocesos en el proceso de fabricacion. Que genera gastos innecesarios.
Datos antes y datos después

Después de haber desglosado los indicadores de las variables. Se obtuvieron datos para hacer
una mejora continua cada mes por un tiempo determinado, asi sucesivamente se prolongara
el tiempo segun la mejora continua en el nivel de calidad y nivel de aceptacion del proceso

de fabricacion de prendas (Ver anexo: Tabla 4).

Tabla 3: Comparacion del nivel calidad y nivel de aceptacion antes y después

Comparacioén Nivel de calidad ‘ Comparacion de Aceptacion

Nivel de Nivel de Nivel de A Nivel de

Semanas calidad calidad Semanas Aceptacion Aceptacion

Antes Después Antes Después

Semana 1 [78.00% 91.67% Semana 1 [79.83% 91.67%

Semana 2 82.17% |96.00% Semana 2 [77.17% [92.17%

Semana 3 [85.33% 97.17% Semana 3 |76.83% 194.17%
Semana 4 85.17% 96.17% Semana 4 |76.67% 194.67%
Semana 5 [87.17% 97.17% Semana 5 [78.83% 196.17%

Semana 6 |86.33% |94.83% Semana 6 |[78.17% |95.50%

Semana 7 186.00% 100.00% Semana 7 [84.17% |99.00%

Semana 8 [82.33% 198.67% Semana 8 [82.00% 198.00%
Promedio [83.90% 196.47% Promedio 79.83% 89,55%

Incremento 12.40% Incremento 9.72%
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Descripcion: después de haber recopilado datos, desglosamos los indicadores para obtener
informacion antes de la implementacion y después de haber implementado la mejora; ya
visto con anterioridad en el diagrama de Gantt que fue planeada por un cronograma, que nos
dio resultados: se obtuvo en la variable dependiente un incremento de 13% para el indicador
Nivel de Calidad en la produccion que se planea trimestralmente en la empresa para la
segunda mejora continua, asi mismo se incrementd un 12% el indicador nivel de aceptacion
durante la entrega de las prendas, tanto como en el término de las prendas en proceso. Por
tanto, se obtuvo una disminucion en las prendas no conformes, asi mismo se ira realizando
la mejora continua juntamente con los empleados de las &reas colaboradoras para el proceso

de fabricacion (Ver anexo: Tabla 6).

Tabla 4: Comparacion del nivel de calidad antes y después

Reporte el vede i vluca nen 300 s e Mo anes mes g Aosto Desues|

Fuente: Los autores/datos de la investigacion Grupo Saldafia
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Gréfico 2: Nivel de calidad antes y después evaluado en un mes

Nivel de calidad de prendas de vestir GRUPO SALDANA
25

20

15

10 Nivel de calidad antes del PHVA

\ /\/\_\ A Nivel de calidad despues del PHVA
e Maxima absoluta
. AN 2 /
v V V \/ V vw @ Minima absoluta
0

Reporte del
nivel de

Nivel de Caliadad de prendas de Vestir

calidad
Evaluda en en
30 Dias (mes
de Mayo
antes/mesde
Agosto
Despues)

Fuente: Los autores/ datos de la investigacion Grupo Saldafa
Presupuesto

Para el proyecto y lograr la implementacién se han captado identificar los siguientes recursos

usados durante los meses que durara el Proyecto de Investigacion.

Tabla 5: Presupuesto y costos del proyecto

Costos de implementacion del proyecto Evaluado en 10 Meses Tasa 10%
ABRIL MAYO JUNIO Juuo AGOSTO | SETIEMBRE OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE  ENERO TOTALES -50000
f:;z:;;::jl g:EPHV 1 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 16000  |COSTO 30419
Si:;::;ﬁ:e Colicedy 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 8000  [BENEFICIO | 5/.30,234.96
Capacitaciones 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 2000 [VAN 18404.30%
Materiales Didacticos 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 a00 [TR 10%
Lz 30 75 80 78 70 68 78 75 75 75 604
Papel 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 80
Escritorio 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 120
Internet, Agua Luz 65 65 65 65 0 0 0 0 0 260
Técnico de mantenimiento 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 960
Impresiones 5 5 5 5 5 5 5 0 5 5 35
Transportes 45 45 45 45 I a5 45 I a5 45 360
Alimentacion y otros 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 1600
Total 3840 3835 3840 3338 3765 3763 3773 3765 3770 1770 30419
Detalle Mes 00 Mes 01 Mes 02 Mes 03 Mes 04 Mes 05 Mes 06 Mes 07 Mes 08 Mes 09 Mes 10
Flujo Neto Efectivo proyectado | -50000 7000 7580 8200 8300 9000 8200 7800 9500 8500 9000

En este aspecto se observa que el beneficio es mayor al costo del proyecto ya implementado,
asi mismo se evalGa la disminucién de productos no conformes, como el proceso de
fabricacion y su término para verificar la calidad del producto, por tanto, el nivel de
aceptacion dado por los clientes. Por tanto, se dice que la implementacion del PHVA en el

proceso de fabricacidn ser rentable en la empresa (Ver anexo: Tabla 5).
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2.6. Método de Analisis de Datos

El analisis de datos para esta investigacion se realiza mediante los siguientes programas
Microsoft Excel version 2019 y el programa estadistico de SPSS version 25 dichos datos
fueron recopilados, procesados y analizados durante la realizacién del presenta estudio de
acuerdo a la relacion de variables establecidas PHVA y en funcién de la calidad de
productos, cuyos datos fueron calculados obteniendo los resultados para hallar de la curva
de distribucidon normal de las acciones estudiadas y segun la dispersion de las derivaciones
se deberd medir el instrumento de célculo, cuestionar el valor de la muestra o juzgar la

confiabilidad de los resultados de acuerdo con de las medidas de tendencia central obtenida.

2.7. Aspectos Eticos

Esta investigacion su base se sustenta en los principios de la ética, ya que los datos trabajos
de este proyecto son reales y fieles a los brindados y estudiados por la empresa GRUPO
SALDANA y por ende son totalmente irrefutables y confiables, centrados en la legalidad de
los mismos, brindado y autorizado por su propietario exclusivamente para este estudio. Al
respecto de la empresa en mencion estd totalmente constituida y legalizada segin los
registros publico de SUNAT 2019 y acreditada por el ministerio de trabajo y promocion del

empleo. (Ver en anexo: ilustracion 12)
I1l. RESULTADOS
3.1. Anélisis descriptivos

Tabla 6: Comparacion del antes y después de productos no conformes

Comparacion de Productos no conformes

Productos Productos
Semanas conformes conformes

Antes Después
Semana 1 17.50%0 7 .50¢%0
Semana 2 16.33%0 5.17%0
Semana 3 15.17%0 3.8320
Semana 4 15.00%20 4.0020
Semana 5 13.332%0 3.17%20
Semana 6 14.00¢%0 4.00°%0
Semana 7 12.00°%0 0.502%0
Semana 8 14.67%20 1.6720
Promedio 14.75%0 3.73%20
(I:D(;ET(;?;c.telsc')n de productos no 11.029%
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Fuente: Los autores

Gréafico 3: Comparacion de productos no conformes antes y después

Comparacion de Productos no
Conformes (Semanal)

- 1517 1500 .. 1400 14.67
10.00
/ 83 00 00
5.00 ' 17 ' ,
0.00
1 2 3 4 5 6 7

1 2 3 4 5 6 7
B Productos no conformes Antes | 17.50 | 16.33 | 15.17 | 15.00 | 13.33 | 14.00 | 12.00

M Productos no conformes

2 750 | 517 | 3.83 | 400 | 3.17 | 4.00 | 0.50
Después

M Productos no conformes Antes @ Productos no conformes Después

Fuente: Los Autores

Descripcion:

En la tabla N° 09 de comparacion de productos se ve que el promedio de productos no

conformes antes es de 14.75%, y el promedio de los productos conformes después es de

3.73%. Se tiene una disminucién de 11.02%.

Tabla 7: Comparacion del nivel de calidad

Comparacion Nivel de calidad

SEINEGES Nivel de calidad Antes Nivel de calidad Después

Semana 1 78.00% 91.67%
Semana 2 82.17% 96.00%
Semana 3 85.33% 97.17%
Semana 4 85.17% 96.17%
Semana 5 87.17% 97.17%
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Semana 6 86.33% 94.83%
Semana 7 86.00% 100.00%
Semana 8 82.33% 98.67%
Promedio 83.90% 96.47%
Aumento del nivel de calidad en % 12.40%

Fuente: Los autores

Grafico 4: Comparacion de Nivel de calidad

Comparacién de Productos Nivel de calidad (Semanal)

100.00

80.00

60.00

40.00

20.00
1 2 3 4 5 6 7 8

0.00

Nivel de calidad Antes 78.00 82.17 85.33 85.17 87.17 86.33 | 86.00 82.33
B Nivel de calidad Después  91.67 96.00 | 97.17  96.17 97.17 94.83 100.00 98.67

Nivel de calidad Antes B Nivel de calidad Después

Fuente: Los autores

Descripcion: En la tabla N° 10 de comparacién de nivel de calidad se ve que el promedio
de comparacion de nivel de calidad antes es de 8.90%, y el promedio de comparacion de

nivel de calidad después es de 96.47%. Se tiene un incremento de 12.40%.
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Tabla 8: Comparacion del nivel de aceptacion

Comparacion de nivel de Aceptacion

Semanas Nivel de A Aceptacion Antes Nivel de Aceptacion Después

Semana 1 79.83% 91.67%
Semana 2 77.17% 92.17%
Semana 3 76.83% 94.17%
Semana 4 76.67% 94.67%
Semana 5 78.83% 96.17%
Semana 6 78.17% 95.50%
Semana 7 84.17% 99.00%
Semana 8 82.00% 98.00%
Promedio 79.83% 89,55%
Incremento de nivel de aceptacion en % [9.72%

Fuente: Los autores

Gréafico 5: Comparacion del nivel de aceptacion

COMPARACION DEL NIVEL DE ACEPTACION

Nivel de A Aceptacion Antes Nivel de Aceptacion Después

79.83 MMML@' 78.17 LM 82£0

Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem.
1 2 3 4 5 6 7 8
Nivel de A Aceptacion Antes 79.83 | 77.17 | 76.83 | 76.67 | 78.83 | 78.17 | 84.17 | 82.00

Nivel de Aceptacion Después 91.67 | 92.17 | 94.17 | 94.67 | 96.17 | 95.50 | 99.00 | 98.00

Fuente: Los autores

Descripcion: En la tabla N° 11 de comparacién de nivel de aceptacién se ve que el promedio
de comparacion de nivel de aceptacion antes es de 79.83%, y el promedio de comparacion

de nivel de aceptacion después es de 89.55%. Se tiene un incremento de 9.72%.
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3.2. Andlisis inferencial
Prueba de fiabilidad con Pearson

Tabla estadistica 1: Comparacion de medias muestrales de variables

Media Desviacion estandar N
Productos no conformes Antes 14,75 3,166 48
Productos no conformes Después 3,73 2,952 48
Nivel de calidad Antes 84,06 5,583 48
Nivel de calidad Después 96,46 4,272 48
Nivel de aceptacion Antes 79,21 4,959 48
Nivel de aceptacion Después 95,17 5,408 48

Tabla estadistica 2: Correlacion de Pearson

Correlaciones

<3 =3 © 8 8 £

1= 1= = = = =

S S = 53 = =<

= =

= = _, = [=3 S S

S © s 8 =S = E=1 B=]

s 2 S = = < = =

s = S 8 = = = =3

8 8 a = S ] bt

ey

= = = = B =

e S = E = =

> = = = = =
Productos no conformes Antes Correlacién de Pearson a1 432" 778" 47077 5317 0.154
Sig. (bilateral) 0.002 0.000 0.001 0.000 0.296
Productos no conformes Desp ués Correlacién de Pearson 432" kN 0.155 607" 468" 780"
Sig. (bilateral) 0.002 0.292 0.000 0.001 0.000
N a8 48 48 48 48 48
Nivel de calidad Antes Correlacién de Pearson 778" 0.155 a1 3517 0.099 0.127
Sig. (bilateral) 0.000 0.292 0.014 0.504 0.389
N a8 48 a8 a8 48 a8
Nivel de calidad Después Correlacion de Pearson 47077 60777 ,3517 1 0.284 0.012
Sig. (bilateral) 0.001 0.000 0.014 0.051 0.937
N a8 48 48 a8 48 a8
Nivel de aceptacion Antes Correlacion de Pearson 53177 46877 0.099 0.284 1 ,402""
Sig. (bilateral) 0.000 0.001 0.504 0.051 0.005
N a8 48 48 a8 48 a8
Nivel de aceptacion Antes Correlacion de Pearson 0.154 , 78077 0.127 0.012 ,402"" 1

Sig. (bilateral) 0.296 0.000 0.389 0.937 0.005
N a8 48 48 a8 48 a8
**. La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
*_. La correlacion es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).

DESCRIPCION: En funcion de los resultados, se tiene en cuenta el indice de correlacion

obtenido por el coeficiente de correlacion de Pearson los resultados tienen una confiabilidad

aceptable.

Analisis de la hipdtesis general

Productos no conformes
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Ha: La aplicacion del PHVA aumenta la calidad y disminuye los reprocesos de los productos

no conformes en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019

Para comenzar, se contrastara la hipotesis general, para ello es necesario realizar la prueba
de normalidad entre los productos conformes antes y después de la aplicacion del PHVA, de
manera que podamos identificar si muestra un comportamiento paramétrico. Para poder
realizar la prueba se utilizara el estadigrafo Kolmogorov-Smirnov, debido a que los datos

con los que se cuenta son mayores que 30.

Regla de decisién:

Si Sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico estadigrafo

wilcoxon.

Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico estadigrafo t

student.

Tabla estadistica 3: Regala decision para Hipotesis general

Antes Después  Conclusién
sig>0.05 |si si paramétrico
_ _ no
sig>0.05 |si no o
paramétrico
_ _ no
sig.>0.05 |no Si o
paramétrico
_ no
sig.>0.05 |no no

paramétrico

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25
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PRUEBA DE NORMALIDAD

Tabla estadistica 4: Resumen de procesamiento de casos

Casos

Valido Perdidos Total

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productos conformes Antes 48 100,0% 0 0,0% 48 100,0%
Productos conformes Después 48 100,0% 0 0,0% 48 100,0%

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25

Tabla estadistica 5: Datos descriptivos de Variable dependiente

Descriptivos

Estadistico  Des. Error

Productos no Media 14,75 457
conformes

95% de intervalo de Limite inferior 13,83
Antes

confianza para la media

Limite superior 15,67

Media recortada al 5% 14,72

Mediana 14,00

Varianza 10,021

Desviacion Estandar 3,166

Minimo 9

Méaximo 21

Rango 12

Rango Inter cuartil 5

Asimetria 294 ,343
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Curtosis -,958

Productos no Media 3,73

conformes

, 95% de intervalo de Limite inferior 2,87
Después

confianza para la media
Limite superior 4,59

Media recortada al 5% 3,64
Mediana 3,00
Varianza 8,712
Desviacion Estandar 2,952
Minimo 0
Méximo 9
Rango 9
Rango Inter cuartil 5
Asimetria 344
Curtosis -1,167

674

426

,343

674

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25

Tabla estadistica 6: Prueba de normalidad Kolmogoérov-Smirnov

Kolmogorov-Smirnov

Estadistico gl Sig.
Productos no conformes Antes ,168 48 ,002
Productos no conformes ,159 48 ,004

Después

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25
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Se ve que el Significancia de los productos conformes antes es de 0.002 y el después es de
0,004 se demuestra que los dato para validar la hipétesis general son no Paramétricos, esto
debido a que son menores que 0.05, decimos que, dado la regla de decision, tendremos que

utilizar el estadigrafo Wilcoxon para los datos no paramétricos.

Gréfico Estadistico 1: Histograma de productos no conformes

Histograma

12 Media = 14,75
Desviacion estandar = 3166

Frecuencia

12,5

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 2: Q-Q Normalidad antes de productos no conformes

Grafico Q-Q normal de Productos conformes Antes

Normal esperado

T T T T T
40 50 B0 70 80

Valor observado

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25
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Gréfico Estadistico 3. Q-Q Normalidad antes de productos no conformes sin tendencia

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Productos conformes Antes
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Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 4: Gréafico de Bigote antes

bl . E—

Productos no conformes Antes

Fuente: Los autores/ procesamiento de datos SPSS 25



Gréfico Estadistico 5: Productos no conformes Después

Frecuencia

Histograma

Melia = 3,73
Desviacidn esténdar = 2 952
g

2 4 3 g 10

Productos no conformes Después

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 6: Q-Q Normalidad de productos no conformes después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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Gréfico Estadistico 7: Q-Q normalidad sin tendencia de productos no conformes después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 8. Grafico de bigote productos no conformes después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25



Contrastacion de la hipotesis general:

Ho: La aplicacion del PHVA no aumenta la calidad y disminuye los reprocesos de los

productos no conformes en una empresa de confeccién de prendas. Ate, 2019

Ha: La aplicacion del PHVA aumenta la calidad y disminuye los reprocesos de los productos

no conformes en una empresa de confeccién de prendas. Ate, 2019

Regla de decision:

Ho: pProductos no conformes _ antes > pProductos no conformes Después

Ha: pProductos no conformes _antes < pProductos no conformes _Después

Pruebas NPar

Tabla estadistica 7: Estadistico descriptivos P. N. C. antes

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Productos no conformes Antes 48 14,75 3,166 9 21
Productos no conformes 48 3,73 2,952 0 9

Después

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

De la Tabla, podemos observar la media de los productos no conformes antes (14.75) es
mayor que la media de los productos no conformes después (3.73), por consiguiente, se

acepta la hipotesis alterna, y por efecto queda totalmente rechazada la hipotesis nula.

Luego de haber completado el analisis y aceptado la hipotesis alterna, se procederéa a realizar

el analisis a través del pvalor (Sig.)
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Tabla estadistica 8: Rangos

Rangos
N Rango promedio  Suma de rangos
Productos no conformes Antes - Rangos negativos 0?2 ,00 ,00
Productos no conformes
, Rangos positivos 48P 24,50 1176,00

Después

Empates 0°

Total 48

a. Productos no conformes Antes < Productos no conformes Después

b. Productos no conformes Antes > Productos no conformes Después

¢. Productos no conformes Antes = Productos no conformes Después

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Regla de decisién:

Si Sig < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si Sig > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla estadistica 9: Prueba Z de productos no conformes

Estadisticos de prueba

Productos no conformes Antes - Productos no

conformes Después

z -6,038°

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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De la observacion del resultado de tabla, se puede verificar que el valor sig. De la prueba de
Wilcoxon, que fue aplicada a los productos no conformes antes y despues, es de 0.000, que

segun la regla de decision rechaza a la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis alterna.

Analisis de la hipdtesis especifica 1 Nivel de calidad

Ha: La Aplicacion el PHVA aumenta el nivel de calidad de los productos terminados en una

empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019

Se procedera a contrastar la primera hipotesis especifica, para ello es necesario realizar la
prueba de normalidad entre el nivel de calidad antes y después de haber sido propuesto la
aplicacion del PHVA, para conocer si muestran un comportamiento paramétrico o no. Dado

que nuestros datos son mayores que 30, se utilizara el estadigrafo Kolmogo6rov-Smirnov.

Regla de decision:
Si Sig. <0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si Sig. > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla estadistica 10: Regla de decision

Antes Después Conclusién
sig.> 0.05 |si Si paramétrico
sig.> 0.05 |si no no parametrico
sig.> 0.05 ([no si no parametrico
sig.>0.05 [no no no parametrico
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Tabla estadistica 11: Resumen de procesamiento de casos nivel de calidad

Casos

Vélido Perdidos Total

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Nivel de calidad Antes 48 100,0% 0 0,0% 48 100,0%
Nivel de calidad Después 48 100,0% 0 0,0% 48 100,0%

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Tabla estadistica 12: Descriptivos nivel de calidad

wv
)
>
=3
wv
o
(=]
.-]
1]
.-
©
(5]
)
©
]
=
=2

Estadistico |[Error estandar
Media 818,960 |0,33054
Limite inferior 812,311
95% de intervalo de
confianza para la media |Limite superior 825,610
Media recortada al 5% 820,864
Mediana 822,200
Varianza 5,244
Desviacion estandar 229,007
Minimo 73,33
Maximo 84,44
Rango 11,11
Rango Inter cuartil 4,44
Asimetria -1,156 ,343
Curtosis 2,699 ,674
Media 899,073 |,53323
95% de intervalo de Limite inferior 888,346
confianza parala media
Limite superior 909,800
Media recortada al 5% 902,364
Mediana 888,900
Varianza 13,648
Desviacién estandar 369,432
Minimo 73,33
Maximo 97,78
Rango 24,45
Rango Inter cuartil 2,22
Asimetria -2,375 ,343
Curtosis 10,170 ,674
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Tabla estadistica 13: Pruebas de normalidad K-S para nivel de calidad

Kolmogorov-Smirnov

Estadistico gl Sig.
Nivel de calidad Antes ,223 48 ,000
Nivel de calidad Después ,350 48 ,000

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Se puede ver que el Significancia del nivel de calidad antes es de 0.000 y el después es de
0.000, se demuestra que los dato para validar la hipotesis especifica son no Paramétricos,
esto debido a que es menor que 0.05, decimos que, dado la regla de decision, tendremos que

utilizar el estadigrafo Wilcoxon para los datos que son no paramétricos.

Gréfico Estadistico 9: Histograma nivel de calidad antes
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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Grafico Estadistico 10: Q-Q nivel de calidad antes
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Grafico Estadistico 11: Q-Q normalidad sin tendencia de nivel de calidad antes
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Gréfico Estadistico 12. De bigote nivel de calidad antes
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Gréfico Estadistico 13: Histograma Nivel de calidad después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 14: Q-Q nivel de calidad después

Grafico Q-Q normal de Nivel de calidad Después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 15: Q-Q normalidad sin tendencia nivel de calidad después
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Gréfico Estadistico 16: De bigote nivel de calidad después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Contrastacion de la hipotesis especifica 1:

Ho: La Aplicacion el PHVA no aumenta el nivel de calidad de los productos terminados en
una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019

Ha: La Aplicacion el PHVA aumenta el nivel de calidad de los productos terminados en una
empresa de confeccidn de prendas. Ate, 2019

Regla de decision:

Ho: uNiveI de calidad _antes > IJ.NiveI de calidad _después

Ha: [ Nivel de calidad _antes< |Nivel de calidad _después
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Tabla estadistica 14: Pruebas NPar descriptivos de Hipdtesis especifica 1

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media Estandar Minimo Méaximo
Nivel de calidad Antes 48 84,06 5,583 73 95
Nivel de calidad Después 48 96,46 4,272 85 100

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Como podemos observar la media del nivel de calidad antes (84.06) es menor que la media

del nivel de calidad después (96.46), por consiguiente, se acepta la hipétesis alterna, y queda

totalmente rechazada la hipotesis nula.

Luego de haber completado el analisis y haber aceptado la hipdtesis alterna, se procedera a

realizar el analisis a traves del pvalor (Sig.)

Tabla estadistica 15: Rangos

N Rango promedio  Suma de rangos
Nivel de calidad Antes - Nivel Rangos negativos 462 23,50 1081,00
de calidad Después
Rangos positivos ob ,00 ,00
Empates 2°
Total 48

a. Nivel de calidad Antes < Nivel de calidad Después
b. Nivel de calidad Antes > Nivel de calidad Después

c. Nivel de calidad Antes = Nivel de calidad Después

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Regla de decisién:
Si Sig. <0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla estadistica 16: Estadisticos de prueba hipotesis especifica 1

Estadisticos de prueba

Nivel de calidad Antes - Nivel de calidad Después

Z -5,910°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Se puede verificar que el valor sig. De la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada al nivel de
calidad antes y después, es de 0.000, que segun la regla de decisién rechaza a la hipotesis
nulay se acepta la hipdtesis alterna.

Andlisis de la hipdtesis especifica 2:

Nivel de aceptacion
Ha: La aplicacion del PHVA aumenta el nivel de aceptacion de los productos no conformes

en una empresa de confeccion de prendas. Ate, 2019

Se procedera a contrastar la segunda hipdtesis especifica, para ello es necesario realizar la
prueba de normalidad entre el nivel de aceptacion antes y después de haber sido propuesto
la aplicacion del PHVA, para conocer si muestran un comportamiento paramétrico o no.
Dado que nuestros datos son mayores que 30, se utilizara el estadigrafo Kolmogorov-

Smirnov.
Regla de decision:
Si Sig. <0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si Sig. > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Antes

Después | Conclusion

sig.> 0.05 |si Si paramétrico
. . no
sig.> 0.05 |si no o
parametrico
. . no
sig.> 0.05 | no sI o
parametrico
. no
sig.> 0.05 | no no o
parametrico
Casos
Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Nivel de aceptacion Antes 48 100,0% 0 0,0% 48 100,0%
Nivel de aceptacion Después 48 100,0% 0 0,0% 48 100,0%
Estadistico Error estandar
Nivel de aceptacion Antes Media 71,6554 1,11389
95% de intervalo de confianza Limite inferior 69,4146
para la media
Limite superior 73,8963
Media recortada al 5% 72,0130
Mediana 72,9500
Varianza 59,556
Desviacion estandar 7,71725
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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Kolmogorov-Smirnov

Estadistico gl Sig.
Nivel de aceptacion Antes ,162 48 ,003
Nivel de aceptacion Después 277 48 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Se ve que el Sig. del nivel de aceptacion antes es de (0.003) y el después es de

(0.000) estos datos valida la segunda hipotesis especifica y son no Paramétricos, esto debido

a que son menores que 0.05, decimos que, dado la regla de decision, tendremos que utilizar

el estadigrafo Wilcoxon para los datos que son no paramétricos.

Grafico Estadistico 17: Histograma nivel de aceptacion
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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Gréfico Estadistico 18: Q-Q normalidad nivel de aceptacion antes
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 19: Q-Q Normalidad sin tendencia nivel de aceptacion
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Gréfico Estadistico 20: De bigote nivel de aceptacidn antes
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 21: Histograma nivel de aceptacion después
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Gréfico Estadistico 22: Q-Q Normalidad sin tendencia nivel de aceptacion después

Grafico Q-Q normal de Nivel de aceptacion Después
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Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Gréfico Estadistico 23: Q-Q sin tendencia nivel de aceptacion después

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Nivel de aceptacion Después
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Gréfico Estadistico 24: De bigote nivel de aceptacion después

47
a7 5

40

a5 0

92 5

90,0

&7 5

Mivel de aceptélcién Después Fuente . LOS

autores/procesamiento de datos SPSS 25

Contrastacion de la hipotesis especifica 2:

Ho: La aplicacion del PHVA aumenta el nivel de aceptacion de los productos no conformes

en una empresa de confeccién de prendas. Ate, 2019

Ha: La aplicacion del PHVA aumenta el nivel de aceptacién de los productos no conformes

en una empresa de confeccién de prendas. Ate, 2019

Regla de decisidn:

Ho: uNiveI de aceptacion _antes > IJ-NiveI de aceptacion _después
Ha: uNiveI de aceptacion _antes< uNiveI de aceptacion _después

Tabla estadistica 17: Pruebas NPar Estadisticos descriptivos Hipotesis 2

Estadisticos descriptivos

Desviacion

N Media Estandar Minimo Maximo
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Nivel de aceptacion Antes 48 79,21 4,959 68 87

Nivel de aceptacion Después 48 95,17 5,408 82 100

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Como podemos observar la media del nivel de aceptacion antes (79.21) es menor que el nivel
de aceptacion después (95.17), por consiguiente, se acepta la hipotesis alterna, y queda

totalmente rechazada la hipotesis nula.

Una vez completado el analisis y haber aceptado la hipétesis alterna, se procedera a realizar

el analisis a través del pvalor (Sig.).

Tabla estadistica 18: Rangos hipotesis 2

N Rango promedio  Suma de rangos
Nivel de aceptacion Antes - Rangos negativos 482 24,50 1176,00
Nivel de aceptacion Después
Rangos positivos ob ,00 ,00
Empates 0°
Total 48

a. Nivel de aceptacion Antes < Nivel de aceptacion Después
b. Nivel de aceptacion Antes > Nivel de aceptacion Después

c. Nivel de aceptacion Antes = Nivel de aceptacion Después

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
Regla de decisién:

Si Sig. <0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla estadistica 19: Estadisticos de prueba

Nivel de aceptacion Antes - Nivel de aceptacion Después

z -6,034°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

66



a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25

Se puede verificar que el valor sig. De la prueba Wilcoxon, que fue aplicada al nivel de

aceptacion antes y después, es de 0.000, que segun la regla de decisidn rechaza a la hipotesis

nulay se acepta la hip6tesis alterna.

67



V. DISCUSION

En el desarrollo de la investigacion propuesta, se pudo conocer, medir y controlar las
necesidades y la mejora en el proceso de confeccion de prendas en el area de confeccion, asi
mismo se corrigieron, adecuaron y se crearon ciertos estandares para la capacitacion del
personal tanto como su retroalimentacién de la herramienta usada en este proyecto, se

aumento el nivel de calidad, tanto como el nivel de aceptacion de las prendas terminadas.

Un adecuado planeamiento, seguimiento y control en el proceso de confeccion de prendas
demostro las dificultades en ciertos procesos en el momento de la confeccion de un tipo de
prenda, ya que la empresa confecciona diferentes prendas, es por eso por lo que los
procedimientos de calidad no estan estandarizados correctamente y esto ocasiona productos
no conformes. En la tabla N° 06 Podemos observar la media de los productos no conformes
antes (14.75) es mayor que la media de los productos no conformes después (3.73), lo cual
permite incrementar en el nivel de calidad segun la tabla N° 07 donde el nivel de calidad
antes (83.90%) es menor que el nivel calidad después (96.47%) lo que permite deducir que
la aplicacion del PHVA aumenta indice de calidad y disminuye los productos no conformes.
Estas derivaciones coinciden con los resultados obtenidos con la investigacion de Alarcon
(2017) se observa que existe una diferencia de media entre el post y el pre test de 6,10 con
un nivel de significancia de 0,00 el cual es el menor a 0,05; por lo tanto, de este resultado se
concluye que el modelo de mejora basado en procesos influye positivamente en la dimension
capacidad de respuesta de la calidad de los servicios que perciben los clientes de la empresa

de servicio.

Una Inadecuada estandarizacion de procesos ha disminuido el control de calidad. Asi mismo
ocasionan productos no conformes. Es por eso que Evans y Lindsay (2014) “Establece
herramientas que permite hacer planes estratégicos para la planificacion e implementacion
de la calidad”. Se deberan observar, controlar y medir continuamente las graficas de control
para la mejora continua, como también esto conllevara a reducir productos no conformes y
aumentar el indice de calidad dentro y fuera de la empresa. En la tabla N° 07 Podemos
observar la media del nivel de calidad antes (83.90%) es menor que la media del nivel de
calidad después (96.47%), lo cual deducir que esta aplicacion permite incrementar el nivel
de calidad, por tanto, esta propuesta es necesaria para la empresa.
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Los resultados logrados luego de haber procesado los datos coinciden con la investigacion
de Bustamante (2016) se debe lograr la diversidad y satisfacer a las demandas producidas
por los nuevos y flexibles mercados. La calidad de la confeccion también resalta tanto por
el esfuerzo permanente de los empresarios del sector para mantenerse actualizados
tecnologicamente, como por la habilidad y responsabilidad del operador peruano [...]. Por
lo tanto, la calidad de las prendas se debe a la innovacién tecnoldgica dependera de la

empresa, Y el objetivo que quiera alcanzar.

Un adecuado control, seguimiento y medicion de calidad en el area de confeccion de prendas
reduciran productos no conformes e incrementar el nivel de aceptacion por parte del cliente
y podra aumentar las ventas. En la tabla N° 30 Podemos observar la media del nivel de
aceptacion antes (79.83) es menor que la media del nivel de aceptacion después (89.55), lo
cual permite inferir que el cliente esta mas conforme con los productos entregados (prendas
de vestir BLAZER), ya que se incrementd en 9.72% el nivel de aceptacion esto gracias al
buen control dentro de los procesos y la disminucion los reprocesos y por ende disminuya
los productos no conformes, que impedia que salga al mercado un producto terminado en
Optimas condiciones, es por eso que los cambios dentro del sistemas de produccién ha hecho
que se incrementa la aceptacion. del cliente frente al producto, por lo tanto, se acepta la

propuesta de mejora.

Las mejoras en la gestion de la mejora continua de los procesos a través de la herramienta
utilizada durante la investigacion lograran un mejor control de calidad y adecuada
estandarizacion y mejora de procesos, asi también se tendra en cuenta una relacion favorable
en el nivel de aceptaciony crecimiento de la empresa. Los clientes y los indicadores se veran
influenciados por ciertas causas ya mencionada con anterioridad. Es por eso a partir de las

bases tedricas y datos obtenidos se identificaran para realizar la mejora

Se llevaré un control y retroalimentacion periddica del estado de las prendas terminadas y
asi mismo el seguimiento en el proceso de confeccidn de prendas, tanto como el seguimiento

a los mantenimientos que tiene la empresa (preventivo y correctivo).

Asi también se presentaran nuevo analisis y discusion de los resultados de la investigacion

que surgiran nuevas interrogantes:

- ¢Como determinar estandares de calidad adecuados en comparacion de las que ya fueron

implementadas?
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- ¢En cuanto tiempo sera rentable y se lograra la calidad que necesita la empresa?

Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de Lozano (2018) llegbé a la
conclusion de los resultados obtenidos en el presente trabajo de investigacion. Se observa
que la implementacién de la mejora continua incrementa la eficiencia y la mejora en el
proceso de confeccion por lo cual se llegara a nuevas interrogantes para la retroalimentacion
y la mejora continua de la calidad usando la herramienta PHVA, también usada como
estrategia para controlar la calidad dentro de la empresa (area de confeccion de prendas). Asi
también se incrementd la eficiencia del control de calidad de un 75.30% a 88.04%. Siendo
este aumento de eficiencia de 16.92% de la eficiencia anterior. Con esta informacion se
acepta la hipdtesis alternativa de la investigacion, entonces se puede afirmar que existe una

relacion muy estrecha ligada a las variables independientes y dependientes.
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V. Conclusiones

Al concluir este estudio tenemos en cuenta los resultados obtenidos antes y después de la
implementacion, Hemos logrado aplicar la propuesta planteada de la estrategia y ver el
funcionamiento de esta después de haber observado y cuantificado los datos en las diferentes
vicisitudes que pasa esta empresa y haber identificado las causas mas algidas en el proceso
de confeccion de prendas. se ha llegado a tener las siguientes conclusiones conforme a los

resultados de la hipétesis que fueron corroboradas satisfactoriamente:

Primera: Para la hipotesis general. La aplicacion del PHVA aumenta la calidad y disminuye
los reprocesos de los productos no conformes en una empresa de confeccion de prendas,
disminuye los productos no conformes de 14.75% a 3.73% debido que se evaluaron a una
escala de razon se tiene un porcentaje decreciente de 11.02%. por consiguiente, esta
aplicacion ayudo a que disminuya los productos no conformes y al mismo tiempo aumente

la calidad de los productos del area de confeccion de prendas.

Segunda: Para la hipdtesis especifica N° 1 se ha llegado a la conclusion. que la Aplicacion
del PHVA aumenta el nivel de calidad de los productos terminados en una empresa de
confeccion de prendas, aumentando de 83.90% a 96.47%, debido que se evaluaron a una
escala de razon se tiene un crecimiento de 12.40%. por lo que la calidad tuvo incremento de

manera significativa dentro del area de produccion de prendas terminadas.

Tercera: Para la hipotesis especifica N°2 se llega a la conclusion que la aplicacion del
PHVA aumenta el nivel de aceptacion de los productos conformes y asi mismo reduce los
productos no conformes de la empresa de confeccion de prendas, aumentando de 79.83% a
89.55%, debido que se evaluaron a una escala de razon lo cual muestra un crecimiento de
9.72%. del nivel de aceptacion por parte de los clientes, tanto como en el area de confeccion

de prendas.
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V1. Recomendaciones

Primero. Se recomienda que todos los encargados de la empresa tomen el compromiso
de realizar la continuidad con el método de investigacion propuesto para ratificar los
resultados obtenidos de los datos antes y datos después de la implementacion juntamente
con la retroalimentacién de la misma. Para crecer y ser competitivo en el mercado de

hoy.

Segundo. Se recomienda estar en pleno ejercicio de capacitaciones sobre la metodologia
innovadora que se esta empleando y que sera de gran utilidad en las actividades diarias
de la aplicacion de PHVA. ya que la mejora continua es un circulo constante. En este
caso el ciclo PHVA ayudo a mejorar el nivel de calidad de un 83.90% a 96.47%. es por
ese motivo que se recomienda a la empresa la retroalimentacion de la metodologia usada

en esta investigacion.

Tercero. Se recomienda la mejora en el proceso de la confeccidn de prendas. Ya que el
nivel de aceptacion por parte del cliente es muy importante, es por ese motivo que es
necesaria la mejora continua cada cierto tiempo para poder mejorar la calidad de
nuestros productos y reducir los no conformes. En este caso ayudo a mejorar el nivel de
aceptacion de 79.83% a 89.55% que si seguimos mejorando el proceso en la confeccion
de prendas podemos aumentar nuestro nivel de aceptacion y habra mas ventas y por
ende utilidades para el crecimiento de la empresa. Como también un mayor nivel de
valoracion al presente proyecto de investigacion para que sirva como ejemplo de modelo

para otros o futuros investigadores en la aplicacion del PHVA.
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Anexos

Tabla 9: Matriz de consistencia

PROBLEMAS

GENERAL

¢Como la aplicacion del PHVA aumenta la
calidad y disminuye los reprocesos de los
productos no conformes en una empresa de

confeccion de prendas, Ate 2019 11?

OBJETIVOS

Determinar cémo la aplicacion del PHVA aumenta
la calidad y disminuye los reprocesos de los
productos no conformes en una empresa de

confeccion de prendas, Ate 2019 1.

HIPOTESIS

La aplicacion del PHVA aumenta la calidad
y disminuye los reprocesos de los productos

no conformes en una empresa de

confeccion de prendas, Ate 2019 II.

ESPECIFICOS

¢Como la Aplicacién el PHVA aumenta el nivel
de calidad de los productos terminados en una
empresa de confeccion de prendas, Ate 2019 11?

Determinar como la Aplicacion el PHVA aumenta
el nivel de calidad de los productos terminados en
una empresa de confeccién de prendas, Ate 2019 I1.

La Aplicacion el PHVA aumenta el nivel de
calidad de los productos terminados en una
empresa de confeccion de prendas, Ate
2019 11.

¢ Como la aplicacién del PHVA aumenta el nivel
de aceptacidn de los productos no conformes en

una empresa de confeccidn de prendas, Ate 2019
1n?

Determinar como la aplicacion del PHVA aumenta
el nivel de aceptacion de los productos no
conformes en una empresa de confeccion de
prendas, Ate 2019 II.

La aplicaciéon del PHVA aumenta el nivel

de aceptacion de los productos no

conformes en una empresa de confeccion
de prendas, Ate 2019 II.

Fuente: Los Autores
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Tabla 10 Matriz de operacionalizacién de las variables

Variable

Variable Independiente

Variable Dependiente

CICLO PHVA

PRODUCTOS CONFORMES

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Dimension

Indicador

Expresién matematica

Segln Rojas et al (2016) Es una | Toda empresa busca la calidad en su | Planificary Acciones T
. . . - i )
herramienta de mejora continua, | servicio o productos para la Juid A.C=( Produccion real. .
. . i . . Hacer conclutdas Producciéon planificada. S
presentada por Deming [...] la cual | satisfaccion de cliente sus clientes y
se basa en un ciclo de 4 pasos | aumentar la productividad tanto como _ _
C Produccion real — unidades defetuosas 100 9
(Planear, Hacer, Verificar y actuar). | la rentabilidad, por este motivo. El | Verificar control @ Produccion total ) N
Este ciclo constituye una de las | ciclo Deming busca la calidad =
rincipales herramientas de mejora | superior que genera una productividad
princip: ] p queg p (AQAVA — AD) . -
continua en las organizaciones [...] | mas elevada a su vez fortalece la = AQAVA *100% &
. Actuar Resultados S
(p.96). competitividad a largo plazo. AQAVA = Actividades que no agregan valor antes
A.D= Actividad que no agregan valor Después.
Pyl
_ _ TPSD )
. Nivel de | indice da | N-C=—5g *100% B,
La calidad de productos repercute . 5
. . Calidad calidad T.P.S.D= Total de prendas elaboradas sin defecto.
Segin (Gonzalez y Arciniegas en la rentabilidad de la empresa,
. ¥ T.P.E= Total de prendas elaboradas.
(2015) Una no conformidad en sus como los costos de produccién en
productos o procesos, es decir el la empresa, como a su imagen, por -
incumplimiento de un requisito el tanto, la  calidad ayuda g\
. . . . =}
cual puede asumir la forma de una incrementar las ventas, fidelizar TPE_TPD
L L . Lo NA=—""""%100%
- T.P.E
desviacion, el no cumplimiento de clientes, disminuir los reprocesos Nivel de | indice de P Ee Tom e Productos Entrecad
: e e ; fomi .P.E= Total de Productos Entregados
una especificacion [...] (Seccion y devoluciones y asi mismo Aceptacién | aceptacion

16).

mejora la rentabilidad, para llegar

a la mejora continua.

T.P.D= Total de productos devueltos

Fuente: Los Autores
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Anexo 1: Validacion de instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

Ate, 17 de oct. de 2019

Sr.

Ing. José Luis Saldaia Balvin

Gerente general de la empresa “Grupo Saldaiia™.

Presente. -
ASUNTO: Validacion de instrumentos para
validez y confiabilidad

De mi consideracion:

Es grato dirigirme a Ud. para expresaric nuestro cordial saludo y a su vez
informarle que como parte del desarrollo de la investigacion que se lleva a cabo en su
empresa, titulada “Aplicacion del PHVA para reducir productos no conformes en una
empresa de confecciones de prendas, Ate 2019 117, para lo cual se hizo necesario la
construccion de los instrumentos que se adjuntan a la presente.

Para darle el rigor cientifico necesario, se requiere la validacién de dichos
instrumentos, para obtener la validez y confiabilidad de los mismos; por lo que, solicito
su aprobacion como duefio de la empresa y también ser experto en el tema.

Agradeciendo por anticipado su participacion en la presente investigacion, me
despido de Ud. no sin antes expresarle mi sentimiento de consideracion y estima personal.

Atentamente

Jaigher Guevara Cieza

Se adjunta: CENERAL
Salgafia Balvin
- Instrumento para evaluacion

- Formato de toma de muestras.
- Matniz de consistencia del provecto
= Cuadro de operacionalizacion de vanables



Tabla 11: Recoleccién de Datos

Total de
e 3) prendas Total de p:‘o:.l de me' Ao NM. P
|_sin defecto s T
= T 3 -
=m as s =S
‘.2‘ i3 =S 2289 |
37 =2 B2,2%
- { I 23 16 S SSEEET OEES Y YT
38 ay 14 28 B8.a% |
Hunes, 13 de mayo de 2019 —s as 12 36 80,0%
martes, 14 de ™m o cder 201 36 an 10 36 B0, 0%
miércoles, 15 de mayo de 2019 —23 as 14 33 Z3,3%
jueves, 16 da mayo de 2019 = T sF= S 3 — A%
viernes, 17 de mayo de 2019 a7 a3 14 37 B2.2%
j=dbado, 18 de mayo de 2019 36 L= is 2 80,0%
jlunes, 20 de Mmayo de 2019 28 a5 12 38 84,49%
martes, 23 de mayo de 2019 —S as a3 36 80,0
miércoles, 22 do mayo de 2019 —328 85 38 38 Ss.a%
jueves, 23 de Mayo de 2019 38 as AS 38 38,8%
viernes, 24 s de 2019 a6 a5 10 36 nO,C
Er sy 2 e de 2019 A7 as 11 27 B2.2%
lunes, 27 de mayo de 2019 38 an 12 an B84, 4%
martes, 28 de mayo de 2019 B as 14 a7 82 2%
midrcoles, 29 da mayo de 2019 _36 as 16 36 8O,0%
Jueves, 30 de mMmayo de 2019 27 as > 37 B2, 2%
viernes, 31 do rmayo de 2019 a8 as = 38 Ba, 4%
sadbacdo, O1 uUnilo de 2019 az as = 37 M2, 29
lunes, O% de junio de 2019 36 as ) 6 BO.0%
Mmartes, 04 de junio de 2019 37 an k-3 27 B2 2%
midrcoles, OS de Junio de 2019 38 an 7 s 854 4%
jueves, O6 de junio de 201 a5 = 37 82, 2%
viernes, O7 do junio de 2019 as 7 38 Ha, 4%
s‘b-do‘ O8 de junio de 2019 as 9 36 RO, O%
LY - dder jJunio de 2019 a5 = 37 B2,2%
martes, 11 de junio de 2019 a r 4 a8 B4 .49
migrcolas, 12 de junio de 2019 an B 37 82, 2%
es, 13 de junit _Aas ) 36 8O, 0%
viernes, 14 de junio de 2019 as ol 37 B2, 2%
sabado, 15 = 2019 as 7 EY) A, av E
o 2 de 20195 as” 5 3 80.0% | Isose |
mactes, 18 de jJunio de 2015 ____ as Zum ¥ B82,2% | "~ Imas |  ea.ave
midrcoles, 19 de junio de 2019 an L a8 84,49 B1,.6% G8.9%
jueves, 20 de junio de 2019 ay 327 82.2% 28,89 S8
viernes, 21 de jJunio de 2019 a5 ELS BO,0% | 69.4% 55,6
sébado, as 37 82,29 | 67,.6% s
Tun - 1o de 2019 as o 38 Ba, A% | 73, 7% EFELY
martas, 25 de junio de 2019 as B Z B2, 2% 78,4 a5
midreoles, 26 de Junio de 2019 as o 36 0, 0% 7 ). 0%
Juaves, 27 de junic de 20319 _ an = 57 82.2% | Tua 64,35
viernes, 28 de junio de 2019 as 11 38 Ba a6 ZA,19
[sdbado, 29 de junio de 2019 as 3 37 82,3% | — Is.a: 23
Luis Salcaita Balvin

Fuente: Los Autores



Diagrama 1: Diagrama Causa efecto - GRUPO SALDANA

METODO

Cada operario trabaja segun
su criterio

No existe procedimientos

definidos Maquinaria Antigua \
Falta de planeacién, control \

Falta de mantenimiento
y seguimiento de procesos preventivo

No se existe seguimiento de No se cuenta con un stock de repuestos
productos no conformes

Métodos embiricos Magquinas decalibradas

No se cuenta con un plan de mantenimiento

MANO DEOBRA

Alta rotacion del personal
Operarios sin experincia \
Mano de obra no caIificada\\

No se cuenta con un plan de capacitacion

No hay coordinacion entre trabajadores
Falta de capacitacion \ \

Falta de estandarizacion de \ Falta de adquisicion \
procesos \ de repuestos

AW PRODUCTOS

Laborales materiales

Falta de condicionesles / Falta de control de calidad de /

Falta de \erificacion de deversos
Falta de Lamparas de

iluminacion industrial No hay control de ingreso y salida de materiales

Infraestructura inadecuada

Falta de Orden y limpieza No existe proveedores definidos
en area de produccién >
/ No existe fidelizaciéon con proveedores

Alto grado de desorden . . .
Variedad de materiales por variedad
de clientes

No existe medida ni seguimiento
de control de calidad /
No existe control de calidad

No existe trasabilidad

Falta de \erificaciéon y control de

producto terminado /

No hay control estadistico de la
produccién

MEDIO AMBIENTE MATERIAL 2D

Fuente: Los Autores

NO

CONFORMES
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Tabla 12: Cuadro de Pareto

APLICACION DEL PHVA PARA REDUCIR PRODUCTOS NO CONFORMES EN UNA EMPRESA DE CONFECCIONES DE PRENDAS, ATE 201911

Tabla de pareto

PONDERACION . Promedio % Frecuencia Ley
CAUSAS Promedio _

Gerente Encargado Operario A2 Frecuencia Acumulada 80-20
Falta de planeacidn, Control y seguimiento de Procesos 10 10 10 10 100 29% 29% 80%
No Existe Medidas ni seguimiento de control de Calidad 10 10 9 9,67 93,51 27% 56% 80%
Falta de estandarizacion de procesos 8 9 9 8,67 75,17 22% 77% 80%
Falta de verificacion y control de producto terminado B 5 4 4 433 18,75 5% 83% 80%
Falta ordeny Limpieza en dreas de Produccion B 4 4 4 4 16 5% 87% 80%
Falta de Mantenimiento preventivo B 4 4 3 3,67 13,47 4% 91% 80%
No hay control de calidad de materiales B 3 3 3 3 9 3% 94% 80%
Falta de Adquisicion de Repuestos 3 3 2 2,67 7,13 2% 96% 80%
No existe proveedores definidos 3 2 2 2,33 5,43 2% 98% 80%
Falta de condiciones laborales 2 2 2 2 4 1% 99% 80%
Falta de capacitacion laboral 2 2 1 1,67 2,79 1% 99% 80%
Falta Mano de obra Calificada 1 1 2 1,33 1,77 1% 100% 80%

Total 347,02 | 100% Fuente:

Los Autores
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Diagrama 2: 80/20 de las causas del problema

100
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llustracion 2: Ciclo PHVA

Actuar: tomar JCoones Planificar: establecer

para mejorar ks objetivos v procesos
continuamente & MECESInOs pard
desempeno de los consaguir kos
DrOCES0s. resultados,
Verificar: realizar Hacer:

el segusmiento y La Wmplementas
madicdn de procesos WS procesos.

y productos

Fuente: Estriados de https://i0.wp.com/www.blog-top.com/wp-

content/uploads/2014/01/PHVA.png
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Diagrama 3: Diagrama de flujo de la planeacion

Fase

Inicio

Fin

Inicio

Modelo nuevo

e planea un
propuesta que
realizara la
mejora

Decisién optima

La aplicacién del
PHVA para
mejorar la calidad

Si

Se realiza el control
de calidad en la
manufactura

Se realiza el
seguimiento del
proceso
detalladamente

Se verifica la
aplicacién del PHVA
en el proceso

Implementacién del
PHVA

realizar la mejora
continua
constantemente

ése reduce los
productos no
conformes?

Si

Buenos resultados

Fuente: Rodriguez, Manuel, 2016
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llustracion 3: Mejora Continua de los procesos

Mejora continua del sistema de gestion de calidad del proceso de

confeccion
(b Actuar
fd
- Responsabilidad en el
\ 9 método empleado realizar
— . la mejora continua
O Planificar Verificar
T Gestion de los recursos Control de calidad |
@] empleados para la buena
ralidad Adal 180 Proaygto de Salida
8 L Entrada I’— caI: ‘d |
=
7))
=5 Hacer
(@)
D) S
D: Realizacion del producto
con los estandares de
calidad planificada

S9U3I|D SO| 9P UOIIILYSINeS

Fuente: Los Autores
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llustracion 4: Diagrama De Gantt del proceso de mejora

lun 1/04/19 vie 20/12/19

1 ¥ 4 |NICIO DEL PROYECTO 190 dias?
7 55.75 dias

P

1 |E w Seleccidn de laideadel 1dia
Proyecto
4 H wm Reunidn con el duefio de 1dia
la empresa
i E w Concer lasareasdela  2dias
empresa
] = Concer la realidad 10 dias
£ problematica y sus
% li LY Elaboraciondelplany 4 dias
w herramientas a usar
3 8 - Toma de datos 10 dias
E = Elaboracion de cuadros 10 dias
g o 7 4 Etapa de hacer 95.75 dias
8 N E wm Analisis de los datos 4 dias
2B = Instalar las medidas 11 dias
13|E m Adecuaciondelplanala 3 dias
empresa
14 = Reunion con todos los 4 dias
trabajadares
15 - Despliegue de todas las 10 dias
acciones del hacer
16 = establecer las mejoras 20 dias
detodalaplanta
17 ;  aFtanadeverificacién A dias
1
Listo " Nuevas tareas : Programada automaticamente

lun 1/04/19 dom 16/06/19

jue vie 12/04/19
11/04/19
vie 12/04/19 lun 15/04/19
mié jue 18/04/19
17/04/19

vie 19/04/19 jue 2/05/19
vie 3/05/19 mié 8/05/19

jue 9/05/19 mié 22/05/19
jue 9/05/19 mié 22/05/19
lun 15/04/19 dom 25/08/19
lun 15/04/19 jue 18/04/19
jue 23/05/19 jue 6/06/19
mar 2/07/19 vie 5/07/19

vie 5/07/19 jue 11/07/19

jue jue 25/07/19
11/07/19
jue jue 22/08/19
25/07/19
lun 26/08/14 ine 78/11/19

(=1}

-~

89

13

14

Fuente: Los Autores
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ﬂ e : - [ :

Modo Normbres jun‘19 jur'13 age 19 sep 19 ot 19
ﬂ de v Nombre detarea v Duracion » Comienzo » Fin v |Predecesoras v pecyrsps 12019026 0209 %603 30 7T ¥ N B 400N W®B 18 15N B 6PN

bl n establecer lasmejoras 0 dias  jue jue 22/08/19 15 :
de toda la planta 25/07/13 §

74 [ apadeerfiacin 6o un26/08/ 9 jue 28/11/19

18 " Verificaciondelos ~ 4diss lun jue 230813 16
indicadores 26/08/19
= Verificaciondelas ~ Gdias  vie30/08/19 vie6/03/13 18
etapas del ordeny
0 " verificaciondeles ~ 3dis  lun9/03/19 mie 11/09/19 19 :
auditorias realizadas :
£0 | RGN s st mar 2307/ mié /129 | |
z :
g 2, = mejorardondese  4des  jue mar 17/03/19 20 :
W presentes falencias de 12/09/13
g
¢ 3| & Medidesdecontrol ~ 7dies  mié 18/09/1 jue 26/09/19 22
2 . . .
g CHE levantamientode ~ 1di?  vie27/09/19vie 270919 13
g Observaciones de
o5 " documentaciondelas  8dis  lun mie9/10/13 4
acciones 30/09/19
& L Conclusiones 2dias jue 10/10/13 vie 11/10/19 25
a " recomendaciones 3dias  lun14/10/19 mié 16/10/19 26
2 E = Cierredelproyects 1z mar 17/12/1' mié 18/12/19 27

Fuente: Los Autores



llustracion 5: Diagrama de andlisis del proceso de fabricacion general

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO, (GENERAL)
Diagrama nim: 1 Hojanim: 1 de 1 RESUMEN
Objeto / Proceso: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
PROCESO GENERAL LLEGADA DE MATERIALES Y ELABORACION Operacion Q 11
Actividades: Transporte = 6
1. Descargar 5. Pedidos de proc 9. Terminado|Espera D 2
2. Recibir 6.Transportar 10. TransportdInspeccion O 1
3. Transportar 7. Alistamiento  11. Cargar Almacenamiento A 2
4. Pedidos de prc 8. Pedidos de produccién TOTAL| 22
DISTANCIA (m) 26
Método: Actual X Propuesto_ PERSONAS 8
Lugar: Centro de distribucion HORAS| 10.4
DESCRIPCION PERSONAS DISTANCIA | - TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES
(m) (horas) |O|=>|D |CI1A
1 .Descargar del vehiculo los fardos de telas =D [[J]/\|Lo realiza 2 Operarios
2 1
2. Transportar a zona de almacen 10 o & [ |14\ |02 operarios
— s
3. Recibo: Revision de estado general de lo fardos de . .
tela y otros insumos mas d =2 Jlgl [ A\ |1 Persona dedicada aingresar
2 0.25 ‘\ en el cuaderno de almacen
4. Espera hasta finalizar la inspeccién Q @? ] AN
5. Transportar a zona de de productos para f
pe P P o ?’ D|@|a
produccion
4
6. Almacenar en almacén de acuerdo a llegada 1 1.5 d =D |J|/\[se pone en la zona con cuidad
7. Almacenamiento o=1D E\ﬁ
2 _
Es la misma persona dedicada
8. Pedidos de produccién: Se da la orden 1 0.15 =D | O(AC P
al sistema en el punto 3
9. Alistamiento de de telas =D [ | A\ |El mismo equipo de los
1 0.5 puntos
10. Traslado a la mesa de mediday corte ) (@] DI|O[Als-7
4 - - -
11 se midey s corta 1 2 =|DlolA EX|§t.e una amplia cantidad de
actividades en este proceso
12. Transporte hasta la zona de las maquinas reta ©) D|IOIA
b El mismo equipo de los
13. Inicio procesos de costura 1 1 2|D|0|A puntos
5-7
14. Se pasa a la maquina remayadora ) Q DIOIA
s - -
Es la misma persona dedicada
15. Se pasa al remaye simetrico 1 0.5 2DIOIAl P
al sistemaen el punto 3
16. Terminado y unién de piezas , . i =2 (D 1O0A El mismo de los puntos
5-7
17. Inpeccion y quitado de hilachas 0 @) & DI(O|A
N
18. Planchado y doblado 1 o= 69 AN Se seleccionan cajas
) 4 aleatorias y se revisa 100% su
19. Empaquetado 2 ( =D |[J|/\|El mismo equipo de los
0 N,
1 N puntos
20. Espera hasta contabilizar el pedido o= 9 A 5-7
/A
21. Cargar al camioén y despacharlo 2 10 0.5 (=4 =D [[J]|/\] 1 Operario hace esta operaci¢|
TOTAL| 8 26 10.4 11|62 2|1

Fuente: Los Autores
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Ilustracion 6: Diagrama de Analisis de procesos Después de la mejora

. . . OPERARIO MATERIAL EQUIPO
Diagrama de Procesos Fabricacion de Prendas
Diagrama num: 1 Hojanim: 1 de 1 RESUMEN
Objeto / Proceso: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
PROCESO GENERAL LLEGADA DE MATERIALES Y ELABORACION Operacién Q 10 12
Actividades: Transporte = 6 6
1. Descargar 5. Pedidos de proc 9. Terminado|Espera D 2 2
2. Recibir 6.Transportar 10. TransportdInspeccidon CJ 1 5
3. Transportar 7. Alistamiento 11. Cargar Almacenamiento A 2 2
4. Pedidos de pr¢ 8. Pedidos de produccién TOTAL] 21 27
DISTANCIA (m) 69 49
Método: Actual X Propuesto_ PERSONAS 16 10
Lugar: Centro de distribucion HORAS| 9.1 14.9
DESCRIPCION PERSONAS DISTANCIA TIEMPO siMBOLO OBSERVACIONES
(m) (horas) |O|=>|D [ A
1 .Descargar del vehiculo los fardos de telas Q= D[] Ao realiza 2 Operarios
N Un operario inpeciona
2. Inspeccionar las telas al asar cuyalquier fardo 2 1 Q
¥ vel nd D/D A mientras el otro descarga
" - .
02 operarios los mismo del
3. Transportar a zona de almacen Q %
P Z 10 DEA punto 1
4. Recibo: Revision de estado general de lo fardos de . .
1P
tela y otros insumos mas é =D [OA ersona dedicada a ingresar
2 0.25 ‘\ en el cuaderno de almacen
5. Espera hasta finalizar la inspeccion (@) @9 (] AN
6. Transportar a zona de de productos para ¥
PS P P o y D|3|a
produccién
2
7. Almacenar en almacén de acuerdo a llegada 1 1.5 d@ D [Z3]4\|se pone en la zona con cuidad
8. Almacenamiento Q=D E‘ﬂ
2 ]
Es la misma persona dedicada
9. Pedidos de produccién: Se da la orden 1 0.15 6 D O A R : P !
al sistema en el punto 3
10. Alistamiento de de telas =D || /\|El mismo equipo de los
1 0.5 puntos
11. Traslado a la mesa de mediday corte 2 Q DI|O|A]s-7
4 - - "
12.Se midey se corta 1 2 =2|D(OlA EXI.St? una amplia cantidad de
actividades en este proceso
El mismo de los puntos
13. Transporte hasta la zona de las maquinas reta o R (] AN 5.7 P
14. Inspeccién minuciosa de la maquinas antes ® D A Un Operario capacitado en
de arramcar la produccion 5 15 / mantemnimiento
. =
15. Inicio procesos de costura =31D] ] PAN
Los mismos del punto 5-7
16. Se pasa a la maquina remayadora 10 Q D A
L
un encargado para el control
17. Inspeccion y control en produccién 1 2 ol=(D A 8 P )
10 de la producciéon
Es la misma persona dedicada
18. Se pasa al remaye simetrico 1 0.5 D /\ : P
al sistema en el punto 3
19. Terminado y unién de piezas ) . =D [OA El mismo de los puntos
5-7
20. Quitado uitado de hilachas o Q & DIOIA
P
= g A
Se inpecciona al hazar un %
21. Inspeccién de producto términado 1 2 Qo= D/t] VAN P °
0 p de prendas
[~ Se seleccionan cajas
22. Planchado y doblado 1 =2(D(OA . J.
aleatorias y se revisa 100% su
23. Empaquetado 1 =2|D |OA
0 . .
2 El mismo equipo de los
24. Traslado al almacen de producto terminado 5 (@) (| puntos
2 A4—5-7
24. Espera hasta contabilizar el pedido Q= P'E]
p.
- 4 i -
25. Cargar al camién y despacharlo 2 10 0.5 => | [[J|/\]| 1 Operario hace esta operaci|
TOTAL 12 49 14.9 1216|125 2

Fuente: Los autores
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Tabla 13: Lista de maquinas industriales de costura de la empresa

Magquinas Industriales de costura

Cantidad | Tipo de maquina Marca Serie

1 Recubridora Siruba (F007) 5366232

2 Remalladora Brother EF4-v41

3 Remalladora Yamato CZ6120-Y6DF/K2 AFL-4/TAZ-3
4 Remalladora Pegasu typeM852-13 Spec 2X4

5 Recta Brother DB2-B736-3

6 Recta Pfaff 1163 8005631

7 Recta Pfaff 1183 2237471

Fuente: Los Autores

Tabla 14: Formato para el control de averias

PARTE DE AVERIAS

Nombre:

Referencia Descripcion

Cantidad

Observaciones

Fuente: Los Autores




Tabla 15: Rechazos de auditorias

R vt en Autr

ol Onemebuass (P (hgts Auiors Tone g
B el Acte et b [edetemcacepososcecalal Rzt o femy
2 P Ase B [Fodefencace pososecalial - {Etdaca s e st femy
3 P o iy 0 [Flacethncaceprossog el {Caetaion o oorl emiEem
b st Sk 1) P cortl e Pecin el s {Aumerta ool s emiEem
s e e Moyt |8 e cotole mpeco el pocsn e femy
s ot i (lode Nentnment e intnment e femy
T et or g b (adetmcadeonsoscecalal |V et emiEem
0 ot s con s ses |4 ot espcin o Fmdrcn e cconce mers s e
O1fischoosiemionocee |3 (lacecotol e o proces o npende s s (e
{0esoonoegnain e oo o) |3 Fcecontolspenion e o s ESndron e spnce ot (o
1ot s ol g R (0 o e st femy
s e et | [Feacecontolempeninecaidd ~ {Eodacaoin e st ]
03P e s okt | 1 Faceconmleispeincecaldal  Fndamon e pence e ot (o

Fuente: Los Autores
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Tabla 16: Cronograma General del Proyecto

CRONOGRAMA DE EJECUCION DE PROYECTO

ABR [l MAY
1 2 3 5 6 7

Actividades

Reunion con el duefio de la empresa, y

1 recorrido por el area de procesos

2 Observar las actividades y procesos para
las evaluaciones a seguir.

3 Recoleccién de datos y elaboracion de 2
planes de accién.

4 Analisis de datos recolectados para ver

c6mo esta la situacion actual .

Crear métodos de mejora continua
5 |mediante el PHVA dentro de la
produccion.

Establecer y aplicar el mejor método que se

6 adapte a la produccion.

7 Recoleccién de datos luego del método
aplicado.

8 Analisis de los datos recolectados y

comparacion con los datos anteriores.
Realizar el ajuste del método propuesto y
9 |observar cuales son los resultados
optenidos. Tomar medidas de control

Realizar y actuar como funciona la mejora
continua en toda la p lanta.

10

- [ ] ] s ||

Fecha

15/04/2019
22/04/2019
29/04/2019
6/05/2019

13/05/2019
20/05/2019
27/05/2019
3/06/2019

10/06/2019
17/06/2019

24/06/2019
1/07/2019

Fuente: Los Autores

12|[13//14 15/l 17/ 18|[19][21|[22 (2324 |25 ] 27 28 29

wL 1

02000 [N

8/07/2019
15/07/2019
22/07/2019

AGO SET

1 2 3 45 6 7

(o]

14/10/2019
21/10/2019

28/10/2019

OCT

93



Tabla 17: Datos Generales del proyecto antes de la mejora

A ER4DIA L4 AN/ARS £ PLA ADA B4 (LOGRO b defecto ki Planta v E v dad P acepta A okd conformekd
6/05/2019 Lunes, 06 de 1 MY 55 4 3 0 3% 7% 78% 8 18
7/05/2019 Martes, 07 1 mavo 55 5 37 8 31 &% 86% 5 13
8/05/2019 Miercoles, 0 1 maYo 55 a7 % nn 83% 6 B8
9/05/2019 Jueves, 09 1 wavo 55 [ 37 u oy T 81% 7 18
10/05/2019 Viernes, 10¢ 1 mavo 55 4 3 uon % % 8 19
11/05/2019)Sabado, 11 1 mavo 55 47 3 9 % 8w 74% 10 19
13/05/2019 Lunes, 13 de 2| mavo 55 I 1 6 4 8% 0% i 18
14/05/2019|Martes, 14d 2 wavo 55 3 3% G 78% 8 0
15/05/2019 Miercoles, 1 2 wavo 55 85 3 B 73 9 21
16/05/2019 Jueves, 16 2 MAYO 55 4 3% I 86% 5 3
17/05/2019 Viernes, 17¢ 2 mavo 55 3 37 6 31 8% 73% 10 16
18/05/2019|Sabado, 184 2 wavo 55 1 3% 4 6 om 83% 6 10

MAYO 55 I £ 2 B % 74% 10 )
MAYO 55 m 3 8 3% 8% 78% 8 16
MAYO 55 1 3| 0 3B 1% 7% 10 0
MAYO 55 0 £ i B om 84% 6 10
MAYO 55 3 3 1 3% 8 78% 8 15
MAYO 55 5 37 8 31 e 73% 10 18
27/05/2019 Lunes, 27 de 4 mavo 55 4 3 8 % 8% 68% 2 0
28/05/2019|Martes, 284 4 mavo 55 I 37 3 31 9% 0% 1 1
29/05/2019 Miercoles, 2 4 mavo 55 0 3% 6 3% 8% 7% 9 15
30/05/2019 Jueves, 304 4 wmavo 55 u“ 37 R 86% 5 i
31/05/2019 Viernes, 31.¢ 4 mavo 55 4 3 6 3B &% % 8 1
1/06/2019 Sabado, 01.d 4 Junio 55 I 37 9 31 e 84% 6 15
3/06/2019 Lunes, 03 de 5| JuNio 55 4 3 T 86% 5 B
4/06/2019|Martes, 04d 5| JUNIo 55 I 37 3 31 9% 73% 10 3
5/06/2019 Miercoles, 0 5| JuNio 55 0 3 . 76% 9 13
6/06/2019 Jueves, 06 5| JuNio 55 4 37 a3 om 81% 7 1
7/06/2019 Viernes, 07¢ 5| JuNio 55 3 3 50 % 8% 7% 8 3
8/06/2019 sabado, 084 5| JuNio 55 5 3% 9 3 8 78% 8 Y
10/06/2019 Lunes, 10de 6| JUNIO 55 Ji 37 5031 as% 78% 8 3
11/06/2019|Martes, 11.d 6| JUNIO 55 4 3 9 3B 8 7% 8 Y
12/06/2019 Miercoles, 1 6| JUNIO 55 a7 37 ] 78% 8 18
13/06/2019 Jueves, 13 6 JUNIO 55 4 £ 3 B % 7% 8 1
14/06/2019 Viernes, 14¢ 6| JUNIO 55 0 3 . 7% 8 i
15/06/2019 sabado, 15d 6| JUNIO 55 1 3% 536 as% 78% 8 13
17/06/2019 Lunes, 17 de 7| Junio 55 I 37 3 31 9% 84% 6 9
18/06/2019|Martes, 18d 7| Juio 55 I 3 4 6 om 81% 7 1
19/06/2019 Miercoles, 1 7| o 55 5 37 8 31 e 86% 5 13
20/06/2019 Jueves, 20 de 7| Junio 55 I £ I 82% 7 15
21/06/2019 Viernes, 21.¢ 7| Junio 55 0 3 6 3% 8% 86% 5 u
22/06/2019sabado, 22 7| Junio 55 5 37 8 31 e 86% 5 13
JUNIO 55 4 3 6 % 8% 7% 8 "

10 7% 84% 6

8

8

5

5

Fuente: Los Autores
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Tabla 18: Datos Generales del proyecto después de la mejora

A HEon v B E1 peaniricanA B (o v v N . B calidad B acentacion B ofd conformels
£/08/2019 | Martes, 06d 9| AGOSTO 60 45 L) 3 Y] 9% 88% 5 8
7/08/2019|Miercoles, 0 9| AGOSTO 60 4 IS} 4 Ig] 91% 100% 0 4
8/08/2019 Jueves, 08d 9| AGOSTO 60 48 4 7 4 85% 98% 1 8
9/08/2019|Viernes, 09 9| AGOSTO 60 46 45 1 45 98% 82% 8 9

10/08/2019 Sabado, 10d 9| AGOSTO 60 4 45 2 45 96% 8% 5 7

12/08/2019 Lunes, 12 de 10 AGOSTO 60 46 IS} 3 Ig] 9% 86% 6 9

13/08/2019 Martes, 13 10| AGOSTO 60 48 45 3 45 9% 9% 3 6

14/08/2019|Miercoles, 10 AGOSTO 60 45 i) 4 I 91% 95% 2 6

15/08/2019 Jueves, 15de 10| AGOSTO 60 4 8 1 L] 98% 95% 2 3

16/08/2019 Viernes, 16 10 AGOSTO 60 8 8 0 TS| 100% 86% 6 6

17/08/2019 Sabado, 17 d 10 AGOSTO 60 40 40 0 4 100% 9% 1 1

19/08/2019 Lunes, 19de 11| AGOSTO 60 40 40 0 40 100% 83% 7 7

20/08/2019|Martes, 20d 11| AGOSTO 60 4 4 0 - 100% 8% 5 5

21/08/2019|Miercoles, 2 11| AGOSTO 60 48 45 3 45 4% 100% 0 3

22/08/2019|Jueves, 22d 11| AGOSTO 60 45 8 2 LS| 96% 100% 0 2

23/08/2019|Viernes, 23 11| AGOSTO 60 8 40 3 40 9% 9% 3 6

24/08/2019|Sabado, 24d 11| AGOSTO 60 45 45 0 45 100% 100% 0 0

26/08/2019|Lunes, 26 de 12| AGOSTO 60 46 Y] 4 Y] 91% 88% 5 9

27/08/2019|Martes, 27d 12| AGOSTO 60 40 B 2 B 95% 8% 4 b

28/08/2019 | Miercoles, 2 12| AGOSTO 60 L) 39 3 3 9% 100% 0 3

29/08/2019 Jueves, 29 de 12| AGOSTO 60 55 5 0 B 100% 91% 5 5

30/08/2019|Viernes, 30 12| AGOSTO 60 55 5 1 5 98% 100% 0 1

31/08/2019|Sabado, 31.d 12| AGOSTO 60 5 5 0 54 100% 100% 0 0
2/09/2019|Lunes, 02 de 13| AGOSTO 60 55 5% 0 5 100% 100% 0 0
3/09/2019|Martes, 03d 13| AGOSTO 60 55 5 1 5 98% 100% 0 1
4/09/2019 Miercoles, 0 13| AGOSTO 60 3 52 1 52 98% 92% 4 5
5/09/2019|Jueves, 05 de 13| AGOSTO 60 50 50 0 500 100% 100% 0 0
6/09/2019|Viernes, 06 13(SETIEMBRE 60 5 52 0 52 100% 90% 5 5
7/09/2019|Sabado, 07 d 13(SETIEMBRE 60 45 39 6 39 87% 95% 2 8
9/09/2019|Lunes, 09 de 14{SETIEMBRE 60 Y] L) 0 Y] 100% 88% 5 5

10/09/. 2019|Mar‘ces, 10d 14{SETIEMBRE 60 4 Y] 2 Y] 95% 100% 0 2

11/09/2019|Miercoles, 1 14{SETIEMBRE 60 4 45 2 45 96% 100% 0 2

12/09/2019 Jueves, 12d 14{SETIEMBRE 60 4 4 0 i) 100% 88% 5 5

13/09/2019 Viernes, 13¢ 14{SETIEMBRE 60 L) B 4 B 90% 100% 0 4

14/09/2019 sabado, 14d 14{SETIEMBRE 60 4 3 5 3 88% 97% 1 6

16/09/2019 Lunes, 16 de 15[SETIEMBRE 60 40 40 0 4 100% 9% 1 1

17/09/ 2019|Martes, 17d 15(SETIEMBRE 60 55 5 0 5 100% 9% 1 1

18/09/2019|Miercoles, 1 15(SETIEMBRE 60 5 5 0 54 100% 9% 1 1

19/09/2019{Jueves, 19de 15(SETIEMBRE 60 5 5 0 5 100% 100% 0 0

20/09/2019|Viernes, 20 15(SETIEMBRE 60 53 53 0 3 100% 100% 0 0

21/09/2019|sabado, 21.d 15[SETIEMBRE 60 52 52 0 52 100% 100% 0 0

23/09/2019|Lunes, 23 de 16[SETIEMBRE 60 53 52 1 5 98% 100% 0 1

24/09/2019|Martes, 24 d 16[SETIEMBRE 60 5 50 2 50 96% 100% 0 2

25/09/2019|Mierc0|es, 2 16(SETIEMBRE 60 5 5 0 54 100% %% 2 2

26/09/2019jueves, 26 d 16[SETIEMBRE 60 55 55 0 55 100% 9% il 1

27/09/2019|viernes 27 di 16(SETIEMBRE 60 50 50 0 500 100% 9% 3 3

28/09/2019|sabado, 28.d 16[SETIEMBRE 60 5 51 1 51 98% 100% 0

Fuente: Los autores
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Tabla 19: Resumen de tabla general de datos

PRODUCCION
eTAPA [ SemANAS B Meses B PLANIFICADA

Fuente: Los Autores

Total de prendas
Produccion Real elaboradas sin
B (o6ro) B defecto

Productos no
conformes en
B planta

Total de prendas  Nivel Nivel de Productos

B4 entregadas

B calidad aceptacion B2 Devueltos

Total de productos
B2 no conformes |3
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Tabla 20: Cuadro de Planear y hacer

Comparacion Planificar y hacer

Produccion Produccion

produccién

Semanas planificada planificada Produccion _ Prod-u?cién real/Produccion Produccion real/Produccion planificada
P Después Real Antes Después Planificada antes después

Semana 1 |55.00 55.00 46.50 46.50 0.85 0.85
Semana 2 | 55.00 55.00 44.33 44.33 0.81 0.81
Semana 3 | 55.00 55.00 55.00 4417 1.00 0.80
Semana 4 | 55.00 55.00 43.17 48.67 0.78 0.88
Semana 5 | 55.00 55.00 42.50 51.67 0.77 0.94
Semana 6 | 55.00 60.00 42.83 42.83 0.78 0.71
Semana 7 | 55.00 60.00 43.00 51.33 0.78 0.86
Semana 8 | 55.00 60.00 45.17 52.67 0.82 0.88
Promedio | 55.00 56.88 45.31 47.77 0.82 0.84

2.46 0.82 0.84
Incremento 1.88

Fuente: Los Autores
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Fuente: Los Autores

Gréfico 6: Comparacion del antes y después de Planear y hacer

Comparacion Planificar y hacer

60
50
40
30
20
10
0 produccién Real Después
produccion Real Antes
semana 1 Semana 2 Produccion planificada Despues
Semana 3
Semana 4 ) .
Semana 5 Produccion planificada Aantes
Semana 6
Semana 7
Semana 8

M Produccion planificada Aantes M Produccion planificada Despues M produccion Real Antes M produccion Real Después
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[lustracion 7: Comparacién de Planificar y actuar

70

60 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55

55
48.67
I I I I I I I I I I I 4433I43174254283 | 4433417I 4283I I
0 I I I I I I I I I

5
4
3
2

o O o o

1

o

Comparacion Planificar y hacer

60 60 60
1.67 51.332.67

Produccion planificada Aantes Produccion planificada Despues produccion Real Antes produccién Real Después

Fuente: Los Autores

B Semana2 MSemana3 MSemana4 MWSemana5 MSemana6 MSemana7 MSemana3
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Tabla 21: Despliegue de indicadores de la variable independiente

Verificar (% control)

Produccidén real-

. > . > > _ Produccion real- |
| Unidades  Produccion Unidades  Produccion Produccion _ Produccion . unidades
Produccion o o Produccion Unidades
Semanas defectuosas Real defectuosas planificada | planificada Total . defectuosas/prod
Real Antes . , ) total Antes : defectuosas/Produccion >
Antes Despues Después Antes Después Después o uccion
planificada antes o
planificada
Semana 1 | 46.50 10.17 46.50 3.83 55.00 55.00 56.67 60.50 46.32 46.43
Semana 2 | 44.33 8.00 44.33 1.83 55.00 55.00 52.33 54.17 44.19 44.30
Semana 3 | 55.00 6.50 4417 1.33 55.00 55.00 61.50 62.83 54.88 4414
Semana 4 |43.17 6.50 48.67 1.67 55.00 55.00 49.67 51.33 43.05 48.64
Semana 5 | 42.50 5.50 51.67 1.33 55.00 55.00 48.00 49.33 42.40 51.64
Semana 6 | 42.83 6.00 42.83 2.17 55.00 60.00 48.83 51.00 42.72 42.80
Semana 7 | 43.00 6.17 51.33 6.27 55.00 60.00 49.17 55.44 42.89 51.23
Semana 8 | 45.17 8.00 52.67 0.67 55.00 60.00 53.17 53.83 45.02 52.66
Promedio | 45.31 7.10 47.77 2.39 55.00 56.88 52.42 54.80 45.18 47.73
Aumento de los productos planificados 2.39

Fuente: Los Autores
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Tabla 22: Avance de la dimension Actuar

Actuar (andlisis de Acciones y resultados)

. . Comentario
Acciones Acciones - %
. ) Actividades -
Semanas Correctivas  Correctivas . Actividades
. Realizadas

Planeadas Ejecutadas No Resueltas
Semana 1 10.00 7.00 0.70 0.30 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 2 10.00 6.00 0.60 0.40 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 3 10.00 6.00 0.60 0.40 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 4 10.00 7.00 0.70 0.30 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 5 10.00 6.00 0.60 0.40 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 6 10.00 7.00 0.70 0.30 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 7 10.00 6.00 0.60 0.40 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Semana 8 10.00 6.00 0.60 0.40 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
Promedio 10.00 6.38 0.64 0.36 Actividades estimadas en el diagrama de Gantt
% De Acciones Resueltas | 0.64

Fuente: Los Autores
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Tabla 23: Plan de accion para Planeacion, Control y seguimiento de Procesos

Plan de accién de las actividades

Area de control de calidad
Planeacioén, control y

1. Realizar una estrategia de planeacion
con el area involucrada.

2. Realizar un control estadistico de los
productos no conformes.

Gerente

Julio

© 4] [©N HoN NoN el
© ] — — I I
° ] n ololo]o
'€ ~ > [} qQrafted
S 9 © - N RIR|
= -~ S a o|lolo| o
s © SIS
28| & ¢ - HNNE
s | 3 N S Planes de accion A N IR [
o 8 E o [N N loN e
g |8 < a slals|s
< o » 1} I B RN B
] & I B B B

o 2 NSNS
= Q1221
< (] IS
O] 4] N|] N

3. Realizar los formatos para los procesos
adecuados.

1. Coordinar los planes de estrategias
tomados.

2. Coordinar el trabajo con ficha tecnica.

seguimiento de procesos
seguimiento de procesos

3. Reunién general para analizar los
resultados.

Falta de planeacion, control y

Encargado

Fuente:

Elaboracion propia.
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Tabla 24: No Existe Medidas ni seguimiento de control de Calidad

Plan de accidén de las actividades

Observaciones/ Comentarios

Julio

o ] olo|lo|o
: E HEEHE
Elal 2| 8 SR
5 () o] = [ N N )
= g > o 2121218
s|lg| 8| & - HNNE
s | 3 N S Planes de accion A N IR [
o | 8| 2| 2 alala|a
° g © ] o|lololo
g S|« NNENE
9 o] [«X =2 Nl K=]
< S HEIRE

S o 1. Realizar fichas de control de calidad.

=

c ©

9 o) o - —
T |g |E £ |2. Realizar formato de procedimiento
@ iy
S |© -g g adecuado en la produccion.
8 g ST (® |3. Realizar formatos con las respectivas
o |25 8% calibraciones de medidad a las maquinas de
g g 828 produccion .

Sl c o - —
£ 198 o 1. Coordinar el seguimiento de los formatos
S 25 a emplearse.
= ] T -

318 g 5| ¢ 2. Coordinar el seguimiento de la
I |2 © % optimizacion de las maquinarias de
—_ 0 s
< |E g~ © |producion.

g g | M

= z 3. Reunion con todos los interesados.

w

Fuente: Los Autores.
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Tabla 25: Fichas técnica de Construccion del Blazer

Ficha técnica construccion de blazer

Descripcion

Descripcion de proceso

Observaciones
Operacién pp.
Recubierto 12
Recta 12
Remalle 13-14

Magquina

1.- Espalda Unir cortes con remalle de 1/4 " Rem

2.- Delantero Unir corte princesa con remalle de 1/4" Rem

3.- Cogotera Orillar con remalle de 3/16" Rem
Fijar a cuerpo de espalda con recta a 1/16" de pestafia ubica de acuerdo a
piquete ver piquete Rec

4.- Hombros Unir con remalle de 1/4" insertar mobilon en hombro de espalda Rem

5.- Vuelta Orillar con remalle de 3/16" Rem
Pegar vuelta a delantero con recta con 15 pp. Con 1/4" de costura graduar la
maquina para obtener elasticidad Rec

6.- Cuello Embolsar cuello con recta a 1/4" de costura Rec
Embolsar cuello y solapa delantero con recta de 1/4" de costura Rec
Pegar cuello a escote de espalda con recta a 1/4" de costura Rec
Asentar escote de espalda con recta a 1/16" de pestafia Rec

7.- Manga Unir pieza de manga con remalle de 1/4" Rem
Realizar basta invisible de 1" abierto Rem bas
Pegar manga sisa con remalle de 1/4" Rem

8.- Costado Cerrar costado con remalle de 1/4" Rem

9.- Basta faldon Realizar basta invisible de 1" abierto Rem bas

10.- Atraques Realizar atraques a manga a1/8" y al faldén Rec

Fuente: Los Autores
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Tabla 26: tabla descripcidn de tiempo al hacer el Blazer

Amarrar paquete 0,18
Transportar a mesa de manual para zurcir 0,36
Esperar operacion 1,32
Desamarrar paquete 0,16
Coger y emparejar las piezas de espalda 0,22
Union de centro de espalda 0,42
Amarrar paquete 0,18
Transportar a otra maquina 0,30
Esperar operacion 1,32
Desamarrar paquete 0,16
Coger espalda y pieza de lateral X2 0,20
Union de pieza lateral de espalda X2 1,33
Amarrar paquete 0,18
Transportar a otra maquina 0,30
Esperar operacion 1,32
Desamarrar paquete 0,16
Coger delantero y pieza lateral X2 0,23
Union de pieza lateral delantero X2 1,33
Amarrar paquete 0,18
Transportar a otra maquina 0,30
Esperar operacion 1,32
Desamarrar paquete 0,16
Orillado de vuelta X2 0,25
Amarrar paquete 0,18
Transportar a otra maquina 0,30
Esperar operacion 1,32
Desamarrar paquete 0,16

Fuente: Empresa de Confeccion de Blazer/Los Autores

13.84 Min
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Tabla 27: Despliegue de Indicadores de la variable Dependiente (Nivel de Calidad

Comparacion Nivel de calidad

Nivel de Nivel de

NEINERES calidad calidad

Antes Después
Semanal 78% 92%
Semana 2 82% 96%
Semana 3 85% 97%
Semana 4 85% 96%
Semana5 87% 97%
Semana 6 86% 95%
Semana 7 86% 100%
Semana 8 82% 99%
Promedio 84% 97%
Incremento 13%

Fuente: Los Autores

Tabla 28: Despliegue de Indicadores de la variable Dependiente (Nivel de Aceptacion)

Comparacion de Aceptacion

Nivel de A Nivel de

Semanas Aceptacion Aceptacion
Antes Después

Semanal 80.0% 92.0%
Semana 2 77.0% 92.0%
Semana 3 77.0% 94.0%
Semana 4 77.0% 95.0%
Semana 5 79.0% 97.0%
Semana 6 78.0% 96.0%
Semana 7 84.0% 99.0%
Semana 8 82.0% 98.0%
Promedio 79.3% 95.4%
Incremento 16%

Fuente: Los Autores



Tabla 29: Despliegue de Comparacion de no conformes (implementando la mejora)

Comparacion de Productos no

conformes
Productos
Productos
no
Semanas conformes
conformes )
no Despues
Antes
Semanal 17.50 7.50
Semana 2 16.33 5.17
Semana 3 15.17 3.83
Semana 4 15.00, 4.00
Semana5 13.33 3.17
Semana 6 14.00 4.00
Semana 7 12.00 0.50
Semana 8 14.67 1.67
Promedio 14.75 3.73
Disminuciéon 11.02

Fuente: Los Autores
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Tabla 30: Control Después

Prod. No

CONFORM

ES.
Dias Después CS Cl
Dia 1 6.6808311| O0.7775023
Dia 2 6.6808311| O0.7775023
Dia 3 6.6808311| 0.7775023
Dia 4 6.6808311| 0.7775023
Dia 5 6.6808311| O0.7775023
Dia 6 6.6808311| O0.7775023
Dia 7 9| 6.6808311| 0.7775023
Dia 8 6| 6.6808311| 0.7775023
Dia 9 6| 6.6808311| 0.7775023
Dia 10 3] 6.6808311| 0.7775023
Dia 11 6| 6.6808311| 0.7775023
Dia 12 1] 6.6808311| 0.7775023
Dia 13 7| 6.6808311| 0.7775023
Dia 14 5| 6.6808311| 0.7775023
Dia 15 3| 6.6808311| 0.7775023
Dia 16 2| 6.6808311| 0.7775023
Dia 17 6| 6.6808311| 0.7775023
Dia 18 Ol 6.6808311| 0.7775023
Dia 19 9| 6.6808311| 0.7775023
Dia 20 6| 6.6808311| 0.7775023
Dia 21 3| 6.6808311| 0.7775023
Dia 22 5| 6.6808311| 0.7775023
Dia 23 1| 6.6808311| 0.7775023
Dia 24 Ol 6.6808311| O0.7775023
Dia 25 O| 6.6808311| 0.7775023
Dia 26 1] 6.6808311| 0.7775023
Dia 27 5| 6.6808311| 0.7775023
Dia 28 Ol 6.6808311| 0.7775023
Dia 29 5| 6.6808311| 0.7775023
Dia 30 8| 6.6808311| 0.7775023
Dia 31 5| 6.6808311| 0.7775023
Dia 32 2| 6.6808311| 0.7775023
Dia 33 2| 6.6808311| 0.7775023
Dia 34 5| 6.6808311| 0.7775023
Dia 35 4| 6.6808311| 0.7775023
Dia 36 6| 6.6808311| 0.7775023
Dia 37 1| 6.6808311| O0.7775023
Dia 38 1] 6.6808311| 0.7775023
Dia 39 1| 6.6808311| 0.7775023
Dia 40 O] 6.6808311| 0.7775023
Dia 41 Ol 6.6808311| 0.7775023
Dia 42 Ol 6.6808311| 0.7775023
Dia 43 1| 6.6808311| O0.7775023
Dia 44 2| 6.6808311| 0.7775023
Dia 45 2| 6.6808311| 0.7775023
Dia 46 1] 6.6808311| 0.7775023
Dia 47 3] 6.6808311| 0.7775023
Dia 48 1| 6.6808311| 0.7775023
NMEDIA 3.7291667
DESV. ESTAIl 2.9516644

Fuente: Los Autores
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Tabla 31: Comparacion de variables Antes y después

Prod. No Prod. No
Conformes Coformes.
Antes Después

LCS- Antes

LCI-Antes

LCS - Depués

LCI - Después

Media antes
Media Despues

Desviacion Estandar Antes
Desviacion Estandar Después

Fuente: Los Autores

17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604

17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604

17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604

17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604

17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604

17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 7 18 9 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 8 20 6 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 9 21 6 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 10 13 3 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 11 16 6 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 12 10 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 13 12 7 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 14 16 5 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 15 20 3 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 16 10 2 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 17 15 6 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 18 18 0 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 19 20 9 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 20 14 6 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 21 15 3 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 22 12 5 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 23 14 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 24 15 0 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 25 13 0 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 26 13 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 27 13 5 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 28 11 0 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 29 13 5 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 30 17 8 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 31 13 5 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 32 17 2 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 33 18 2 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 34 11 5 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 35 12 4 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 36 13 6 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 37 9 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 38 11 1 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 39 13 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 40 15 0 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 41 11 0 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 42 13 0 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 43 14 1 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 44 16 2 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604
Dia 45 20 2 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 46 13 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061 | 0.213975604
Dia 47 11 3 17.91564 11.58436 [ 7.680831061 | 0.213975604
Dia 48 14 1 17.91564 11.58436 | 7.680831061| 0.213975604

14.75

3.729166667

3.165639998

2.951664394
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Tabla 32: Control Antes

LCS LCI
17.91564| 11.58436
17.91564| 11.58436
17.91564| 11.58436
17.91564| 11.58436
17.91564| 11.58436
17.91564| 11.58436
Dia 7 18| 17.91564| 11.58436
Dia 8 20( 17.91564| 11.58436
Dia 9 21| 17.91564( 11.58436
Dia 10 13| 17.91564| 11.58436
Dia 11 16| 17.91564| 11.58436
Dia 12 10| 17.91564| 11.58436
Dia 13 12| 17.91564| 11.58436
Dia 14 16| 17.91564| 11.58436
Dia 15 20 17.91564| 11.58436
Dia 16 10| 17.91564| 11.58436
Dia 17 15| 17.91564| 11.58436
Dia 18 18| 17.91564| 11.58436
Dia 19 20( 17.91564| 11.58436
Dia 20 14| 17.91564| 11.58436
Dia 21 15| 17.91564| 11.58436
Dia 22 12| 17.91564| 11.58436
Dia 23 14| 17.91564| 11.58436
Dia 24 15| 17.91564| 11.58436
Dia 25 13| 17.91564| 11.58436
Dia 26 13| 17.91564| 11.58436
Dia 27 13| 17.91564| 11.58436
Dia 28 11| 17.91564| 11.58436
Dia 29 13| 17.91564| 11.58436
Dia 30 17| 17.91564| 11.58436
Dia 31 13| 17.91564| 11.58436
Dia 32 17| 17.91564| 11.58436
Dia 33 18| 17.91564| 11.58436
Dia 34 11| 17.91564| 11.58436
Dia 35 12| 17.91564| 11.58436
Dia 36 13| 17.91564| 11.58436
Dia 37 9| 17.91564| 11.58436
Dia 38 11| 17.91564| 11.58436
Dia 39 13| 17.91564| 11.58436
Dia 40 15| 17.91564| 11.58436
Dia 41 11| 17.91564| 11.58436
Dia 42 13| 17.91564| 11.58436
Dia 43 14| 17.91564| 11.58436
Dia 44 16| 17.91564| 11.58436
Dia 45 20( 17.91564| 11.58436
Dia 46 13| 17.91564| 11.58436
Dia 47 11| 17.91564| 11.58436
Dia 48 14| 17.91564| 11.58436
Merdia Antg 14.75
Des. Estand 3.16564

Fuente: Los Autores
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lHustracion 17: Necesidades de planeamiento, control y seguimiento en proceso de confeccion de prendas

Material Si No
Porcentaje significativo de piezas rechazadas por el cliente X
Grandes cantidades de piezas sobrantes, estropeadas o destruidas en el proceso de fabricacion X
de las prendas
Entregas por partes al cliente por una inadecuada planeacion X
Falta de revision y control de material antes del proceso de fabricacion X
Fuente: Los autores
Factor Maquinaria
Maquinaria Si No
Averias de maquinas en el proceso de fabricacion X
Maquinaria anticuada X
Maquinaria que causa suciedad excesiva. Ruido, vapores X
Maquinaria y equipos inaccesibles X
Fuente: Los autores
Factor Hombre
Personal de Trabajo Si No
Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporcién de accidentes X
Excesiva variacién de personal X
Equivocos entre operarios y personal de servicio X
Quejas sobre condiciones de trabajo incomodas X
Fuente: Los autores
Factor Almacén
Almacenamiento Si No
Elementos de almacenamiento inseguro o inadecuado X
Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias X
Se observa cantidades de almacenamiento de todas clases X
Manejo excesivo en las areas de almacén o repeticion de las operaciones de almacenamiento X
Fuente: Los autores
Factor Servicio
Servicio Si No
Entrega retrasadas de material a las areas de produccién X
Quejas sobre prendas con defectos X
Falta de puntos de inspeccidn y control en prendas terminadas X
Demoras en reparaciones X
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Mantenimiento Preventivo: (Mejora en el proceso de confeccidn)
Planeacion Y Hacer

Para poner en marcha la propuesta de la mejora de proceso se hara a través de los

siguientes puntos:

e Diagnostico inicial: Se solicita y revisa toda la documentacion relacionada a las

magquinarias.

e Documentacion de plan de mantenimiento:

Revisar informacion obtenida (se revisa las reparaciones de las maquinas si

hubiese)

- Disefio de formatos de historial de maquinas (Inventario de maquinas, ficha
técnica)

- Codificar las maquinas existentes y Apertura de inventario de maquinas

- Apertura de fichas técnicas (formato de hoja de vida de cada maquinaria para

poder identificar sus caracteristicas técnicas, fecha de adquisicion de la

maquinaria, ubicacion en la planta, instrucciones basicas de uso).

- Stock de repuestos (piezas claves, materiales e insumos) y costos de estos y

Herramientas a usar
e Definir Operaciones de mantenimiento a realizar

e Definir los periodos y frecuencias de las operaciones de mantenimiento

(Programa de mantenimiento preventivo)

Verificacion y Control

- Laverificacidn y control del mantenimiento se realiza mediante el reporte de trabajo
el cual permite consolidar de manera resumida los trabajos de mantenimiento

realizados en las maquinas circulares.

- Laaplicacion del mantenimiento preventivo nos permitira incrementar la vida atil de
las maquinas, reduce la frecuencia de fallas, reducir los costos de mantenimiento y
sobre todo aumenta la calidad de las telas, lo cual podremos verificar todo lo
mencionado al ver los indices de la productividad que han aumentado con la

aplicacion del mantenimiento preventivo.
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Tabla 33: Cronograma de Mantenimiento

GRUPO SALDANA -

ISP-F-001 VERSION 001 3011012019
FECHA: DE 01 DE ENERO A 31 DE DICIEMBRE Afo 202
0

MANTENIMIENTO MAQUINAS Y
LIMPIEZA

EQUIPOS REPROGRAMACION

FEBRERO [ MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO  (SEPTIEMBRE | OCTUBRE VIEMBRE  DICIEMBRE

TIPO RESPONSABLE
BN EEOCE  CRMEN  CRCH  ERESCH - SR
E EMME E ENME E(c BUE E(c BME E|E E E|E
c oo o oMo olc lllc oo f@llc o|c @ 5|c
00 0w u_u 0l 0w _nln 0|0 nln
MANTBUIMENTO
REC UL | R (i TEC. DE FUERA REENTIVO
(Fo07)
NANTBIIMENTO
ITEC. DE FUERA
REMAI2-002 PREVENTIVO
IRemalladora (Brother)
MANTBUIMENTO
ECDEFERR PREVENTIVO
REMA-003
IRemalladora (Yamato)
NANTBIIMENTO
ECDEFUERA PREVENTIVO
REMAIL2-004{Remallaora (Pegesy)
NANTBIIMBITO
[EC.DEFUERA PREVENTIVO
pecTnaus |Recta (Brother)
NANTBUIMENTO
EC. D FUERA PREVENTIVO
Recta (Pfaff 1163)
REC T30
MANTBUMBNTO
[TEC. DE FUERA
PREVENTIVO
Recta (Pfaff 1183)
REC TSN
MANTENIMIENTO N
M ANT E NIMIE NT O PRE VE NTIVO GE NER AL REPROGRAMAR MANTENIMIENTO ) BACKUP BASE DE DATOS DE LA EMPRESA GRUPO SALDANA
PREVENTIVO
NOTA :S1NO SE CUMPLE LA FECHA DEL MANTE NIMIE NTO, SE DEBE REPROGRAMAR EN EL MENORTIEMPO POSBLE, ESTE CRONOGR AMA DEPENDE DE LAS EV ENT UALIDADES QUE PUEDAN LLEGAR A PRESENTARSE Y LA CANTIDADV DE PRODUCCION U HORAS TRABAIADAS

- Fuente: Los Autores

106



Tabla 34: Formato Fallas de Maquinas

Maquinas de costura Industriales

ERE e Tipo de fotografia si
de - Marca Serie Descripcion de la falla : -
. maquina es necesario
maquina
001RC |Recubridora |Siruba (FO07) (5366232
002RM |Remalladora |Brother EF4-V41
CZ6120-
003RM [Remalladora |Brother Y6DF/K2
AFL-4/TAZ-3
CZ6120-
003RM |Remalladora |Yamato Y6DF/K2
typeM852-13
RT [Remallad P
0041 emalladora egasu Spec 2X4
005RT |Recta Brother DB2-B736-3
006RT |Recta Pfaff 1163 8005631
007RT |Recta Pfaff 1183 2237471

Fuente: Los Autores
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Tabla 35: Formato de Control de Confeccion de Prendas

CONTROL DE PROCESO DE CONFECCION DE PRENDRAS GRUPO-SALDANA

GRUPO SALDANA

V°B° Encargado V°B° Ing. / Sup.

Producto:
Inicio Produccion (Fecha/Hora):
Fin Produccion (Fecha/ Hora): Operador(s) Turno
Cliente/ Codigo M T
Hora de Inicio M T
Hora final M T
Retencion: M T
Estado bservaciones Verificacion de Maquinas Bl
N° OBSERVACIONES ENCONTRADAS de Costura
1° Recubridora (Siruba (FO07
2° Remalladora (Brother)
3° Remalladora (Yamato)
4° Remalladora (Pegasu)
5° Recta (Brother)
6° Recta (Pfaff 1163)
7° Recta (Pfaff 1183)
&
o
10°
Estatus Conforme | v
No conforme| X
CONTROL DURANTE PRODUCCION
N° Actividades a controlar v X Observaciones
1 Las costuras estan correctas
2 Existe simetria entre con las demas prendas
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
Leyenda
*IMPORTANTE: La leyenda representa con "SI" a los productos conforme y "NO" productos no conformes.
Paradas/Observados:

Fuente: Los Autores
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Tabla 36: Andlisis Fallo y Efectos (AMFE) para maquinas GRUPO SALDANA

ANALIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)

=]
2 |25~
- T | P8 | Nimewnd
'g — E -E .H iori de
E lemento / Furcibn Mado de fallo Efecto Te E S &% | o _ Accién generarl Acciones propuestas para el operario
32133 | nmom-
E ] g Y §70°D)
3 A gR
[
Descripeion dzlekmento Deseripeion del modo de fall Descripeion delefecto lald | 1al0 | 1ald 1a 1000 Accion dz mejora sisak enNPRalp
Recubridora (Siruba (FXT) Saltado d= puntadas de costuta Limits & produccion li] 10 § 800 Manienimisnto preveniivo Reparar ¢l ajusts de antes & micar bbor
Remalladora (Brother) Desmsts amis Limits & produccion g 9 § 576 Marteniierto pravertivo ehaborar un cronograma cada que tempo s2 debe cambiar bis aguas
Femalladora (Y amato) Magquina blogueada o 10 reponde Limita b produccion 0 § ] 480 Manienimienio Prevetiivo | Ver qus ¢ dzvanador & |a canill st en posician g2 dzvanado (o Tyuerdo)
Remalbdora (Pegasu) Botones d: tensin estan atascados Limita I produccion 7 § 9 % Maneninisrio prevertivo Ajustar b maguina d: meEvo
Recta Brother) Puntadas perdidas Limita b produccion f 10 3 300 Mankeriierto prevertivo Poner mna 2oz meva en 2 b maouina {usar amupa carrecta)
Recta (PFafF 1163) Enrisdo de hilos Limia b produccion 10 5 3 10 Manenimerto prevettno Poner ¢lensbrador en oira mamuina
Recta (PfafY 1153) Rotra éz Hilo iferir Limita s produccion 9 § 1 n Manietiimierto prevertivo No ajistar o fensionar mas d lo necesario

Fuente: Los Autores



Tabla 37: Control de Mantenimiento de Maquinaria

CONTROL DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA

SEMANA [FECHA |
OPERADOR/ Tecnico
MAQUINA GRUPO SALDANA
HORA INICIO [HORA FIN |
TIEMPO TOTAL EN HORAS |
PERIODO ACCION REALIZADO TIEMPO AUDITOR
N° ACTIVIDADES A REALIZAR L|I|L[A Sl NO Actual Real Sup Tec
1 Se verifica que el del aceite este en una cantidad obtima en la maquina segun el visor MENSUAL
2 se verifica que la Polea del wlante estre funcionando en forma corrrecta MENSUAL
3 se verifica que el ransportador o impelente ejecute las puntadas correctas MENSUAL
4 Se verifica que pie prénsatela realice el traslado correcto de la tela MENSUAL
5 se verifica que el Barra del pie prénsatelas este en obtimo estado MENSUAL
6 Se verifica que el Tornillo regulador de presién del pie prénsatelas este en una presion correcta MENSUAL
7 Se verifica que Palanca de retroceso ejecuta esta funcion sin perder direcciéon MENSUAL
8 S e erifica que el Regulador de longitud de la puntada permite disminuir o agrandar la puntada s MENSUAL
9 se verifica que el protector del estira hilo brinda seguridada al operador MENSUAL
10 Se verifica que el levantador manual del prénsatelas se levanta de manera correcta y siun esfuerg MENSUAL
11 se verifica que el tira hilos o estira hilos brinda la cantidad suficiente para la formacion de la laz4 MENSUAL
12 se verifica que el Tensor del hilo de la aguja superior esta bien calibrado y hace una tension norn| MENSUAL
13 se \erifica que placa de aguja esta en buen estado y nio presenta rajaduras o desgaste de dient MENSUAL
14 Se verifica que la placa moévil esta concuerda con la ultimo mantenimiento dado MENSUAL
15 se verifica que el Impelente funciona de formal normal sin ningun inconveniente MENSUAL
16 Se verifica que el Rodillera no presenta desgaste para que el operario haga bien su trabajo MENSUAL
17 Se erifica la luz de la maguina funciona de manera correcta MENSUAL
18 MENSUAL
19 MENSUAL
20 MENSUAL
21 MENSUAL
22 MENSUAL
23 MENSUAL
24 MENSUAL
25 MENSUAL
OBSERVACIONES:
LEYENDA DE ACCION NOTA
L Limpieza (primera L) *El supenisor de Produccion (Sup) y El Tecnico de Mantenimiento (Tec) van AUDITAR
1 Inspeccion las actividades que realiza el Operador y firmar . Minimo auditar 3 actividades (al azar
L Lubricacion (segunsa L) o los mas criticos.
A Ajuste o apriete * si se encuentra otra mas actividades agregar en lineas en blaco para futuras revidiones
V°B° Encargado V°B° Ing. / Sup.

Fuente: Los Autores




Tabla 38: Los 5W

PLAN DE MEJORA 5W

CUANDO

PORQUE

proponer capaciot

la fabricacion .
acion del personal

de prendas

Operarios del
area de
confeccién de
prendas

rvisor . .
Superviso . Planificacion del proceso de
de Reclamos de clientes .
. confeccién de prendas
operaciones
Entregas con | Optimiz a la revisién Gerente de Area de pérdida de client Mantenimiento de maquinas
defectos en | de prendas antes de la empresa Agost o - setiembre confeccién de erdida de clientes semanal
las Prendas la entrega rendas - . Capacitacion de personal
¢ Operarios en la P Pérdida de ingresos . p p N
X = involucrado cada 15 dias
inspeccién de — - "
prendas Mala reputacion de la Mejora continua y
empresa retroalimentacion
. Las averias en las Realizar Plan de
Supervisor . o e
maquinas mantenimiento planificado
3 ) Costos adicional es es
Diez de cien . i B y demora de entrega de Avplicacion de 5S
prendas Reducir la cantidad Gerente de la Areade maquina
entregadas de unidades de empresa Agosto - setiembre confeccién de
tienen prendas con defecto prendas Reduccién de averias y fallos en
defecto . . las maquinas
o - 0 Mejorar la calidad de las 9
Operarios en la prendas P
inspecciéon de Capacitacion de personal
prendas
. Desorden de area de ,
Supervisor L Implementa cién de las 5s
confecci6é n de prendas
Inadecuad a s
. Crear un plan de L Capacitacié n y charlas
estandariz . Gerente de < Utilizacién inadecua da . .
X estandar izacion de Areade 3 . informativas a los
acion de . empresa . L. de ciertos espacios .
procesos asi mismo Agosto - setiembre | confeccién de trabajadores
procesos en prendas

Objetos innecesar ios

involucrado s con la
confeccién de prendas.

Elaboracion de planes de mejora
continua y constantes
constantes

Fuente: Los Autores



Tabla 39: Mejora Ciclo PHVA

Descripcidn de la Actividad

Se define Mision y Objetivos a lograr

FLUJOGRAMA DE OPERACIONES PHVA

Planear

Definir el proyecto de
Investigacion antes de la
implementacion y después de la
implementacion

Hacer

Verificar y Controlar

Se hace un diagndstico de la situacion inicial
justificado Indicadores medibles

Describir la situacion actual de la
empresa en la no conformidad de
los productos y sus causas

Se define una Teorfa de solucion que ataque
las causas del problema 5W, Graficas de
control

Definir alternativas de solucion
para mejorar el proceso de
confeccion de prendas y asi mismo
medir el nivel de calidad y nivel de
aceptacion

Se desarrolla un plan y cronograma de
actividades del proyecto

Definir un plan de trabajo
definiendo los pro y contras antes
de la retroalimentacion y después de
la retroalimentacion del ciclo
PHVA

Puesta en marcha la implementacion del
PHVA a través de un plan de trabajo

Se ejecuta mecanismos de control y
seguimiento al indice de calidad, tanto como
al nivel de Aceptacion

Ejecutar el plan de
implementacion
definidos

Sequimiento y control
del avance del PHVA
conjuntamente con las
graficas de control y
capacitaciones a los
empleados en tiempos

Se validan resultados obtenidos versus los
planeados a través de los indicadores y as
tomar decision de retroalimentacion (planes
de contingencia)

Verificar datos después de
la implementacion asi
mismo el nivel de calidad y
nivel de acepatcion

Formalizacién de procedimiento para
perdurar en el tiempo

Documentacidn y formatos en fisico
adaptado a la politica de la empresa

Estandarizaremos procesos
en documentos y formatos
para la retroalimentacion de
los empleados y de las
personas involucradas en
proceso

Segguimiento de la mejora
continua consecutiva

Fuente : Los Autores
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Tabla 40: Correlacion de las variables

Correlaciones

Productos no Productos no Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
conformes conformes . calidad aceptacion aceptacion
B calidad Antes B
Antes Después Después Antes Antes

Correlacion de 1 o o e o 154
Productos no Pearson ,432 ,778 ,470 ,531 )
conformes Sig. (bilateral) ,002 ,000 ,001 ,000 ,296
Antes

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de o e o o
Productos no Pearson , 432 1 ,155 ,607 ,468 ,780
conformes Sig. (bilateral) ,002 ,292 ,000 ,001 ,000
Después

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de 778" -155 1 3517 -,099 -,127
Nivel de Pearson
calidad Antes Sig (bilateral) ,000 ,292 ,014 , 504 ,389

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de o . *
Nivel de Pearson 470 ,607 ,351 1 ,284 -,012
calidad Sig. (bilateral) ,001 ,000 ,014 ,051 ,937
Después

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de o . o
Nivel de Pearson ,531 -,468 -,099 ,284 1 ,402
aceptacion Sig. (bilateral) ,000 ,001 ,504 ,051 ,005
Antes

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de o .
Nivel de Bearson ,154 ,780 127 ,012 ,402 1
aceptacion Sig. (bilateral) ,296 ,000 ,389 ,937 ,005
Antes

N 48 48 48 48 48 48

**_ La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

*. La correlacion es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).

Fuente: Los autores/ resultados de procesamiento de datos SPSS 25



Tabla estadistica 20: Descriptivos productos no conformes

Estadistico = Desv. Error

Productos no conformes
Antes

Productos no conformes

Después

Media

95% de intervalo de Limite inferior

confianza para la media

Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. Desviacion
Minimo

Maéximo

Rango

Rango intercuartil

Asimetria
Curtosis

Media

95% de intervalo de Limite inferior

confianza para la media

Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. Desviacion
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil

Asimetria

Curtosis

Limite superior

Limite superior

14,75 457
13,83

15,67
14,72
14,00
10,021
3,166
9

21

12

5

,294 ,343
-,958 ,674
3,73 426
2,87

4,59

3,64
3,00
8,712

2,952

,344 ,343
-1,167 ,674

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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Tabla estadistica 21: Descriptivos Nivel de calidad

Estadistico ~ Desv. Error

Nivel de calidad Antes

Nivel de calidad Después

Media

95% de intervalo de Limite inferior
confianza para la media e sreen
Media recortada al 5%

Mediana

Varianza

Desv. Desviacion

Minimo

Méaximo

Rango

Rango intercuartil

Asimetria
Curtosis

Media

95% de intervalo de Limite inferior
confianza para la media TiE e
Media recortada al 5%

Mediana

Varianza

Desv. Desviacion

Minimo

Méximo

Rango

Rango intercuartil

Asimetria

Curtosis

84,06 806
82,44

85,68
84,09
83,50
31,166
5,583
73

95

22

8

,002 ,343
-, 751 674
96,46 ,617
95,22

97,70
96,83
98,00
18,254
4,272
85

100

15

-1,082 343
,192 674

Fuente: Los autores/procesamiento de datos SPSS 25
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ANEXOS: ILUSTRACIONES

llustracion 8: Ejemplo de Gréfica de control

Grafico de Control np de Namero de Defectuosos (Tamaiio
de Muestra Variable)
30.000
25.000
Z
£ 20000
T 15000 -
o
L
Z 10.000 ~
=
(=9
5000 4 o _ _ _
oo 44— 77T
1 2 3 4 5 B 7 & 91011 121314151617 1819 2021 22 23 24
Muestras

Fuente: optyestadistica.wordpress.com

lustracion 9: Capacitacion de Personal Antes

MOTIVACION DE PERSONAL ANTES

100%

0%

operario 1 operario 2 operario 3

Fuente: Los Autores
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llustracion 10: Capacitacion de Personal Después

MOTIVACION DEL PERSONAL DESPUES

100%
90%
80%
70%
60%
50%

TG

40%

A

|
|

20/~ ] ) ]
operario 1 operario2 operario3

Fuente: Los Autores

llustracion 11: Maquinas y descripcion

Maquina remalladora mellisera.

Maquina recubridora.
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Maquina recta mecanica.

Maquina recta automatica.

Fuente: Empresa de Confeccion de prendas Grupo Saldafia
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llustracion 12: Registro Sunat Grupo Saldafia

Nimero de RUC:

10423432263 - SALDANA BALVIN JOSE LUIS

Tipo
Contribuyente:

PERSONA NATURAL CON NEGOCIO

Tipo de
Documento:

DNI 42343226 - SALDANA BALVIN, JOSE LUIS

Nombre Comercial:

GRUPO SALDANA

Fechade
Inscripeidn:

13/07/2015

Fecha Inicio de Actividades:

14/07/ 2015

Estado del
Contribuyente:

ACTIVO

Condicidn del
Contribuyente:

HABIDO

Direccidn del
Domicilio Fiscal:

Sistema de Emisidn
de Comprobante:

COMPUTARIZADOD

Actividad de Comercio
Exteriar:

SIN ACTIVIDAD

Sistemade
Contabilidad:

COMPUTARIZADO

Actividad(es)
Econdmicals):

Principal - 18100 - FAB. DE PRENDAS DEVESTIR. Secundaria 1- 1313-
ACABADO DE PRODUCTOS TEXTILES

Comprobantes de
Pago cfaut. de
impresidn (F. 806 u

FACTURA
GUIA DE REMISION

- REMITENTE

Sistema de Emisidn
Hectrdnica:

Afiliado al PLE
desde:

Padrones :

NINGUND

Fuente: sunat.gob.pe/
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llustracion 13: Formato de reclamos y observaciones

GESTION DE RECLAMOS Y OBSERVACIONES A PROVEEDORES

Responsable del registro:

ORIGEN DE LOS RECLAM/OBSER.

CODIGO:

DESCRIPCION

LOTE ()

FECHA DE INGRESO

BLOQUEAR LOTE (100%) sl O] NO [ DATOS DEL MATERIAL/INSUMO
STOCK ALMACEN FECHA DE INGRESO _ |
Unidades NO Conformes TELA sl [ no
Cantidad por devolver COLOR

MUESTRAS si( ) NO( ) INSUMOS

RAZON SOCIAL:
FABRICANTE (si aplica):

[ s [ ]

z
o

[oBSERVACION | | [RECLAMO

PRODUCCION/SUP. ASEG, CALIDAD CONTROL DE CALIDAD

Fuente: Los autores/ Formato para reclamos Grupo Saldafia
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Grafico 7: Control antes

Grafica de control Antes
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1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47

e=@==Dias =@=Prod. No C. Antes e=@m==|(CS ==@=|C|

Fuente: Los Autores

Gréfico 8: Control después

Grafica de control Después

Prod. No CONFORMES. Después LCS =—ILCI

[y
o

9
8
7
6
5
4
3
2
1
(0]

Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47

Fuente: Los Autore
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