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Resumen

En la presente investigacion titulada “Aplicacion del Ciclo Deming para
incrementar la productividad en la empresa textil, Lima, 2022“ se planteé como
objetivo de investigacion, determinar en qué medida el Ciclo Deming incrementa la
productividad en la empresa textil, Lima, 2022. En la investigacion se utilizd la
metodologia de tipo aplicada, debido a que se desarroll6 las teorias relacionadas
al Ciclo Deming, asimismo se realiz6 con un disefio experimental de tipo pre-
experimental, a través de un enfoque cuantitativo. La poblacién es la produccién
de prendas de vestir en el area de costura entre los meses de abril y septiembre
del 2022, y como muestra; la produccion de prendas, en el pre test, 50 dias entre
los meses de abril y mayo y para el pos test, 50 dias de produccién entre los
meses de agosto y septiembre del 2022. La técnica de la investigacion fue la
observacion directa y como instrumentos de recoleccion, las fichas de registro de
datos. Los resultados obtenidos fueron; el incremento de la productividad de
46.60% en la pre test a 79.14% en la pos test. Finalmente, la presente
investigacion concluyo, que la aplicacion del Ciclo Deming incremento en 32,54%

la productividad en el area de costura de la empresa textil.

Palabras Clave: Ciclo Deming, Textil, Productividad, Eficiencia, Eficacia



Abstract

In the present investigation entitled "Application of the Deming Cycle to increase
productivity in the textile company, Lima, 2022", the research objective was to
determine to what extent the Deming Cycle increases productivity in the textile
company, Lima, 2022. In the research, the applied type methodology was used,
because the theories related to the Deming Cycle were developed, it was also
carried out with a pre-experimental experimental design, through a quantitative
approach. The population is the production of clothing in the sewing area between
the months of April and September 2022, and as a sample; the production of
garments, in the pre-test, 50 days between the months of April and May and for the
post-test, 50 days of production between the months of August and September
2022. The research technique was direct observation and collection instruments,
data recording sheets. The results obtained were; the increase in productivity from
46.60% in the pre-test to 79.14% in the post-test. Finally, the present investigation
concluded that the application of the Deming Cycle increased productivity in the

sewing area of the textile company by 32.54%.

Keywords: Deming Cycle, Textile, Productivity, Efficiency, Effectiveness
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. INTRODUCCION

El presente capitulo aborda el problema existente relacionado a la baja
productividad en una empresa textil de la ciudad de Lima y las causas que lo
originaron, resaltando la necesidad de contar con una herramienta de gestion
basada en la mejora continua para solucionarlo. En ese sentido, a través de una
evaluacion técnica se determind que el Ciclo Deming, es la herramienta

adecuada.

A nivel mundial, la International Textile Manufacturers Federation o ITMF (2022)
realizd la 13° encuesta sobre la situacion actual del sector textil, en la cual se
analizé a mas de 220 empresas textiles del mundo, donde se evidenci6 un leve
incremento en la demanda de los productos textiles y lo cual fue satisfactorio para
empresas ante dicho crecimiento, esto fue evaluado entre el mes de noviembre
del 2021 con 39% de satisfaccién de la demanda, a los meses de enero y marzo
del 2022, con 44% y 43% respectivamente, haciendo referencia a la cantidad de
empresas satisfechas por la industria textil ante la demanda de sus productos, ver
anexo N°03. Del mismo modo, la compafia Just Style mediante la informacion
realizada por la empresa Global Data (2022), elaboré una lista de los 10 paises
mas importantes del afio 2022 que realizan actividades relacionadas a la
confeccién; para determinar la seleccion de paises, la entidad se basé en 15
criterios, respecto a los factores externos e internos, ver anexo N°04. Los paises
de la lista son los siguientes Vietnam (59), Turquia (58), Peru (55), China (54), El
Salvador (53), México (53), Egipto (51), Guatemala (51), Marruecos (50,5) y

Tailandia (49), ver anexo N°05.

En el Perq, segun el Banco Central de Reserva del Peru (2022), sefiala que las
actividades manufactureras fueron el segundo sector con mayor aporte al PBI con
12,6%. El sector manufacturero esté dividido en dos partes, primarias (3,2%) y no
primarias (9,4%), ver anexo N°06. Las actividades textiles y confecciones se
encuentran en las no primarias, de la cual tiene un porcentaje de 12,7% del total,
ver anexo N°07. La Sociedad de Comercio Exterior del Peri o COMEXPERU
(2022), menciona que en el periodo de enero y julio del afio 2022, las

exportaciones alcanzaron un crecimiento de 32,2% respecto al mismo periodo del



afio 2021. Asimismo los productos textiles peruanos que se exportan son las
fibras de algododn, lana de alpaca y vicufia, debido a la calidad de los fibras y
productos textiles, por dichas razones son exportados a paises como Estados
Unidos (55%), este pais es el principal comprador de los productos textiles
peruanos; otros paises donde se exporta son: Chile (6,4%), Colombia (4,4%),
Ecuador (3,4%) e ltalia (3,3%), ver anexo N° 08. De la misma forma, el Comité
Textil de la Sociedad Nacional de Industria o SNI (2021) realizé una lista de las
100 principales empresas peruanas exportadoras del sector textil - confeccion, ver
anexo N° 09, donde destacan las empresas como Topy Top S.A. con una
participacion de 7,55 %; Mishel y Cia S.A. (5,7%); Industrias Meltago S.A.
(4,58%); Textile Sourcing Company S.A.C. (4,3%) y Textiles Camones S.A.C.
(4,26 %).

Del mismo modo, segun el Instituto de investigacion y Desarrollo de Comercio
Exterior o IDEXCAM (2022) indica que los principales productos del sector textil y
confecciones en el periodo de enero - mayo del 2021 al mismo periodo del afio
2022 fueron tres; en primer lugar estan las camisas, que entre los periodos
incrementd en 57% econdémicamente y 44% respecto a las unidades exportadas.
Como segunda prenda mas exportada en el Peru, estan los pantalones, que en el
periodo de enero-mayo del 2021 y 2022 respectivamente, aumentd en 49%
respecto al valor exportado y un 28 % en relacion al volumen. Finalmente la ultima
prenda mas exportada en el Peru, son los T-Shirt, que hasta el periodo de 2022,
tuvo un crecimiento en valor de 31% y 25% en volumen (unidades) de exportacion
respecto al periodo del 2021, ver anexo N° 10. En las prendas como camisa y
pantalon, existen diversos tipos, de las cuales las mas exportadas son de algodén
y fibras sintéticas, pero en la prenda de T —Shirt, la mas exportada son de tipo

algododn.

La presente investigacion, se realiz6 en la empresa Tejidos Goyos's S.R.L, que se
encuentra en el distrito de San Juan de Lurigancho, en la ciudad de Lima y cuenta
con doce afos en el mercado textil, comercializando diversos tipos de tela y
prendas de vestir para damas y caballeros, los cuales son comercializados en sus
distintas tiendas ubicadas en el emporio comercial Gamarra, ubicado en el distrito

de la Victoria, en la ciudad de Lima. Las actividades realizadas en la empresa se



dividen en cuatro grandes areas, las cuales son: tejeduria, tintoreria, rama y
confeccion. Para la produccion de un rollo de tela, comienza a partir de la
demanda de tela; algunas de las telas con mayor comercializacion, es la gamuza
pima, que es producida por el hilo 50/1, otro tela es la viscosa 100 % algodon,
este tipo de tela se fabrica con un hilo 30/1 spun. Luego de identificar la tela a
producir, se procede a la tejeduria, para producir el rollo de tela de color crudo;
posteriormente se realiza el tefiido de los colores con mayor demanda. Luego se
traslada a Rama, el area donde se almacenan todos los rollos de telas

producidas, como la gamuza, franela, jackard, rib y viscosa.

Del mismo modo, la empresa cuenta con un area de confeccion, que se divide en
tres zonas: corte, costura y acabado; en dicha area se producen prendas de
vestir, como buzos, casacas, polos, vestidos, entre otros. Dentro del area de
confeccion se observé el problema de un bajo nivel de productividad en la zona
de costura, lo cual se refleja en la evaluacion de la productividad promedio de los
meses de Abril (46,48%) y Mayo (46,72%) del afio 2022, ver tabla N°07; mediante
la categorizacion de las causas a través de la 6M (ver anexo N°11), se realiz6 el
diagrama de Ishikawa de la baja productividad (ver anexo N°12). En la zona de
costura se identificd que el control de produccién es ineficiente, debido a que no
cuenta formatos para el control, otra causa que se evidencid, que los operarios no
realizan la limpieza adecuada de las maquinas, esto ocasiona que las maquinas
se cubran de polvo, o pelusas de tela en su estructura y también no mantienen el
orden de los insumos (hilos, elasticos, cierre, entre otros), también los retazos de
tela e insumos no estan clasificados. Otra causa, es la falta de capacitaciones al
personal, debido a que el operario realiza la actividad en un tiempo mayor. Para
determinar la frecuencia de cada causa identificada, se realiz6 la Matriz de Vester
(ver anexo N°13), mediante los datos obtenidos se elaboré el diagrama de Pareto
(ver anexo N°14), donde sefiala que siete causas representan el 80% de la baja
productividad, las cuales son: la falta de capacitacion (12,36%), falta de control de
produccion (12,09%), procesos ineficientes (11,81%), falta de orden (10,99%),
falta de clasificacion de telas e insumos (10,71%), inadecuada planificacion de
produccion (10.71%) vy la falta de limpieza (10,44%), ver anexo N°15. Asimismo
con las causas identificadas, se realizd la estratificacion de las causas (anexo

N°16), para después elaborar una matriz de alternativas de solucion, segun



Nabilah, Hamedon y Faiz (2018, p.1), sefialan que algunas metodologias de
mejora continua son el Six Sigma, Ciclo Deming, gestion de calidad total (GCT) y
control estadistico de procesos. Por otro lado, Salazar, Mora, Romero y Ollagle
(2020, p.461) sefalan la importancia de realizar un estudio de las deficiencias
externas e internas, esto facilitara en la eleccion de la metodologia adecuada. En
la investigacion mediante la matriz de priorizacién se determiné que el Ciclo
Deming es la herramienta adecuada para reducir o eliminar las causas que

impiden incrementar la productividad, ver anexo N° 17.

Por consiguiente se formulé como pregunta de investigacion: ¢En qué medida la
aplicacion del Ciclo Deming incrementara la productividad en el area de costura
en una empresa textil, Lima, 20227?; asimismo, como preguntas especificas: ¢En
qué medida el Ciclo Deming incrementara la eficiencia en el area de costura en
una empresa Textil, Lima, 2022? y ¢ En qué medida el Ciclo Deming incrementara

la eficacia en el area de costura en una empresa textil, Lima, 20227.

En cuanto a las justificaciones la presente investigacion se basa en la aplicacion
de una herramienta de mejora continua como el Ciclo Deming para incrementar la
productividad en una empresa textil, debido a su sencilla y facil aplicacién por lo
gue es funcional y practico. De la misma manera genera un beneficio al operario y
a la empresa, ya que el operario adquiere nuevos conocimientos a través de las
capacitaciones, ello permite un mejor desarrollo en equipo y la optimizacion de
tiempo en la produccién. Y econdmico que implica un incremento en la
productividad; lo que se traduce en rentabilidad al evitar los costos extras en
reproceso. Para la aplicacion exitosa se requiere la participacion del éarea
administrativa y area de produccion. Finalmente, el estudio servira como

referencia para futuras investigaciones relacionadas al tema.

El objetivo de la investigacion es: Determinar en qué medida la implementacion
del Ciclo Deming incrementa la productividad en el area de costura en una
empresa Textil, 2022 y como objetivos especificos; determinar en qué medida la
aplicacion del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el area de costura en una
empresa Textil, 2022 y determinar en qué medida la aplicacion del Ciclo de

Deming incrementa la eficacia en el area de costura en una empresa Textil, 2022



Del mismo modo como hipétesis de investigacion se planteé lo siguiente; la
aplicacion del Ciclo Deming incrementa la productividad en una empresa textil,
Lima, 2022. Como hipoétesis especificas se propuso; la aplicacion del Ciclo
Deming incrementa la eficiencia en el area de costura en una empresa textil Lima,
2022 y la aplicacion del Ciclo Deming incrementa la eficacia en el area de costura

en una empresa textil en Lima, 2022.



Il. MARCO TEORICO

Los antecedentes averiguados en el ambito internacional, son los siguientes:

Zadry y Darwin (2020) en su articulo cientifico “El éxito de la implementacion de
5S y PDCA en aumento de la productividad de una Pyme en el oeste de
Sumatra”. La finalidad del estudio es implementar las metodologias de la 5S y el
ciclo PHVA para incrementar la productividad de una Pyme de calzados, debido a
que existen muchos defectos en la produccién de zapatos. Se utilizé el diagrama
de Ishikawa, para la identificacion de problemas que estén relacionados con
meétodos, material, maquina y hombre. Se obtuvo un resultado positivo debido a
que se redujo de 12% a 0% en defectos durante el primer mes de
implementacion. Se concluyé que hubo una reduccién de pérdidas de calzados
defectuosos, esto beneficio a la empresa, ya que incrementd los ingresos y las
ganancias, asimismo los colaboradores aumentaron su productividad porque se
sienten comodos en su ambiente laboral. El aporte del articulo fue las bases

tedricas para la investigacion.

Montesinos et. Alt. (2020) presentd el siguiente articulo “Mejora continua en una
empresa en México, estudio desde el ciclo Deming”, Universidad de Zulia. Tuvo
como finalidad examinar los datos luego de la implementacién de la metodologia
circular Deming de una empresa mexicana dedicada a la distribucién y
almacenamiento de gas. Para ello se utilizé el diagrama de espina de pescado,
diagrama de Pareto, documentos para la verificacion, andlisis FODA, esquemas
en barras y una recoleccién de ideas. Se consiguié como resultado un incremento
de 2,64 a 3,09 entre los 2016 a 2017, asimismo en para el afio 2018 fue 4,04 %.
Se concluydé que el rendimiento en el area de almacén aumentd luego de la
implementacion del ciclo Deming. El aporte del articulo fue las bases teoricas para

la investigacion.

Realyvasquez et. Alt. (2018) en su articulo “Aplicacién del Ciclo Plan-Do-Check-
Act (PDCA) para reducir los efectos en la industria de la gestion. Un caso de
estudio”, Universidad Bajo California. El propdsito de los autores es disminuir el
porcentaje de defectos que se identificaron en las actividades relacionados a la

soldadura y asimismo se traza un incremento en la capacidad de la linea de



produccion. Pero para ello se requiere realizar un estudio de los defectos
encontrados, para ello se necesitan las herramientas adecuadas como diagrama
de flujo, diagrama de Pareto e Ishikawa, para luego aplicar el ciclo PHVA. Se
concluy6 que hubo unos buenos resultados en la disminucion de los defectos, se
obtuvo 65%, 79% y 77% con las tres herramientas auxiliares, por lo que, mediante
el diagrama de flujo y Pareto, se obtienen mejores porcentajes. El aporte del

articulo fue las bases tedricas para la investigacion.

Falconi (2017) en su tesis “Analisis de los Procesos de produccion de ropa de
nifio y su incidencia en la productividad de la empresa Moda Bebe de la ciudad de
Quito “. Universidad Tecnologica Indoamericana. En el taller de la empresa Moda
Bebe, no existia un adecuado lineamiento que permita identificar las debilidades y
fortalezas de la empresa, asimismo el método usado para los procesos, era
insuficiente para incrementar la eficiencia y eficacia, por ello el autor planteé la
determinacién de las consecuencias que influye en la productividad y propuso un
método que le permita el incremento de la eficiencia y eficacia. El método usado
fue el Ciclo Deming .La investigacion tuvo un enfoque cuantitativo y cualitativo, de
tipo descriptivo y explicativo. Se obtuvo una proyeccion del incremento de la
productividad entre los afios 2017 y 2021, de 1,430 a 1.439, con ello redujo los
tiempos muertos, los desperdicios, permitiendo dinamizar todos los procesos de la
empresa. El aporte del articulo fue las bases tedricas para la investigacion.

Chalen (2017) en su tesis “Aplicacion de un modelo de gestion por procesos
mediante la metodologia PHVA para la optimizacién de procesos en la empresa
Xomer Cia LTDA, de la ciudad de Rio bamba”, la problematica identificada, fue la
falta de control de produccion en la empresa, asimismo con el uso inadecuado de
los recursos, ello permite que los costos de produccion sean elevados, por ello la
investigacion se realizd con el objetivo de mejorar la produccion, para incrementar
la productividad en la empresa Xomer Cia LDTA, para ello se realiz6 mediante el
analisis de la cadena de suministro, es decir desde la recepcion de la materia
prima hasta el producto final. Con la implementacion de la metodologia se obtuvo
un aumento de 4,78% en la productividad, y del mismo modo en la eficacia

incrementd 5% respecto al periodo anterior.



Los antecedentes explorados en el ambito nacional, son los siguientes:

Manya & Rivera (2022), en su tesis titulada “Mejora de la productividad de la
empresa Industria KAEL SAC, basado en la metodologia PHVA”, mencionan que
en la empresa de la investigacion, la problematica fundamental es la baja
productividad en el area de confeccion, debido a diversos factores internos y
externos, por dicho motivo se plante6 como objetivo de investigacion, aumentar la
productividad de la produccion de prendas de vestir en el &rea de confeccion de la
empresa KAEL SAC. La investigacion fue realizada con un enfoque aplicado y
cuantitativo, del mismo se obtuvo como resultados, el incremento de la
productividad en 30%, asimismo la eficiencia mejor6 en 15%. El aporte de esta
investigacion fue los resultados obtenidos por los autores.

Peralta & Sanchez (2020), en su tesis “Mejora de la productividad de la empresa
Manufacturera H&C, mediante la metodologia PHVA”, lo cual el problema a
considerar y buscar solucién, es la baja productividad en la empresa textil,
asimismo la investigacion es de enfoque aplicada y cuantitativa, la poblacion y
muestra de la investigacion, fue la produccion de pantalones, la investigacion tuvo
como resultados, el incremento de la productividad de 46% a 85,29%, siendo ello
39,29% la diferencia. El aporte de esta investigacion fue los resultados obtenidos
por los autores.

Castellano (2018) en su tesis titulada: “El Ciclo Deming para mejorar la
productividad en los procesos de una empresa textil", Universidad Peruana Los
Andes. Tuvo como objetivo aumentar la productividad en la empresa Servicios
Textiles Asociados S.A.C, mediante una herramienta de mejora continua como el
ciclo Deming; la investigacion aplicé el disefio experimental. Para ello, se evaluo
la produccion del area de tintoreria y acabado durante 30 dias de Mayo del 2018
para el pre test. Del mismo se realizo el pos test durante los 30 dias de Agosto del
2018.El autor concluye que la productividad incremento considerablemente de un
11,70% a 56,30%, esto quiere decir que se incrementd en 44,6% luego de la

implementacion de la metodologia del Ciclo Deming.

Cabrejos & Mejia (2018), en su articulo “Mejora de la productividad en el area de
confecciones de la empresa BEST GROUP TEXTIL SAC., mediante la aplicacion



de la metodologia PHVA”, la problematica se identifico en el area de confeccion,
debido a las diversas deficiencias identificados, la productividad era minima, por
dicha razén, plantearon como objetivo de investigacion, incrementar la
productividad en el area de confeccion, a través de la aplicacion del Ciclo PHVA,
mejorando los indicadores de la variable. Se realiz6 con un enfoque aplicado y
cuantitativo. Después de la aplicacion de la metodologia PHVA, lograron obtener
un incremento de 21,16% a 49,85% en la productividad, asimismo la eficacia
aumento de 42,66% a 68,23% Yy la eficiencia, 49,49% a 73,06%. El aporte de esta

investigacion fue los resultados obtenidos por los autores.

Vidaurre (2018) en su tesis denominada “Aplicacion de la Metodologia PHVA para
mejorar la productividad en el area de costura de la empresa textiles Camones
S.A - Puente Piedra, 2018° Universidad César Vallejo. En la investigacion se
determind como objetivo general la aplicacion del Ciclo PHVA para incrementar la
productividad de la producciéon de prendas en la empresa, debido a los problemas
identificados dentro del area de costura, algunas son: prendas defectuosas,
inadecuada gestion de calidad, falta de capacitacion y la falta de control de
produccién. Para la recoleccion de datos del pre test, se evalud los 30 dias del
mes de Abril del 2018, de igual manera para el pos test, se recolecto las datas del
mes de Septiembre del 2018. Con los resultados después de la aplicacion del
Ciclo Deming, en el area de costura, se incrementd la productividad en 25 %
respecto a los periodos del pre test y el periodo del pos test. El aporte de esta
investigacion fue los resultados obtenidos por los autores.

Respecto a las teorias relacionadas a la investigacién, se consideré los

siguientes:

El sector textil tiende a ser una de las actividades mas demandas en el mercado,
debido a diversos subsectores; como las actividades de confecciones, se le
considera, un subsector dinamico y potencial, debido a la demanda de los
productos, a ello se le agrega la actualizacion de los disefios (Instituto de Estudios
Econdmicos y Sociales, 2014).Asimismo el sector de confeccion, consiste en el
desarrollo de procesos que buscan la transformacion de un conjunto de piezas

textiles a una prenda de vestir. (Sanchez, Ceballos y Sanchez, 2014, p.3).



La mejora continua, es una herramienta idonea para detectar las operaciones
erroneas y buscar la optimizacion de los procesos, ello permite realizar cambios
permanentemente de las actividades, para el crecimiento empresarial, y con ello
la empresa sea mas competitiva en el mercado cambiante (Alarcon, 2017, p.14).
Asimismo, Gémez y Cervantes (2019), indican que la mejora continua se
evidencia en el momento de describir de manera adecuada, un proceso de

calidad, con ello la empresa es mas competitiva durante un tiempo prolongado
(p-3).

Del mismo modo, la medicién se lleva a cabo mediante la identificacion de los
indicadores, se puede determinar tanto como en unidades, datos estadisticos u
otras escalas que sean medibles; a través de la medicién de los indicadores, la
empresa tendré informacion cuantitativa de sus actividades y con ello facilita en la

toma de decisiones. (Ambuila, 2018).

El Ciclo Deming, es una herramienta de control para la ejecucion de operaciones
secuenciales, y contribuir con la mejora de la produccién, esta herramienta es
utilizada mayormente en procesos productivos de empresas por su facil aplicacion
y ello permite incrementar la calidad en los productos y la competitividad en el
mercado (Song y Fischer, 2020, p.17). Asimismo de acuerdo con Decurt y Jara
(2018), mencionan que para una aplicacion exitosa de la metodologia de Deming,
es fundamental disponer de informacién precisa y realizar una secuencia de
pasos, que en el ciclo Deming consta de ocho pasos (p.16). De las cuales son los

siguientes:

El primer paso es identificar los diversos problemas que se evidencia en el area
de investigacién, y luego analizar la magnitud cada problema, a través de la
frecuencia que ocurre en el area de estudio, para ello se requiere de diversas
herramientas como: el diagrama de Ishikawa, Pareto, registros y entre otros; este
paso es fundamental para plantear los objetivos y buscar las posibles

herramientas de solucién para la problematica (Hernandez 2013, p.62).

El segundo paso, consiste en buscar todas las causas de la problemética, se

realiza mediante el analisis del area donde se identific6, mediante una lluvia de
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ideas para luego categorizarlas a través de las 6M, y plasmarlo en el diagrama de
Ishikawa (Decurt y Jara, 2018, p.17).

El tercer paso, después de haber identificado todas las probables causas, es
preciso investigar cual o cuales de ellas se consideran fundamentales, esta
informacion recopilada es representada en el diagrama de Ishikawa, a su vez es
factible hacer un andlisis a través del diagrama de Pareto, la estratificacion, la

hoja de comprobacion o el diagrama de dispersion. Decurt y Jara, (2018, p.17).

El cuarto paso, se intenta eliminar las causas, con el fin de evitar la repeticion del
problema; respecto a las medidas a desarrollar se plantean las siguientes
interrogantes: cual es el objetivo, donde se implementaran, cuanto sera el costo,
cuanto tiempo llevara establecerlas, de qué manera se establecera, quién lo hara,
entre otros. Después de ello, analizar la forma de evaluacion, soluciones,

propuestas y elaborar a detalle el plan de ejecucién. Decurt y Jara, (2018, p17).

El quinto paso, se fundamenta en haber efectuado la programacion, es
indispensable tener en cuenta las sugerencias, interviniendo los damnificados,
demostrando la magnitud y propdsito que siguen con la investigacion. Decurt y
Jara, (2018, p.18).

El sexto paso, se basa en revisar las soluciones de correccion, dieron cierto
rendimiento, es fundamental efectuar las evidencias de aquellas, estas deben
reflejarse mediante una técnica estadistica, obteniendo esta referencia
previamente y con posterioridad al cambio emprendido, Recalcar, por si sucedio
alguna alteracién y progreso en la evolucion es trascendental examinar las
rentabilidades en la compafiia mediante lo econémico u otro acontecimiento.
Hernandez (2013, p.65).

El séptimo paso, consiste en observar si las soluciones dieron un impacto
favorable, unificando la magnitud de desarrollo, por medio de tramites
correspondientes, procesos a seguir, y registro respectivo, con el fin de evitar la
recurrencia de los problemas, garantizar avances realizados. Es decir, que los
problemas no vuelvan a mostrarse o0 que estos sean poco usuales a lo que se

tuvo al inicio. Decurt y Jara, (2018, p.18).

11



Finalmente, en el octavo paso, es fundamental verificar y testificar la tramitacion,
por consiguiente, proyectar la produccion a largo plazo. En caso las falencias
permanezcan, tendran la mision de precisar en un registro sefialando el posible
arreglo o precepto a tomarse en cuenta para enmendarlo, aconteciendo lo
estimado para la reactivacion del periodo del Ciclo Deming. Hernandez (2013,
p.67).

Por otra parte Nufiez (2021) expone que el Ciclo Deming consta de cuatro fases,
las cuales siguen siendo muy empleadas en los procedimientos de administracion
de calidad, permitiendo la mejora continua de la empresa mediante la
optimizacién de costos y operaciones. (p.47). Las cuatro fases son las siguientes:

La planificacién, primera etapa del Ciclo Deming, consiste en la identificacion de
las operaciones a mejorar, también se plantea los objetivos y metas, teniendo en

cuenta en cuenta el uso de herramientas y metodologias (Ponce, 2021, p.32).

Luego de la planificacion, se realiza la ejecucién de los objetivos y metas,
mediante la intervencion de los trabajadores, con ello se procede a realizar todas
las operaciones para el cumplimiento de los objetivos en un determinado tiempo.
(Ponce, 2021, p.33)

La tercera etapa, estad relacionado con la verificacion, luego de realizar la
ejecucion de las actividades, se efectia la comprobacién del cumplimiento de las
actividades que se ejecutd, para ello se usa herramientas de auditorias o formatos
de control. (Ponce, 2021, p.33)

Finalmente, el Ciclo Deming culmina con la etapa de actuar, que consiste en el
analisis de los resultados obtenidos en la verificacién, mediante ello, se procedera

a la toma decision adecuada (Ponce, 2021, p.33)

La productividad, que consiste en la relacién de los recursos y la produccion,
mediante la formula, se obtiene una data porcentual, con la cual se analiza para
realizar una mejora como la optimizacion de los insumos o materia prima, uso de
una metodologia eficiente y entre otros. (Tapia, 2021, p.29). Asimismo

Ocrospoma (2017) indica lo siguiente, para medir el desarrollo de una empresa,
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se debe tener en cuenta la mano de obra, ya que de acuerdo al rendimiento que
realiza en un determinado tiempo, se podra conocer qué tan productivo puede
ser. En otras palabras, mientras mejor sea el rendimiento del recurso empleado,

la productividad sera positivo (p.52).

Respecto a la eficiencia, Garcia, et alt (2019) menciona que se utiliza para enlazar
los esfuerzos frente a los resultados obtenidos, si estos son altos la eficiencia es
mejor solo si esta se obtiene con bajos gastos en recursos o poco sacrificio, se
evalla con costo y tiempo (p.9).En el area de costura la eficiencia se le denomina

a produccién de una prenda en un tiempo 6ptimo usando los recursos adecuados.

La eficacia, segun Garcia et alt (2019), mide el efecto de lo que se realiza ya sea
el producto o servicio, lo correcto es adaptar sus acciones a las circunstancias

gue lo rodean para llegar a la meta trazada (p.8).
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Segun el tipo

La presente investigacion se considera de tipo aplicado, ya que se emplea los
conocimientos teéricos acerca del Ciclo Deming y luego se desarrolla con la
practica, permitiendo resolver los problemas en la produccion de prendas,
asimismo se busca que el ciclo Deming permita el incremento de la productividad

en el area de costura de la empresa Tejidos Goyos’s S.R.L.

Segun Vargas (2019), indica que se considera de tipo aplicada a un valor del
procedimiento y socializacion, a través de investigaciones que emplearon teorias

cientificas validadas para solucionar problemas planteados (p.160).

3.1.2. Segun el enfoque

La investigacion tiene un enfoque cuantitativo, por la recopilacion de
datos numéricos de las variables, a través de registros diarios de produccién que
luego se analizaron en datos estadisticos para demostrar con ello las hipotesis
planteadas. Segun Ferndndez, Hernandez y Baptista (2014) indican que se
considera cuantitativo cuando la recopilacién de datos se sustenta a través de una
evaluacion, en la cual se miden las variables, demostrando el seguimiento del

desarrollo (p.5).
3.1.3. Segun el disefio

La presente investigacién se desarroll6 con un disefio experimental de tipo pre
experimental; debido al desarrollo de las pruebas previas (pre test) y posteriores
(pos test), a un solo grupo; asimismo se realiza una manipulacién minima de la
variables independiente, pero no en la variable dependiente, ya que solo se
realiza la medicion. Todo lo mencionado se respalda con la definicion de Bernal
(2010), lo cual indica que un disefio pre-experimental, presenta un minimo grado
control de la variable independiente, también se basa en la no manipulacién de la
variable dependiente. Este tipo de disefio puede ser aplicado, en un caso unico,
en un grupo con medicidn pruebas (pre test y pos test) y en comparaciones de un

grupo estadistico (p.146). Asimismo Arias (2021), menciona que este tipo de
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disefio, usan grupos que ya han sido conformados, también se realiza la medicion

en solo dos tiempos diferentes (p.74).

3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1. Variable Independiente: CICLO DEMING

Definicion Conceptual:
Segun Tapia (2021), el Ciclo Deming es una herramienta de mejora continua, que
consiste en realizar una evaluacion del area de estudio, luego identificar las

deficiencias, para posteriormente se pueda realizar los cambios necesarios (p.36).

Definicion Operacional:

La aplicacion del Ciclo Deming consta de cuatro fases ciclicas, que consisten en
llegar a la dltima etapa y de acuerdo a los resultados regresar al inicio del ciclo
nuevamente, es decir la mejora continua.

Sus dimensiones son:

e Planificar
e Hacer
e Verificar
e Actuar
% N.C = Puntaje 4lcanzado X 100%
Puntaje Total
Leyenda:

N.C: Nivel de cumplimiento

Dimension N° 01: Planificar

Para Salazar et. Alt. (2020), para esta fase se tiene que tener en consideracion, el
analisis de la situacion actual, para luego planear los objetivos, los recursos que
se deberan usar y a través de ellos buscar los resultados que se desea llegar para
la mejora de la empresa (p.6).

En el area de costura, se realizé la identificacion del problema, que es la baja
productividad, por ello se determinaron las causas principales del problema. A

través de ello se realiza una lista de soluciones para la implementacion.
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Puntaje Alcanzado

% N.C = X 100%

Puntaje Total

Leyenda:

N.C: Nivel de cumplimiento

Dimension N° 02: Hacer

Segun Carrizo y Alfaro (2018) indica que en esta etapa se realizan los planes, a
través de herramientas adecuadas, y posteriormente ejecutarlas de acuerdo a lo
planificado (p.8).

Luego de la planificacion realizada, se procede a la ejecucion de las herramientas
propuesta en la primera fase, por lo cual se ejecuta utilizando los recursos

necesarios y también de la participacion de los operarios.

Puntaje Alcanzado

%N.C= X 100%

Puntaje Total

Leyenda:
N.C: Nivel de cumplimiento
Dimension N° 03: Verificar

Segun Salazar et. Alt. (2020) menciona que, durante la etapa, se realiza los
seguimientos necesarios de las acciones, es decir, se debe analizar los reportes

obtenidos (p.6):

Luego de las 3 primeras fases, se efectud un andlisis de los resultados obtenidos,
que luego, se procedi6 la toma de decisiones para la mejora continua, si en caso
ésta no se esté cumpliendo se tendria que volver a plantear los objetivos. Si se
logra la propuesta se buscaria realizar una mejora a ello es decir seguir

mejorando.

Puntaje Alcanzado

%N.C= X 100%

Puntaje Total

Leyenda:

N.C: Nivel de cumplimiento
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Dimension N2 04: Actuar

Segun Carrizo y Alfaro (2018) recalca que la Ultima etapa consiste en realizar un
analizar los resultados, para que luego se pueda tomar acciones como
reemplazar o mejorar, Asimismo se debe tomar decisiones como si se repite el
ciclo o se cambia. (p.8).

Luego de las 3 primeras fases, se efectu6 un analisis de los resultados obtenidos,

como resultado se procedio la toma de decisiones para la mejora continua.

Puntaje Alcanzado

%N.C= X 100%

Puntaje Total
Leyenda:
N.C: Nivel de cumplimiento

3.2.2. Variable Dependiente: PRODUCTIVIDAD

Definicién Conceptual:

De acuerdo con Ocrospoma (2017) indica lo siguiente, para medir el desarrollo de
una empresa, se debe tener en cuenta la mano de obra, ya que de acuerdo al
rendimiento que realiza en un determinado tiempo, se podra conocer qué tan
productivo puede ser. En otras palabras, mientras mejor sea el rendimiento del

recurso empleado, la productividad sera positiva (p.52).

Definicién Operacional:

En el area de costura la productividad, se relaciona con las prendas producidas
como los buzos y casacas desde el mes de Abril hasta Septiembre, asimismo
para determinar la productividad se considero los recursos como la materia prima

y mano de obra.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Dimensiones de la variable:
Eficiencia

Eficacia
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Dimension N° O1: Eficiencia

Para Garcia, et alt (2019) la eficiencia se utiliza para enlazar los esfuerzos frente
a los resultados obtenidos, si estos son altos la eficiencia es mejor solo si esta se
obtiene con bajos gastos en recursos o poco sacrificio, se evalla con costo y
tiempo (p.9).En el &rea de costura la eficiencia se le denomina a produccién de

una prenda en un tiempo 6ptimo usando los recursos adecuados.

Tiempo Util

% EF = x 100%

Tiempo Programado

Leyenda:

EF: Nivel de eficiencia

Dimension N° 02: Eficacia

Segun Garcia et alt (2019) mide el efecto de lo que se realiza ya sea el producto o
servicio, lo correcto es adaptar sus acciones a las circunstancias que lo rodean
para llegar a la meta trazada (p.8). Cumplir con las metas de produccion sin

retrasos, evitar cuellos de botellas, y tiempos ociosos, personal capacitado para

confeccionar.

Prendas producidas

% EFI = x 100%

Prendas Programadas

Leyenda:
EFI: Nivel Eficacia

3.3. Poblaciéon, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

Segun Arias, Miranda y Villasis (2016), nos dicen que es un conjunto de casos
limitados, accesibles y definidos formando parte de la seleccion de muestra
cumpliendo los criterios establecidos, estos pueden ser: animales, objetos,
familias, colaboradores, organizaciones, entre otros. La unidad que se busca

analizar procedera a determinar la poblacién que sera evaluada (p.202).

Para la investigacion, la poblacion se definié como la produccién de prendas en el

area de costura entre los meses de abril a septiembre del 2022.
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Criterios de inclusién:

Se consideran las prendas producidas en el area de costura como las casacas
y buzos, de lunes a sabado durante las 9 horas laborales.

Criterio de exclusion:

No se consideran prendas con fallas o reprocesadas, durante la jornada
laboral.

3.3.2. Muestra

Arias (2020) menciona que no existe una cantidad determinada que se deba
considerar para la muestra, pero es muy importante delimitar el nimero que se
desea estudiar confirmando la division de la poblacion que sera analizada y esta

prevé generalizar los resultados (P.61).

La investigacion tendra como muestra la produccion de prendas, en el pre test 50
dias de produccion en los meses de abril y mayo, asimismo para el pos test 50
dias de produccién entre los meses de agosto y septiembre del 2022.

3.3.3. Muestreo

Para la presente investigacion, se utilizé un muestreo no probabilisticos
intencional, segun Otzen y Manterola, (2017) menciona que se denomina no
probabilistico intencional a todo aquel muestreo que se desconoce las
probabilidades de la poblacion y también porque los datos seleccionados poseen

criterios.
3.3.4. Unidad de analisis

Para el estudio se identific6 como unidad de analisis a las prendas de vestir que
se confeccionan como casacas Yy pantalones de buzo, que son realizadas en el
area de confeccion. Segun Arias (2020) indica que es el objeto de estudio de
quien se extrae los datos o la informacion para luego ser analizados, materia
prima, participantes y procedimientos que usan en el estudio, para ello se

necesita conocer el alcance del proyecto (p.62).
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Técnicas

Segun Andrade, Cabezas, Torres (2018) indican que una técnica, es la modalidad
de un procedimiento concreto que debe seguirse, en las diversas etapas del
estudio cientifico mediante fichas de recoleccion de datos (p.110).La técnica que
se utilizo en la presente investigacion es la observacion directa, lo cual se empled

en las siguientes actividades:

v En laidentificacion de la problematica, se realizo el analisis de todo el area
de costura, a través de la visualizacion, posteriormente, se analizé las
causas de la problemética.

v En los resultados del pre test, se recolectd los datos de la produccién de
prendas antes de la implementacion de la mejora.

v En el desarrollo de la implementacion de la metodologia, se realizd un
estudio de los cambios para la mejora.

v En los resultados del pos test, se recolectd los datos de la produccién de
prendas, para verificar el impacto de la metodologia empleada como
mejora.

v En la comparacion de los resultados, ello permite evidenciar que
metodologia empleada, increment6 la productividad, lo cual se realiz6 a
través de los instrumentos (fichas de registro).

Segun Andrade, Cabezas, Torres (2018) mencionan que la observacion directa,
se basa en la interaccion del investigador con los hechos realizados en un area de
estudio, lo cual permite la recoleccién de datos validos y confiables. Asimismo se
le considera una técnica sistematica para el registro y verificacion de los datos

gue se desea estudiar (p.112).
3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Segun Arias (2020), indica que las fichas técnicas y de registro, son instrumentos
gue se emplean en la técnica de observacion; lo cual son elaboradas y disefiadas

de acuerdo a los datos que se desean o que influyan en los objetivos planteados
(p.57).
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Para la investigacion se utilizé fichas técnicas y fichas de registro que permiten
recolectar datos de produccioén, reportes que influyan en el proceso productivo de

las prendas y 6rdenes de pedido. A continuacién, se detalla que fichas se usaran.
Ficha técnica

Segun Rojas (2011) indica que suele usar para recolectar datos del campo
identificado, esto facilitara a un futuro ya que se podra elaborar la ficha técnica
con los elementos identificados, para ello se debe tener en cuenta los manuales

para realizarlo (p.282).
Para la recoleccion de informacion se propuso las siguientes fichas:

e Fichatécnica para medicion de la eficiencia: Mediante esta ficha se mide la
eficiencia en la empresa en las horas de produccion, ya que se tomara las
horas reales y las horas programadas para la fabricacion de prendas, dicha
plantilla se observa en el Anexo N°18. cabe indicar que hay una persona
encargada de llevar este registro el cual es calculado con el tiempo util por ser
variable cada dia, dicho tiempo es medido en paralelo a la jornada de trabajo.

e Fichatécnica parala medicion de la eficacia: Para este indicador que es la
eficacia, se recolecto la produccion de las prendas elaboradas entre el mes de
mayo Yy junio, dicha plantilla se visualiza en el Anexo N°19, esta ficha se
registran sobre la el volumen de produccion diaria, y es extraido segun el
control diario de produccién.

e Ficha técnica para la medicién de productividad: Ya con los datos de la
eficiencia y eficacia, mediante esta ficha se halla la productividad de la

empresa, ello se muestra en el Anexo N°20.
3.4.3. Validez

Segun Alvarez y Gonzéalez (2017) indican que, mediante este instrumento, se
logra medir realmente si la variable esta correctamente planteada. Asimismo, se
necesita de un analisis completo de lo que se desea medir, para garantizar el uso
correctamente. Para la presente investigacién se utilizara la validacion a través

del Juicio expertos, ver en anexo 23.

21



Tabla N°01: Lista de jueces para la validacion de instrumentos

Ne NOMBRES Y APELLIDOS PERTINENCIA [ RELEVANCIA | CLARIDAD
1 Javier Francisco Panta Salazar Sl Sl Sl
2 Marcial Rene Zuihiga Mufoz Sl Sl Sl
3 Jose Luis Carrion Nin Sl Sl Sl

Fuente: Elaboracion propia

3.4.4. Confiabilidad

Para Villasis et alt (2018) nos dicen que los resultados que se obtengan de una
investigacion se considera confiable cuando tiene mayor validez, es decir, que no
exista soslayo (p. 416). En la presente investigacion, la confiabilidad de los
instrumentos empleados, se comprueba con los resultados obtenidos de la

produccion en el area de costura durante el periodo de investigacion.

3.5. Procedimientos

3.5.1. Situacioén actual de la empresa

3.5.1.1. Informacion de la empresa textil

La empresa tejidos Goyos's S.R.L. realiza actividades comerciales relacionadas
con el sector textil, como la producciéon de telas, lo cual se basa en la
transformacién de hilos (50/1, 30/1, 20/1) a tejidos de diferentes caracteristicas,
entre ellas la gamuza, la franela, french Terry, 100 % algodon vy la jackard; la
produccion de telas mencionadas depende de la temporada. Asimismo las telas
fabricadas son comercializadas a empresas de confeccion y en tiendas. La
empresa tiene un area de confeccion donde se fabrican prendas de vestir, como

polos, buzos, casacas y vestidos.

3.5.1.2. Misioén, vision y base legal de la empresa textil

Vision:

Ser reconocida como una empresa reconocida y competitiva a nivel nacional,
comercializando productos textiles, satisfaciendo las expectativas y necesidades

de nuestros clientes, teniendo en cuenta el cuidado del medio ambiente y creando

programas de responsabilidad social.
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Misién:

Fabricar telas con caracteristicas que el

cliente requiere, usando de manera

eficiente los recursos, y buscar la mejora continua para un mejor desarrollo de las
operaciones y con ello generar una mejor rentabilidad.

Base Legal:

Tipo de documento: DNI 07412988 -
Ruc: 20548130825

% Fecha de inscripcion: 01/06/2012
3.5.1.3. Ubicacion:

Figura N°01: Ubicacion de la empresa

Nombre de la empresa: Tejidos Goyos's S.R.L.

Tipo de contribuyente: Sociedad Comercial Responsabilidad Limitada

Francisco Cruz Tapia
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Fuente: Gobgle Maps

En la figura N°01; se observa, la ubicacion de la empresa Textil Tejidos Goyos's

S.R.L, la cual se localiza en el Jr. Santa Luisa Nro. 685, en la urbanizaciéon
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Ascarrunz, del distrito de San Juan de Lurigancho, Lima. Como referencia en la
espalda del teatro municipal de San Juan de Lurigancho.

3.5.1.4. Sistema organizacional de la empresa textil

Figura N202: Organigrama de la empresa Tejidos Goyos's S.R.L

Gerencia
General

Secretaria
Gerencial

Admirﬁgtergtiva V] F,I:i‘}rdefcg%n Area Comercial Area Logistica
Finanzas
I—l—1
Documentacion Area Textil cc;?‘wl?:ccé?c’m — Disefio m;g?}gg?ﬁg
Contabilidad | Tejedura |H  corte | ventas '”‘;g‘rfgg’sde
— Tintoteria — Costura ' Pudblicidad
- Rama —  Acabado

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura N°02, se visualiza, el sistema organizacional de la empresa Tejidos
Goyos’s, lo cual estda compuesta, en primer lugar por el ente mayor que es el
gerente general, que con el apoyo de la secretaria general, realizan acciones para
la mejora de la empresa, también la empresa cuenta con un area administrativa y
financiera, en esta area se realizan actividades relacionada con la economia, y
con las compras de insumos para la produccién. El area de mayor relevancia para
la empresa es la de produccion, ya que se requiere de diversos instrumentos para
realizar las actividades, en la empresa se realiza dos tipo de linea, el area textil y

confeccion, este Ultimo mencionada.
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3.5.1.5. Proveedores y clientes de la empresa textil
Proveedores

La empresa importa hilos, que son la materia prima principal, con ello permite la
elaboracion de rollos de tela, entre las cuales destaca el proveedor de la india,

por la mayor cantidad de contenedores que se importan, ver la tabla N°02.

Tabla N°02: Paises y productos de importacion

Paises de Productos de
importacion importaciones
) Hilados sencillos de
India ; .
algoddn peinado,
Indonesia Hilados de poliéster
) Hilados sencillos de fibras
China artificiales discontinuas
Singapur Hilado de algodon

Fuente: Tejidos Goyos's S.R.L.

Clientes:

Debido a las diversos tipos de tela, la empresa tiene cliente que se dedican a la
confeccion de prenda de vestir, por ello en la Tabla N°03, se muestra a los

clientes que constantemente visitan las tiendas de la empresa.

Tabla N°03: Clientes potenciales de la empresa

N CLIENTES DE EMPRESA CONFECCIONISTAS, DEL 2022
duary ors’'s
N° EMPRESA CLIENTE RUC DIRECCION
1 Super Polo Pert | Valverde Cuadrado 20546415083 jr. America Nro _378 C-2 La
S.A.C. Paul Victoria
Inversiones Carpio Nieto Prl Hunuco Nro 1737
2 Natocy S.A.C. Toribio 20492981452 int.305 La Victoria
Villalva Munive Av. Santa Maria Nro 296
3 Precotex S.A.C. Dante Reydo 20306781252 Urb La Aurora Ate
Manufacturas
4 Textil Vaio Herrera§ Calderon 20513181613 Humboldt Nro .1355.3 Dpto
Vilma 102 La Victoria
S.A.C.
Confecciones | Chavez Parra Ana Av. Huarochiri N° 151 Z.
5 Textimax S.A. Maria 20101362702 Industrial Santa Anita

Fuente: Tejidos Goyos's S.R.L.




3.5.2. Proceso productivo, en la empresa textil
3.5.2.1. Proceso productivo de tela

El proceso productivo de una tela, se necesita de un hilo, esta es la principal
materia prima para la produccion de diversos tejidos, por ello se realizan diversos
procesos.

Figura N°03: Diagrama de operaciones del proceso de la tela

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

EMPRESA Tejidos Goyos's S.R.L

A@' PROCESO Produccion de tela

PRODUCTO Gamuza

ELABORADO Cabr'era Sulca, Sam!sara I_?uth
Lopez Huaccangui, Robinho

duar vy ors's

Hilo

LS h ﬁ Reczpckcn del hilo

018 R e Ahastecsr la msguina
tejedora con los hilles

25 h a Teer al ol d= t=ls

oOSh i i N Inspeccicnar ¥ plegar =l
- A rolle de tola

Coolorantes

Tehirla tel=

& h
Z25h E=orimir s t=la
Zh Secar = tela
0.5 h Compactar la el
025 h InsEpeccicnar ¢
Tiem smoaawstar la tela
Simbolo | Cantidad P
(horas)
.02 h .
O = 14,10 Almac=nar la tels
I I 0 a
r— - -
. 2 0.75 b Tela eminada
Tofal 10 14 94

Fuente: Elaboracion Propia
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De acuerdo a la figura N°03; se realizan los siguientes pasos para la elaboracion
de la tela, en primer lugar se realiza el abastecimiento del hilo, lo cual el operario
realiza el traslado de la materia prima (hilo) desde el almacén al area de tejido,
posterior a ello en la maquinas tejedoras, se realiza la transformacion de hilo a un
rollo, lo cual tiene un tiempo de 2,5 horas, al dia. Luego de tener el rollo en crudo,
se transporta a la plegadora, donde se realiza la inspeccién del rollo de tela, aqui
se identifican si el rollo de tela tiene fallas, asimismo en esta maquina se hacen el
aplanamiento del rollo de tela en crudo, para facilitar el tefiido, todo este proceso
tiene duracién de 0,5 horas. Luego de ello se transporta al area de tefiido, donde
la tela ingresa a una maquina tefidora, donde se realiza la combinacion con
sustancias quimicas, que le otorga a la tela el color, lo cual debe tener una

temperatura de 70° centigrados, tiene una duracion de 6 horas.

Luego de méaquina tefiidora, se procede a la maquina hidroextractora, donde se
exprimen los elementos quimicos de la tela tefiida, también esta maquina realiza
el plegamiento de la tela, porque la tela suele estar arrugada, esta operacion tiene
un tiempo de 2,5 horas aproximadamente. Luego se transporta a una maquina
secadora, se quita el liquido que aun tiene la tela, a través de un calor originado
por turbinas y gas, lo cual genera que la tela esté seca, la operacion dura 2 horas.
Llegando al proceso productivo final, la tela pasa a la maquina compactadora
donde se realiza el estiramiento de la tela, lo cual tiene un ancho de 80 a 90
centimetros, la operacion dura 0,5 horas. Finalmente se empaqueta la tela con

bolsas de plasticos, para posteriormente trasladar al almacén.

En resumen, el proceso productivo de una tela, desde la adquisicion de la materia
prima (hilo), hasta la tela terminada, para ello se utilizé el diagrama de operacion
de proceso o DOP. El proceso productivo se elabor6 mediante 8 operaciones y 2

operaciones combinadas, en un tiempo de 14.94 horas.

3.5.2.2. Areade confeccién

3.5.2.2.1. Descripcion del area de confeccién

La empresa Tejidos Goyos's S.R.L., en el area de confeccién se realiza la
fabricacion de distintas prendas tales como casacas, buzos, polos y vestidos para
damas. Asimismo esta dividida en cuatro sectores que son el corte, costura,

acabado y almacén.
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Zona de disefio de modelo: Antes de la confeccion de una prenda, se realiza la
elaboracion de un disefio de la prenda en la situacion de un modelo nuevo,

analizando las medidas de las diversas tallas.

Zona de almacén de insumo o avios: En este espacio, se almacenan todas las
herramientas e insumos que intervienen en el proceso productivo de la prenda

como cuchillas, hilos, etiquetas, cartones, tijeras, entre otros.

Zona de corte: Esta area se encarga de realizar el tizado, tendido de las telas, en
las cuales a su vez realizan muestras de combinaciones de colores, y se

presentan para visualizar como seré el acabado de las prendas que se producira.

Zona de costura: Encargados de la produccién, en la cual se desempefian
dieciocho trabajadores, se realizan actividades de union de las piezas cortadas,
con el uso de diversas maquinas industriales, asi mismo de diversos insumos

como hilos, tijeras, etiquetas, entre otros.

Zona de acabado: Verifican que la confeccion esté bien y le dan los toques
finales como el cocido de placa en las casacas ponerles pitas, limpiar las prendas

de los hilos sobrantes de costura.

Zona de almacén de prendas terminadas: Se almacena las prendas que se
hicieron demas, ya que se realiza una produccion con un pedido para tienda, por
se hace un poco mas para que se sigan surtiendo, y de acuerdo a lo que se
acaba en tienda esta va perdiendo lo que le falta, esto lo realizan en una hoja

manualmente, y se redacta una guia para él envio.
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Tabla N°04: Diagrama de Proceso del &rea de confeccion

MAPA DE PROCESOS

ALMACEN DE

DISENOS A
PROBADOS

CORTE

CALIDAD

ALMACEN DE
INSUMOS

COSTURA

ACABADO

PRENDAS

Seleccionar
el modelo de
la prenda

Cortar las
piezas de la
prenda

1

Hilos para
la realizar
la costura .

Recepcionar
las piezas
cortada

Preparar
contramuestra

Confeccionar
prenda

de falla

Revision

Si

Ordenar por
tallas las
prendas

NO

Reproceso de
la prenda

Despacho de

la prenda

Cortar hilos

i

Poner carton
de la marca

Prendas en

stock

Fuente:

Elaboracion propia
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Mediante el mapa de procesos, que se muestra en la tabla N°04, se clasifica

las actividades que se realiza para la produccion de una prenda, lo cual tienen

6 zonas, de la cual en la zona de costura, se pasa mayor tiempo de produccion.

3.5.2.2.2. Proceso productivo de prendas

a. Fabricaciéon de un buzo

Para la produccion de un buzo, se requiere de 15 procesos; en los siguientes

parrafos se describe cada una de ellas:

1.
2.

Realizar el traslado de las piezas del buzo al area de costuras.

Iniciar el proceso del buzo, remallando la vasta del bolsillo, para esta
operacion se utiliza la maquina remalladora.

Orillar los dos bolsillos del buzo, usando la maquina plana de dos
agujas.

Luego, de realizar el bolsillo completo, se procede a pegar en con la
parte delantera del buzo.

Unir las dos partes del buzo, la delantera y la posterior, se utiliza la
magquina remalladora

Recubrir las partes laterales del buzo, para que la parte lateral sea
plana, para ello se utiliz6 una méquina recubridora.

Unir tiro, es decir la parte derecha con la izquierda, se usa la maquina
remalladora.

Recubrir la union del proceso anterior, se requiere de la maquina
recubridora.

Cerrar las entrepiernas del buzo, con ello el cuerpo del buzo esta

semicompleto, se usa la maquina remalladora.

10.Marcar el ojal en el medio de la parte delantera, ello permite la entrada

de las pitas, se realiza manualmente.

11.Hacer ojal en los dos puntos marcados, mediante la maquina ojaladora.

12.Realizar el armado de la pretina y el botapie, uniendo las partes laterales

del elastico, se usa la maquina recta industrial

13.Fijar el elastico, con la tela de la pretina, se utiliza la maquina recta

industrial.

14.Unir la pretina y el botapie con el cuerpo del buzo

15.Finalmente se procede al traslado del buzo ha acabado
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Figura N°04: Diagrama de Operaciones de un buzo

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA Tejidos Goyos's S.R.L
PROCESO Produccion de prenda
“Q@> |PrRODUCTO  [Buzo
Goyos's C -
abrera Sulca, Samisara Ruth
ELABORADO - - -
Lépez Huaccanqui, Robinho
PRETINA Y VOTAPIE BOLSILLO ENSAMBLE
T 1 I L 1
Cerrar eléastico de Remallar la vasta Recepciéon de
pretina y votapies del bolsillo las piezas
Fijar con tela Orillar bolsillo
12 de pretina
Pegar bolsillo a
la parte delantera
Unir la parte delantera
con la posterior
Recubrir las
partes laterales
‘ Unir tiro
e Recubrir tiro
° Cerrar entrepierna
1 Marcar ojal
Hacer ojal
e Unir cuerpn_) del buzo )
Simbolo Detalle Cantidad con la pretina y votapie
O Operacion 14 e
Llevar a acabado
|:| Inspeccion (0]
7 .
Combinado 1 Prenda confeccionada
Total 15

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°04, se observa el diagrama de operaciones del proceso del buzo,
consta de 14 operaciones y 1 operacion combinada. Asimismo la elaboracion
de un buzo depende del modelo. A continuacion, en la tabla N°05, se muestra
el Diagrama de analisis de proceso, donde se evidencia que proceso
del

productivo buzo.
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Tabla N°05: Diagrama de analisis de proceso del buzo

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA TEJIDOS GOYOS'S S.R.L.
. PRE - TEST ACTIVIDAD PRES - TEST POST - TEST
METODO
POST -TEST | Operacidn - 14
ACTIVIDADES PROCESO DE CONFECCION DE PRENDA Transporte - 1
MODELO 255 Espera » 1
AREA PRODUCCION DE COSTURA Inspeccion - 0
ELABORACION Cabrera Sulca, Samisara y Lopez Huaccanqui Robinho Almacen \ 4 0
FECHA 2210612022 Distancia
MAQUINAS Remalladora y Recta industrial Tiempo
: CANTIDAD | DISTANCA | TIEMPO :
ITEM OrEe ol (unidad) (mts) (min) ' - . . V ObS@fVﬁCloneS
1 [Recepcion delas piezas 1 2 0:03:00 /.
2 [Remalar vasta del bolsillo 1 0:0L:40 ?/
3 [Orillar bolsillo 1 0:0230 #
4 |Unir bolsillo con la parte delantera 2 0:02:00 *
5 |Unir la parte delantera con la parte posterior 2 0:02:00 ?
6 [Recubrir las partes laterales 2 0:02:00 +
7 |Unirtiro 1 0:01:00 +
8 [Reculbrirtiro 2 0:00:30 ?
9 [Cerrar entrepiernas 2 0:00:40 +
10 |Marcar ojal 2 0:00:30 ?
11 |Hacer ojal 4 0:0220 +
12 |Cerrar elastico de la pretina y votapie 4 0:02.20 *
13 |Fijar contelala pretina 2 0.00:30 +
14 |Unir el cuerpo del buzo con la pretina 2 0:01:30 *
15 |Unirfa vasta del buzo con el votapie 1 0:01:30 ‘\
16 |Levar aacabado 2 00130 o
Total 02140 | 14 | 1 1 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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b. Fabricacion de una Casaca

Para la produccion de una casaca se requiere de 25 procesos, en los

siguientes parrafos se describe cada una de ellas.

Trasladar las piezas de la casaca al area de costura
Marcar en la parte delantera inferior, para fijar el canguro o bolsillo

Bastear el canguro de la casaca, usando la maquina recta industrial.

P 0w NP

Para realizar la sobrecostura del canguro, también se utiliza la maquina

recta industrial.

5. Fijar el canguro en los puntos marcados de la parte delantera, se usa la
maquina recta industrial.

6. Recubrir el canguro e inspeccionar la posicion, se utiliza la maquina
recubridora.

7. Unir los hombros de la casaca, se requiere de la maquina remalladora

8. Recubrir la costura del hombro.

9. Unir las franjas con las mangas

10.Recubrir la costura de las mangas.

11.Unir las mangas con el cuerpo de la casaca

12.Recubrir sisa o las franjas de la mangas

13.Cerrar las partes laterales de la casaca

14.Pegar la pretina en la cintura del casaca

15.Recubrir la pretina con la maquina recubridora

16.Pegar el cierre en la parte delantera de la casaca

17.Asentar el cierre o realizar la sobrecostura de los bordes del cierre

18.Cortar el tapete para la capucha

19.Unir las partes laterales de la capucha.

20.Realizar el marcado del ojal

21.Hacer el ojal con la maquina ojaladora

22.Bastillar la capucha o doblar para poner la pita

23.Pegar la capucha con el cuerpo de casaca

24.Asentar el tapete cortado en la costura de la union de la capucha con el

cuerpo.

25.Finalmente se traslada la casaca terminada ha acabado
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Figura N°05: Diagrama de Operaciones de una casaca — ¥ parte:

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

Marcar ojal

Hacer ojal

20 ) Bastillar

Recubrir las
mangas

[

Sobrecostura
del canauro

EMPRESA Tejidos Goyos's S.R.L
/‘@' PROCESO Produccion de prenda
“Q> [PRODUCTO [casaca
Govos's i
h 4 ELABORADO Cjalbrera Sulca, nglsa_ra Ruth
Lopez Huaccanqui, Robinho
CAPUCHA MANGAS CANGURO ENSAMBLE
[ [ | [ \
e Unir las ° Unir las Bastear el Recepcion de
partes franjas con canguro las piezas
laterales la manga

Marcar para
el canguro

Fijar el canguro

Recubrir canguro
e inspeccionar

Unir hombro

Recubrir hombro

Unir la manga con la
P. delantera

Recubrir SISA

Cerrar las partes
laterales

Pegar pretina

Recubrir pretina

Pegar cierre

0:0,0:0:0:020:0;0,02,0,0

>

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°06: Diagrama de Operaciones de una casaca — 2/2 parte:

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA Tejidos Goyos's S.R.L
/‘@’ PROCESO Produccion de prenda
> PRODUCTO  |Casaca
Grovos's i
> ELABORADO Ci':lbrera Sulca, Sfj,lmlsa_ra Ruth
Loépez Huaccanqui, Robinho
@ Asentar cierre
@ Cortar cinta tapete
@ Unir cuerpo con la
capucha
@ Asentar tapete
Simbolo Detalle Cantidad
O Operacion 22
Traslado a acabado
|:| Inspeccién (0]
i Combinado 3
Total 25 Casaca confeccionada

Fuente: Elaboracion propia

En las tablas N° 05 y 06, representan fabricacién de una casaca, a través del

diagrama de operaciones de proceso, de las cuales se obtuvo 22 operaciones y

3 procesos con operaciones dobles.
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Tabla N°06: Diagrama de analisis de proceso de la casaca

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA TEJIDOS GOYOS'S S.R.L.
PRE - TEST ACTIVIDAD PRES - TEST POST - TEST
METODO
POST -TEST Operacion [ ) 22
ACTIVIDAD PROCESO DE CONFECCION DE PRENDA Transporte ’ 2
CODIGO 255 Espera - 8
AREA PRODUCCION DE COSTURA Inspeccion - 4
ELABORACION Cabrera Sulca, Samisara y Lopez Huaccanqui Robinho Almacen v 0
FECHA 22/06/2022 Distancia 3
MAQUINAS REMALLADORA, RECTA INDUSTRIAL Y REMALLADORA Tiempo 0:41:03
ITEM DESCRIPCION RepETICIONES | D'STANCIA LEMES . - v Observaciones
(mts) (min)
1 Traslado de las piezas al area 1 2 0:03:00
de costura
Verificar si estan todas las
2 . 1 0:01:40 \.
piezas
3 Revision de colores 1 0:02:30 )
4 Realizar la basta del canguro 2 0:02:00
g .<\\
5 Marcar la parte delantera para 2 0:01:00 )
pegar el canguro —
6 Fijar el canguro en la parte 2 0:02:00
delantera de la casaca —
7 Revisar la posicion del 1 0:01:00 \,
canquro _—
8 Recubrir la parte delantera 2 0:00:30 ,"
9 Unir la parte delantera con la 2 0:00:40 ‘
parte espaldar 1
10 Unir el hombro 5 0:00:30 ‘
1
- - 1
1 Unir las franjas con las 2 0:02:20 ,
managas }
12 Recubrir las mangas 4 0:01.20 ’
1
13 Cerrar todo el pufio 2 0.00:30 q
Unir las mangas con parte ‘
14 2 0:01:30
delantera — —
15 Revisar la unién de las 1 0:01:30 )
mandas con la parte delantera —
16 Recubrir la sisa 2 0:01:30 r
17 Cerrar las partes laterales 2 0:01:30 +
L N [ |
18 Unién de las partes de la pretin 1 00112 *
19 Recubrir la pretina 1 0:00:45 +
20 Pegar pretina al cuerpo de la ¢ 1 0:01:30 +
21 Pegar el cierre 2 0:04:50 ‘
1
2 Ascentar el cierre 2 0:02:10 #
23 Pegar el pufio 2 0:01:20 *
21 Pegar las partes laterales de 1 0:00:50
la capucha g
25 Marcar el hojal 1 0:00:10 ~
2% Realizar el hojal 1 0:00:20 ,A/
27 Bastillar la capucha 1 0:01:06 ‘\
\\
28 Cortar cinta tapete 1 0:00:05
29 Unir el cuerpo con la capucha 1 0:00:55 .,‘/
1
20 Ascentar el tapete 1 0:00:40
M
a1 Transportar a acabado 1 1 0:02:00 )
Total 0:41:03 22 2 3 4 0

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.3. Resultados de la Pre - test

A continuacién, se describen las datas cuantitativas producidas mediante los
indicadores de la variable dependiente, para ello se utilizé fichas de registro de
datos. El periodo de evaluacion se realizé en 50 dias, de lunes a sabado, en un

turno de 10 horas, durante los meses de Abril y Mayo del 2022.
3.5.3.1. Resultados de la variable dependiente: Productividad Pre test

De acuerdo a los resultados obtenidos de la variable dependiente, en la tabla
N° 07 se muestra el promedio del porcentaje de productividad, lo cual fue
46,60%, ello se dio durante los 50 dias laborales, entre los meses de Abril y
Mayo del 2022.

Tabla N°07: Resumen de los resultados de productividad — Pre test

PRODUCTIVIDAD - PRE TEST

MES % DE PRODUCTIVIDAD

Abril 46.48%
Mayo 46.72%

Fuente: Elaboracién propia

Asimismo, en la tabla N°08, se observa el resumen de los datos obtenidos de la
variable dependiente, donde el porcentaje de la productividad durante el mes
de Abril fue de 46,48% y en el mes de Mayo, el porcentaje de productividad,

fue menor, siendo este de 46,72%.
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Tabla N°08: Resultados de la productividad — Pre test

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

N>

FORMULA

% PRODUCTIVIDAD =% EFICIENCIA x % EFICACIA

GoYoss I
POS -TEST
- Cabrera Sulca, Samisara Ruth
ELAZOIRAEION Lépez Huaccanqui, Robinho
04/04/2022 78.06% 56.81% 44.35%
05/04/2022 80.30% 57.45% 46.13%
06/04/2022 77.24% 58.30% 45.03%
07/04/2022 77.94% 60.21% 46.93%
08/04/2022 77.94% 61.28% 47.76%
09/04/2022 77.94% 56.38% 43.94%
11/04/2022 77.20% 56.17% 43.36%
12/04/2022 77.20% 60.85% 46.98%
13/04/2022 77.20% 57.87% 44.68%
14/04/2022 78.47% 55.96% 43.91%
:I 15/04/2022 80.30% 58.72% 47.16%
x 16/04/2022 78.33% 58.09% 45.50% 46.48%
m 18/04/2022 77.06% 55.32% 42.63% ’
<E 19/04/2022 77.27% 60.85% 47.02%
20/04/2022 78.67% 56.81% 44.69%
21/04/2022 76.39% 55.53% 42.42%
22/04/2022 90.91% 55.32% 50.29%
23/04/2022 78.26% 57.02% 44.62%
25/04/2022 76.85% 87.23% 67.04%
26/04/2022 77.21% 56.38% 43.53%
27/04/2022 76.59% 58.72% 44.98%
28/04/2022 78.71% 58.72% 46.22%
29/04/2022 78.35% 58.09% 45.51%
30/04/2022 90.92% 55.32% 50.30%
02/05/2022 77.42% 87.23% 67.54%
03/05/2022 77.17% 57.02% 44.00%
04/05/2022 78.02% 58.30% 45.48%
05/05/2022 76.41% 58.94% 45.03%
06/05/2022 76.41% 58.94% 45.03%
07/05/2022 78.47% 56.60% 44.41%
09/05/2022 78.27% 89.57% 70.11%
10/05/2022 76.06% 55.53% 42.24%
11/05/2022 76.73% 57.66% 44.24%
12/05/2022 77.08% 56.81% 43.79%
13/05/2022 78.02% 58.72% 45.81%
O 14/05/2022 90.92% 55.74% 50.69%
> 16/05/2022 77.94% 58.51% 45.60% 46.72%
<E 17/05/2022 77.65% 58.30% 45.27% ’
2 18/05/2022 77.65% 55.32% 42.96%
19/05/2022 78.05% 56.17% 43.84%
20/05/2022 78.12% 55.74% 43.55%
21/05/2022 77.39% 55.96% 43.31%
23/05/2022 77.70% 58.94% 45.79%
24/05/2022 78.62% 57.66% 45.33%
25/05/2022 78.08% 57.23% 44.69%
26/05/2022 78.08% 58.51% 45.68%
27/05/2022 78.74% 59.36% 46.74%
28/05/2022 77.83% 59.36% 46.20%
30/05/2022 78.33% 55.32% 43.33%
31/05/2022 78.32% 56.38% 44.16%

Fuente: Elaboracion propia




3.5.3.2. Resultados de la dimension N°01: Eficiencia Pre test

De acuerdo a los resultados obtenidos en la dimension N°01; en la tabla N° 09
se muestra el promedio del porcentaje de la eficiencia, lo cual fue 78,58%,
durante un periodo de 50 dias laborales. Entre los meses de Abril y Mayo del
2022.

Tabla N°09: Resumen de los resultados de la eficiencia — Pre test

Abril 78.95%

Mayo 78.21%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°10, se muestra los resultados de la dimension N°01, donde el
porcentaje de la eficiencia durante el mes de Abril es de 78,95%, mientras que

en el mes de Mayo, tuve una ligera disminucion, siendo este 78,21%.
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Tabla N°10: Resultados de la eficiencia — Pre test

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

>

FORMULA

o

ot 100%

% Eficiencia =

POS -TEST

Goyo S’S METODO
ELABORACION: Cabl:era Sulca, Sam_isara _Ruth
L6pez Huaccanqui, Robinho

04/04/2022 6,600 5,152 78.06%
05/04/2022 6,600 5,300 80.30%
06/04/2022 6,600 5,098 77.24%
07/04/2022 6,600 5,144 77.94%
08/04/2022 6,600 5,144 77.94%
09/04/2022 6,600 5,144 77.94%
11/04/2022 6,600 5,095 77.20%
12/04/2022 6,600 5,095 77.20%
13/04/2022 6,600 5,095 77.20%
14/04/2022 6,600 5,179 78.47%

— 15/04/2022 6,600 5,300 80.30%

oc 16/04/2022 6,600 5,170 78.33% 78.95%

(aa] 18/04/2022 6,600 5,086 77.06% '

<< 19/04/2022 6,600 5,100 77.27%
20/04/2022 6,600 5,192 78.67%
21/04/2022 6,600 5,042 76.39%
22/04/2022 6,600 6,000 90.91%
23/04/2022 6,600 5,165 78.26%
25/04/2022 6,600 5,072 76.85%
26/04/2022 6,600 5,096 77.21%
27/04/2022 6,600 5,055 76.59%
28/04/2022 6,600 5,195 78.71%
29/04/2022 6,600 5,171 78.35%
30/04/2022 6,600 6,001 90.92%
02/05/2022 6,600 5,110 77.42%
03/05/2022 6,600 5,093 77.17%
04/05/2022 6,600 5,149 78.02%
05/05/2022 6,600 5,043 76.41%
06/05/2022 6,600 5,043 76.41%
07/05/2022 6,600 5,179 78.47%
09/05/2022 6,600 5,166 78.27%
10/05/2022 6,600 5,020 76.06%
11/05/2022 6,600 5,064 76.73%
12/05/2022 6,600 5,087 77.08%
13/05/2022 6,600 5,149 78.02%

g 14/05/2022 6,600 6,001 90.92%
16/05/2022 6,600 5,144 77.94% o

< 17/05/2022 6,600 5,125 77.65% 78.21%

E 18/05/2022 6,600 5,125 77.65%
19/05/2022 6,600 5,151 78.05%
20/05/2022 6,600 5,156 78.12%
21/05/2022 6,600 5,108 77.39%
23/05/2022 6,600 5,128 77.70%
24/05/2022 6,600 5,189 78.62%
25/05/2022 6,600 5,153 78.08%
26/05/2022 6,600 5,153 78.08%
27/05/2022 6,600 5,197 78.74%
28/05/2022 6,600 5,137 77.83%
30/05/2022 6,600 5,170 78.33%
31/05/2022 6,600 5,169 78.32%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.3.3. Resultados de la dimension N°02: Eficacia Pre test

De acuerdo a los resultados obtenidos en la dimensién N°02; en la tabla N°11
se muestra el promedio del porcentaje de la eficacia, lo cual fue 59,34%,
durante un periodo de 50 dias laborales, entre los meses de Abril y Mayo del
2022.

Tabla N°11: Resumen de los resultados de la eficiencia — Pre test

Abril 58.92%

Mayo 59.76%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°12, se muestra los resultados de la dimension N°02, donde el
porcentaje de la eficacia durante el mes de Abril es de 58,92%, mientras que

en el mes de Mayo, tuve un pequefio aumento, siendo este 59,76%.
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Tabla N°12: Resultados de la eficacia — Pre test

REGISTRO DE LA EFICACIA

Y

FORMULA

% Eficacia =

Prendas Producidas

x100%

Prendas Programadas

POS -TEST

Fuente: Elaboracién propia

Goyos’s METODO
ELABORACION: Cab,rera Sulca, Samisara .Ruth
Lépez Huaccanqui, Robinho
04/04/2022 470 267 56.81%
05/04/2022 470 270 57.45%
06/04/2022 470 274 58.30%
07/04/2022 470 283 60.21%
08/04/2022 470 288 61.28%
09/04/2022 470 265 56.38%
11/04/2022 470 264 56.17%
12/04/2022 470 286 60.85%
13/04/2022 470 272 57.87%
14/04/2022 470 263 55.96%
— 15/04/2022 470 276 58.72%
(o' 16/04/2022 470 273 58.09% o
(a0} 18/04/2022 470 260 55.32% 58.92%
<< 19/04/2022 470 286 60.85%
20/04/2022 470 267 56.81%
21/04/2022 470 261 55.53%
22/04/2022 470 260 55.32%
23/04/2022 470 268 57.02%
25/04/2022 470 410 87.23%
26/04/2022 470 265 56.38%
27/04/2022 470 276 58.72%
28/04/2022 470 276 58.72%
29/04/2022 470 273 58.09%
30/04/2022 470 260 55.32%
02/05/2022 470 410 87.23%
03/05/2022 470 268 57.02%
04/05/2022 470 274 58.30%
05/05/2022 470 277 58.94%
06/05/2022 470 277 58.94%
07/05/2022 470 266 56.60%
09/05/2022 470 421 89.57%
10/05/2022 470 261 55.53%
11/05/2022 470 271 57.66%
12/05/2022 470 267 56.81%
13/05/2022 470 276 58.72%
9 14/05/2022 470 262 55.74%
16/05/2022 470 275 58.51%
< 17/05/2022 470 274 58.30% 59.76%
E 18/05/2022 470 260 55.32%
19/05/2022 470 264 56.17%
20/05/2022 470 262 55.74%
21/05/2022 470 263 55.96%
23/05/2022 470 277 58.94%
24/05/2022 470 271 57.66%
25/05/2022 470 269 57.23%
26/05/2022 470 275 58.51%
27/05/2022 470 279 59.36%
28/05/2022 470 279 59.36%
30/05/2022 470 260 55.32%
31/05/2022 470 265 56.38%
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3.5.4. Propuesta de mejora:

3.5.4.1. Analisis de las causas principales y herramientas de solucion

El desarrollo de un plan de mejora, tiene como objetivo solucionar algunas
deficiencias identificados en la empresa, en la empresa de investigacion el

problema fundamental es la baja productividad.

Tabla N°13: Causas principales de la baja productividad

/“'/E PRINCIPALES CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD

Goyos's EN EL AREA DE COSTURA
N° CAUSA PUNTAJE %
C1 |Falta de capacitacion 45 12.36%
C2 |Falta de control de produccion 44 12.09%
C3 |Procesos ineficientes 43 11.81%
C4 |Falta de orden 40 10.99%
C5 |Falta de clasficacion de telas e insumos 39 10.71%
C6 |Inadecuada planificacion de produccién 39 10.71%
C7 |Falta de limpieza 38 10.44%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 13, se observa las causas principales del problema de la baja
productividad, las cuales son: la falta de capacitacién 12,38%; falta de control
de produccion 12,09%; procesos ineficientes 11,81%, falta de orden 10,99%;
falta de clasificacion de telas e insumo 10,71%, inadecuada planificacién de

produccion y la falta de limpieza 10,44%.

Se determind que la metodologia adecuada para la solucién de las causas
principales, es el Ciclo Deming, ya que es una herramienta de mejora continua
que se aplica en los procesos y la calidad de un producto. Asimismo su
aplicacion genera un mejor control de las operaciones, también no requiere de

mucho tiempo y es rentable.

Se planted las alternativas de solucion para las causas principales; en la tabla
N° 14 se muestra las herramientas que se ejecutara para la eliminacion o
reduccion de causas y con ello incrementar la productividad en el area de

costura.
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3.5.4.2. Alternativas de soluciodn

Tabla N°14: Herramientas de solucion para las causas

(\‘/ ALTERNATIVAS DE SOLUCION PARA INCREMENTAR PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE

Guyos‘s COSTURA
ALTERNATIVA DE )
(o]
N CAUSA SOLUCION JUSTIFICACION

C1 |Falta de capacitacion 1. Mejor rendimiento del personal

Ejecuciony
programacion de
capacitacion

C2 |Procesos ineficientes 2. Reduccion de errores

C3 |Falta de orden

C4 |Falta de clasificacion de telas e insumos Aplicacion de las 5s [1. Mejor ambiente laboral

C5 |Falta de limpieza

C6 |Inadecuada planificacion de la produccion 1. Orden en la produccion

Elaboracion de
formatos de control
de produccion

C7 |Falta de control de produccion 2. Reduccidn de tiempos ocios

Fuente: Elaboracion propia

C1l: Falta de capacitacién

Se observd que el personal solo realiza una operacién o tiene conocimiento
basico de la operacion, por ello el tiempo de produccién es mayo, asimismo el
operario no reconoce las piezas defectuosas o sucias, lo cual cuando pase por
acabado y se identifique la parte defectuosa. Otro factor, es la limpieza que se
realiza en la estructura interna como externa, ya que se necesita de un
conocimiento para realizar dicha limpieza, algunas maquinas son semi
automaticas, otras técnicas, a su vez se aprecié que trabajan de manera
individual y no en equipo, ello genera tiempos ocios ya que no hay

comunicacién en las operaciones.

Para este problema se programo brindar capacitaciones una vez por semana
por dos meses, un técnico les brindara capacitaciones sobre el mantenimiento

y cambios a programar de las maquinas, la importancia del trabajo en equipo y
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los criterios para separar las piezas falladas o manchadas por aceite, entre

otros; con ello se busca mejorar el tiempo estandar de la produccion.
C2: Procesos ineficientes

Se identific6 que los colaboradores tienen fallas en sus procesos por lo que
devuelven las prendas indicando que tiene fallas, ello causa un reproceso lo

cual ocasiona demora en el avance del dia.

Para esta falencia se propone el tema de capacitaciones para que aumente su

eficiencia y mejore su desenvolvimiento.
C3: Falta de orden

Dentro del area de costura, se visualiza que las herramientas (tijeras, tizas,
lapiz, piguetera, etc.) no estdn en un solo lugar esto genera que cuando
necesite un personal, se demore en buscarlo, asi mismo los insumos que se
utiliza estan amontonados (hilos, remalles), cuando un operario pide un color
se tarda en buscar, eso ocasiona atraso en la produccion, otro factor del orden

es que las muestras de tela estan sobre los colores que se esta produciendo.

Para esta problematica se propone categorizar los hilos por grosor y color, asi
mismo los que son mas utilizados, se pondran en unos muebles para la rapida
vision de color y poder ser mas eficiente al brindar los colores, generar un
control de los insumos que ya se utilicen para pedir antes que se terminen y
evitar detener la produccién de algun modelo, a cada trabajador se le entregara
herramientas mas utilizadas(piquetera, cinta masking, tijera, desarmador, etc.)

para que no estén pidiendo al encargado.
C4: Falta de clasificacion de telas e insumos

En el area de costura, se identificé que hay objetos gastados o que ya no
sirven, como las piqueteras Yy tijeras, lo cual estan combinadas con las demas
herramientas, también hay piezas de la prenda que ya no sirven pero estan

distribuidas en diversas zonas del area.

Para ello se propone la clasificacion de las herramientas e insumos y la
separacion de aquellas piezas o retazos de tela que no sirven, para ello se
utilizara tarjetas rojas, que seran como etiquetas para identificarlas. También se
pondr& carteles en los insumos.
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C5: Falta de limpieza

Se observd que el area se encuentra de pelusa y los espacios para transitar
obstruidos por piezas de cortes ocasionando y las maquinas que no estan en
uso estan llenas de polvo, esto genera que en el momento de su uso no
funcione al maximo o empiece a presentar fallas, los servicios y escaleras no

tienen un responsable de limpieza.

Ante este problema se propone un control de limpieza interna y externa del
area, donde se verificara que el personal cumpla con la limpieza adecuada del

area y de las maquinas.
C6: Inadecuada planificacion de la produccion

En el &rea de costura no cuenta con una capacidad de produccion, debido a
que no hay planificacion de la produccion, por ejemplo, en ciertos dias se
produce prendas de diferentes tallas, lo cual ocasiona un desorden para el

operario, ya que el tiempo que tarda para la operacion seré distinta.

Por ello mediante un formato de control de produccion se conocera que tallas,
colores y modelos se producira diariamente, con ello se mantendra un orden en

la produccién.
C7: Falta de control de produccién

Se identificé que la encargada del area, realiza el control en un cuaderno sin
medir los tiempos y en algunos casos no logra apuntar todo, también no cuenta
con un formato que le permita identificar el proceso actual de la prenda o el

tiempo total de produccion.

Para esta falta de control se propone trabajar con el programa de Microsoft
Excel, creando una plantilla, donde se controle el tiempo de cada operacién y el
total de produccién, asimismo identificar el operario que estard a cargo, con la

finalidad de lograr una excelente productividad.
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3.5.5. Implementacién del ciclo Deming
ETAPA N° 1: Evaluacion de la situacion actual

Antes del desarrollo de la implementacion del Ciclo Deming, en la tabla N°15,
se muestra la situacion actual del area de costura, para ello se utilizé una

evaluacion que consta de un andlisis de ocho pasos.

Tabla N°15: Evaluacion del Ciclo Deming PRE TEST

i \ g > EVALUACION DE CICLO DEMING PRE - TEST

Goyos’s
Yy

EMPRESA TEJIDOS GOYOS'S S.R.L REGISTRO

AREA COSTURA . PRE - TEST
METOD
FECHA 24/06/2022 ODOF L oSt TEST

DIMENSIONES DEL CICLO DE DEMING - 8 PASOS PUNTAJE ALCANZADO

ETAPAS |FASE DESCRIPCION 1123 |4](5

El equipo designado determina y detalla la magnitud del problema a traves de la
1 |recoleccién y consolidacion de informacion del proceso elegido como fundamento del | X
proyecto, empleando herramiendo de contorl y mejora como el diagrama de pareto

El equipo designado indaga todas las posibles falencias que intervienen directamente
2 |al correcto desarrollo del proceso, para ello se usaron lluvia de ideas, diagrama de X
ishikawa, entre otros.
PLANEAR

El equipo designado del proyecto busca todas las posibles causas que representan
3 |una alta participacion del total de problemas identificados. Clasificando los mas X
criticos para ser priorisados.

El equipo designado analiza y define los mecanismos de ingenieria, siendo insertadas
de forma complementaria a la metodologia; asi mismo para el equipo es conveniente
cuestionarse lo siguiente: es importante implementar, tiempo de la implemnetacion y
costo de ello, entre otros.

El equipo designado para el proyecto debera iniciar con las herramientas y

HACER 5 |metodologias seleccionadas para su desarrollo, siendo empleado paso a paso para X
obtener resultados esperados del estudio.

El equipo encargado debera revisar y analizar los resultados obtenidos, por lo cual es
VERIFICAR| 6 |muy inportante despues de la implementacion medir silos resultados son los X
esperados, siendo respaldados por herramientas estadisticas.

El equipo designado debe prevenir la frecuencia del problema, cuando el proceso se
7 |encuentre estable con el desempefio deseado, teniendo como base los nuevos X
resultados

ACTUAR El equipo designado debe revisar y documentar el procedimiento estudiado, por ello
debe planear el trabajo a futuro para la constante revision y busqueda de mejora,
elaborando una lista de problemas secuenciales, indicar sugerencias de como
corregirlos

TOTAL 7 2
PUNTAJE ALCANZADO 9
PUNTAJE TOTAL 40
NIVEL DE CUMPLIMIENTO 23%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°15, se muestra la evaluacion antes de la implementacion del Ciclo
Deming, por lo que se obtiene una valoracion de 9, que en porcentaje

representa un 23% del total.

47



ETAPA N° 2: Ejecucion de laimplementacion
3.5.5.1. Creacion del comité de implementacion

Se debe establecer el equipo de trabajo para la implementacion del Ciclo
Deming en el area de costura, ya que se necesitara personal para realizar un
seguimiento del control y las monitorizaciones, asi mismo seran los primeros en
recibir las capacitaciones sobre la implementacion. En la tabla N°16, se

muestra el equipo de trabajo.

Tabla N°16: Equipo de trabajo para la implementacion

EQUIPO | CANTIDAD ENCARGADO CARGO
Auditor 1 Francisco Cruz Tapia Gerente
Supervisor 1 Blanca Aracely Flores Cajusol Jefe d.e,
produccion
Monitorear 1 Nancy Beatriz Leandro Sanchez Enca;ggzgo del

Fuente: Elaboracion propia
3.5.,5.2. Implementacién de la herramienta 5s:

En el area de costura, se observo que la aplicacién de las 5°S es 6ptima para
los problemas identificados como la falta de orden, limpieza en el area y la
organizacion de equipos e insumos. Para ello las 5°S, se divide en las

siguientes etapas:

*

L)

%

Clasificacion (Seiri)
Orden (Seiton)

Limpieza (Seiso)

*

L)

%

*

L)

%

*

L)

*

Control o estandarizacién (Seiketsu)

<,

*

L)

» Disciplina (Shitsuke)

<,

a) Ejecucidn de la etapa de clasificacion (Seiri)

En esta etapa, se realizan actividades como la separaciéon de lo que no es
necesario para la produccién de la prenda, también la clasificacion de los
insumos, todo ello permite una mejor organizacion en el area de costura. Para
la clasificacion de los insumos en el area de costura, se debe tener en cuenta

lo siguiente:
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Figura N°07: Secuencias para la clasificacion

Objetos necesarios -------------’ Organizarios
-

Objetos dofiados ---9  iSon Gliles? =34 Repararios

sNo

Objetos obsoletos ==~  Separarios ==« Descartarios

No*
LSon Utiles ..‘
- para -
Objetos de mas === S s —

Si Transferk
........ -’
Vender

Fuente: Elaboracion propia

A través del uso de tarjetas rojas, se diferenciara lo servible de lo inservible, y
de acuerdo al estado en el que se encuentre el objeto, se clasificara, en la tabla

N° 17, se muestra la separacion de los objetos

Tabla N°17: Clasificacién de objetos con las tarjetas rojas

ITEM ACTIVIDAD CANTIDAD
1 Reubicar 14
2 Reciclar 8
3 Eliminar 6
4 | Agrupar en espacios separados 12
TOTAL 40

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 14, se muestra que hay 40 objetos entre piezas, retazos de tela e
insumos, de las cuales 14 se van a reubicar, 8 reciclar, 12 se agruparan en

espacios separados y 6 se eliminaran.
Antes de la implementacion

En el area de costura se observa que hay piezas de la prenda con fallas o

manchas, que estan ubicadas en distintas partes, de igual manera con los

49



retazos de tela. También los insumos no estan categorizados todos estan en un

mismo lugar. Ver en la figura N° 08.

Figura N° 08: Situacién antes de la implementacion (CLASIFICAR)

Fuente: Elaboracion propia

Después de la implementacion

Luego de las actividades implementadas respecto a la primera S, se puede
observar que los retazos de tela, estan en un solo lugar, también los insumos
cuenta con sus letreros respectivos para su facil identificacion, ver en la figura
N° 09.

Figura N°09: Situacién después de la implementacion (CLASIFICAR)

Fuente: Elaboracion propia
b) Ejecucién de la etapa de orden (Seiton)

Luego de clasificacion de lo servible e inservible, se realiza el orden que
consiste en ubicar todos los recursos que se utilizan en lugares que sean

visibles y accesibles, todo ello permite reducir el tiempo en la busqueda de los
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recursos como los hilos y mejora el traslado interno de los recursos e insumos

en el area de costura.
Antes de la implementacion

En el area de costura se observa que hay piezas de la prenda con fallas o
manchas, que estan ubicadas en distintas partes, de igual manera con los
retazos de tela. También los insumos no estan categorizados todos estan en un
mismo lugar. Ver en la figura N° 10.

Figura N°10: Situacion antes de la implementacion (ORDEN)

Fuente: Elaboracion propia

Después de la implementacion

Luego de la ejecucion de la segunda S, se puede observar que los insumos
como los hilos, remalles, elasticos, estan ordenados por color y grosor. Para

ello se utilizé un Stand para colocar los hilos, ver en la figura N° 11.
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Figura N°11: Situacién después de la implementacion (ORDEN)

Fuente: Elaboracion propia
c) Ejecucidén de la etapa de Limpieza (Seiso)

La etapa de limpieza permite que el area de trabajo tenga un buen ambiente,
una imagen idénea, también a través de estas actividades, se evita los

accidentes e incidentes.
Antes de la implementacion

En el area de costura se pudo visualizar que la limpieza de sobrantes, que se
cortan los hilos o costuras sobresalientes de la prenda, cae al suelo y no hay
nada donde se recepcionen los desperdicios. Asimismo hay maquinas que se
encuentran polveadas debido a que no son usadas.
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Figura N°12: Situacién antes de la implementacion (LIMPIEZA)

Fuente: Elaboracion propia
Después de la implementacion

Luego de las practicas de limpieza, el ambiente laboral del area de costura,
tiene un mejor ambiente laboral, ello permite que el operario se sienta comodo

en su centro de labor.

Figura N°13: Situacion después de la implementaciéon (LIMPIEZA)

0000
SHAMBNPPOCO X3 NFC

Fuente: Elaboracion propia
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d) Ejecucién de la etapa de Control y estandarizacion (Seiketsu)

Luego de la aplicacion de las tres primeras S, se elabora un seguimiento a las
actividades realizadas, con la finalidad de mantener las buenas précticas, y que
no se vuelvan a repetir los problemas anteriores, como la falta de limpieza,
clasificacion y orden. Asimismo se debe establecer normas, para el

cumplimiento de los objetivos de las tres S iniciales.

En el area de costura de la empresa textil, se observa que no hay normas que
permitan el cumplimiento de los objetivos de las tres primeras S, por ello se
elabord un serie de normas, asimismo se realiz6 fichas para el seguimiento de

las actividades planteadas anteriormente.

Tabla N°18: Control de salidas y entradas de insumos.

PRODUCTO EMPRESA CODIGO DESCRIPCION BOLSA/CAJA ‘ECHADE PEDIDVECHADE LLEGAD{ILOS X ENVASI ANTIDAD INICIA OT AL KILOY

NSUMO 5 N1 N1 |Acero- cierre tractor BOLSA 18/08/2021 20082021 120 2 240
NSUMOS N2 N2 |Hueso- cierre fractor BOLSA 16/08/2021 171092021 120 2 240
INSUMO§ N3 N3 |Plomo- cierre fractor BOLSA 110772022 120712022 120 5 600
INSUMOS N4 N4 |Negro-cierre BOLSA 19/08/2022 190512022 120 3 360
INSUMOS NG N5 |Azul marino-cierre BOLSA 160772021 18072021 120 5 600
INSUMOS N6 N6 |Mostaza-cierre BOLSA 201 22021 29122021 120 2 240
INSUMOS N7 N7 |Elastico N4 BOLSA 200772022 2110712022 12 5 g0
INSUMOS N8 N8 |FlasticoN’5 BOLSA 200772022 2110712022 12 5 a0
INSUMOS N8 N3 |Negros-4hotones BOLSA 110772022 121072022 20 3 70
INSUMO S N10 Ni0  |Azuk4hbctones BOLSA 19/0572022 18052022 20 2 500
NSUMO 5 N1t N11_ |Blanco-etiquetas recta polo | UNIDADES 110772022 12072022 1000 2 2000
NSUMOS N2 N12  |Megro-etiquetas rectapolo | UNIDADES 221172021 2312021 1000 1 1000
INSUMOS N13 N13  |Blanco-etiquetas curvapalo |  UNIDADES 110772022 160712022 1000 2 2000
INSUMOS Ni4 N14  |Negro-efiquetas curva polo | UNIDADES 16/08/2021 171092021 1000 3 3000
INSUMOS N5 N15  |S-efiquetas pantalon UNIDADES 100872022 130612022 1000 3 3000
INSUMOS N18 N18  |Metiquetas pantalon UNIDADES 16/08/2021 22092021 1000 3 3000
INSUMOS N7 N17_ |L-etiquetas pantalon UNIDADES 220972022 260712022 1000 5 5000
INSUMOS N8 N18  |XL-etiquetas pantalon UNIDADES 19/06/2022 2110512022 1000 2 2000
INSUMO'S N8 N18  |Azubpita BOLSA 1110772022 141072022 8 2 18
INSUMO S N20 N20  [Negro-pta BOLSA 180872022 21/08/2022 § 2 18
NSUMO 5 N2 N21_ |Hueso-pita BOLSA 15/06/2022 1710612022 8 3 40
NSUMOS N2 N22 _ |Plomo-pita BOLSA 2200072022 260712022 8 10 80
INSUMOS NZ23 N23  |Rosado-pia BOLSA 100872022 130612022 8 5 40
INSUMOS N24 N24  |Mostaza-pita BOLSA 14/07/2022 160712022 8 ] 40
INSUMOS N25 N25  |Acerc-hi CAA 18/08/2021 211082021 12 5 a0
INSUMOS N28 N28  |Negro-hio CAJA 15/0672022 160672022 12 10 120
INSUMOS N27 N27_ |Azul marino-hilo CAJA 0140772022 0610772022 12 10 120
INSUMOS N28 N28  |Melange-hila CAJA 01/06/2022 02/06/2022 12 18 180
INSUMOS N29 N28  |Palarosa-hio CAJA 0140772022 0410772022 12 4 48

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°14: Cronograma de limpieza en el area de costura

FORMATOQ DE CONTROL DE LIMPIEZA
Goyos's
UBICACION L#E;)ERAO ENCARGADOIA) DIA:LUNES DIA:MARTES | DIA:MIERCCLES | DIA:JUEVES DIA:VIERNES DIA: SABADC
Sl NO Sl NO Sl NGO Sl NO Sl NO ] NO
EXTERIOR | -IMPlezade KATHY X X X X X X
Escaleras
Limpieza CADA X
magquinas enuso| PERSCONAL
Limpieza del area ZULLY X X X X X X
INTERIOR | p
impieza de MARYA X
maguihas sin uso
Limpieza de CADA X
herramientas PERSGNAL
Limpieza de piso MARYA X
BAOS Limpieza de MARYA X
inadoro
Limpieza de
tocador MARYA X
HORAS DE LUNES AVIENRES 18.00
LIMPIEZA SABADC 16.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°18 y figuras N° 5, se observan fichas que permitiran el
cumplimiento de las objetivos de las tres primeras S, también para crear un

mejor ambiente laboral.
e) Ejecucidén de la etapa de la disciplina (Shitsuke)

Esta es la etapa final de la implementacién de las 5 's, donde se evidenciara
que la empresa se encuentra totalmente familiarizada con la técnica; cabe
sefialar que en un inicio el avance sera lento y que paulatinamente con el

compromiso de todos se podra lograr en su totalidad.

Dicho compromiso sera logrado a partir de no solo centrarse especificamente
en sus funciones y entorno operativo, sino también en brindar un clima laboral
positivo, es decir, en el respeto de sus horarios (almuerzos y salidas),
valoracion de sus ideas, retribucion de sus logros y, por consiguiente, influir en
el acrecentamiento de la productividad. Respecto a la retribucion del logro de
los trabajadores, se propone implementar metas y cuando estos lo logren, se
debera realizar un reconocimiento, ya sea con una felicitacién, horas de trabajo

reducidas o bonos econémicos.

Para mantener un habito lo planteado en las 4’S iniciales, se realiza la etapa de
la disciplina que consiste en crear un ambiente laboral organizado, para no
regresar a la situacién inicial del problema, por ello se realizé las siguientes

acciones:
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e Realizar letreros visuales, para mantener el area limpio y ordenado

e Herramientas que permitan la evaluacion vy verificacion de la
metodologia 5’S

e Concientizar al operario de la importancia de mantener el &area de
costura limpio y ordenado

e Asignar actividades a los operarios, para realizar los objetivos
planteados en las primeras 4’S.

3.5.5.3. Elaboracién de un formato de control de produccion

En el area de costura, el control de la produccién se lleva a través de un
cuaderno, describiendo la funcién del colaborador encargado de la operacion,
los colores asignados al modelo, todo es escrito por la encargada del area, en
ocasiones no logra apuntar todos los datos, ya que toma tiempo al realizar
manualmente y designando operaciones al operario, asimismo el encargado de
cada operacion es responsable si en caso las piezas de la prenda tengan

deficiencias como fallas o0 manchas.
Antes de la elaboracién de un formato de produccién

Figura N°15: Control produccion antes de la implementacién

Fuente: Elaboracién Propia
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Ante la problemética se cred un formato en el programa de Microsoft Excel de control de operaciones esto nos permitira tener una
mejor informacion, y saber el tiempo que demoran en cada una de ellas, y que esta informacion sea mas facil de revisar, ver tabla
N°15.

Tabla N°19: Control de produccion de prendas

CONTROL PRODUCCION
FECHA INICIO PRODUCTO CODIGO CANT. TOTAL TALLA FECHA DE AVANCE FECHA/TERMI
15/06/2022 Casacas CC-28 150 L-XL 17/06/2022 | 18/06/2022 | 19/06/2022 22/06/2022 23/06/2022
20/06/2022 Casacas CC-22 180 S-M 23/06/2022 | 24/06/2022 | 25/06/2022 26/06/2022 24/06/2022
26/06/2022 Conjunto de buzo CB-34 120 S-M 27/06/2022 | 28/06/2022 | 29/06/2022 01/06/2022 25/06/2022
01/07/2022 Pantaldén PT-22 224 S-M-L-XL 05/07/2022 | 06/07/2022 | 07/07/2022 08/07/2022 26/06/2022
12/07/2022 Casacas CC-20 195 S-L 12/07/2022 | 13/07/2022 | 14/07/2022 15/07/2022 27/06/2022
18/07/2022 Pantaldén PT-15 215 S-M-L-XL 18/07/2022 | 19/07/2022 | 20/07/2022 21/07/2022 28/06/2022
25/07/2022 Conjunto de buzo CB-11 135 M-L-XL 25/07/2022 | 26/07/2022 | 27/07/2022 28/07/2022 29/07/2022
04/08/2022 Casacas CC-23 175 S 04/08/2022 | 05/08/2022 | 06/08/2022 07/08/2022 08/08/2022
15/08/2022 Pantaldén PT-19 230 S-M 15/08/2022 | 15/08/2022 | 15/08/2022 15/08/2022 01/07/2022
22/08/2022 Polo PP-02 255 S-M-L 22/08/2022 | 23/08/2022 | 24/08/2022 25/08/2022 26/08/2022
01/09/2022 Polo PP-14 245 S-M-L 01/09/2022 | 02/09/2022 | 03/09/2022 04/09/2022 05/09/2022
07/09/2022 Polo PP-20 230 S-M-L 07/09/2022 | 08/09/2022 | 09/09/2022 10/09/2022 11/09/2022

Fuente: Elaboracion  Propia

57



3.5.5.4. Ejecucion y programacion de capacitaciones

El mercado local esta en constante cambio, lo cual las empresas deben ser
mas flexibles, asimismo la mano obra es esencial para el mejoramiento de los
procesos, por ello mediante las capacitaciones se busca el beneficio para
ambos, tanto al personal, porque le permitira ampliar sus conocimientos y
habilidades, y la otra parte es la empresa, debido a que la productividad podra
incrementar, por ello se realiz6 la seleccion de temas, para realizar las
capacitaciones y a traves de ello transmitir informaciébn sobre la
implementacion, las capacitaciones se dieron una vez por semana durante los

meses de Junio y Julio.

o Identificacion de las piezas con defecto, se capacito a cada personal
para que trabaje sin pausar al encontrar alguna pieza defectuosa,
técnicas que le ayuden a solucionar los cortes no exactos.

o Realizar nuevas operaciones, se les capacito a todos sobre el armado
de prendas cuando se inicia un modelo nuevo.

o Manipulacion de maquinas, a los nuevos personales a aprender a
manejar las maquinas se les brinda una hora a dos horas de practicas
coordinando un horario.

o Implementacién de las 5’S, disponer de un mejor desplazamiento y
evitar tiempos ocios.

o Trabajo en equipo, generar que el operario labore conjuntamente,
mediante una comunicacion asertiva.

o Prevencion de enfermedades, ensefiarlas algunas posturas que les
permita trabajar mejor, y dos pausas el dia para el estiramiento del

cuerpo.
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Figura N°16: Ficha de capacitacion al personal de costura

REGISTRO DE CAPACITACION
CAPACITACION DEL AREA DE COSTURA
- TEMA:  IMPLEMENTACION DE LAS 58
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N°17: Capacitacion al personal de costura

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N°20: Cronograma de actividades para la implementacion

ACTIVIDADES JUNIO JuLio

IN] N IN] IN] IN] N IN] N IN] N IN] N o~ o o~ o o~ o o~ o IN] N IN] ~ ~ ~
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o o o o — — — — N N N o~ ~ o o o o - - - - N N

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9

1 Etapa 1: Diagnostico de la situaccion actual del area

2 Identificar el principal problema

3 Evaluar la situacion actual

4 Etapa 2: Implementacion del ciclo Deming

5 Creacion del comité de implementacion

6 Elaborar cronograma con las actividades de la mejora

15 Implementar la metodologia de las 5°S

16 Implementacién del Seiri

17 Implementacién del Seiton
18 Implementacién del Seiso

19 Implementacion del Seiketsu
20 Implementacion del Shitsuke

21 Elaboracion de un formato de control de produccién

22 Programa excel

23 Ejecucion de programacién de capacitaciones

24 Identificacién de piezas con defecto

25 Manipulacién de maquinas

26 Capacitacion de personal

27 Registro de asistencia

28 Fomentar el trabajo en equipo

Fuente: Elaboracion Propia



Luego de desarrollar todas las alternativas propuestas, que son la
implementacion de las 5’S, elaboracion de un formato de control de produccion

y programacion de capacitaciones, se realiza nuevamente una evaluacion.

Tabla N°21: Evaluacion del Ciclo Deming POS TEST

“/‘ EVALUACION DE CICLO DEMING PRE TEST
Goyos's
EMPRESA TEJIDOS GOYOS'S S.R.L REGISTRO
AREA COSTURA . PRE - TEST
FECHA 24/06/2022 METODO POST -TEST
DIMENSIONES DEL CICLO DE DEMING - 8 PASOS PUNTAJE ALCANZADO
ETAPAS |FASE DESCRIPCION 1 (2 (3 (4]5
El equipo designado determina y detalla la magnitud del problema a traves de la
1 |recoleccion y consolidacion de informacion del proceso elegido como fundamento del
proyecto, empleando herramiendo de contorl y mejora como el diagrama de pareto X
El equipo designado indaga todas las posibles falencias que intervienen directamente
2 |al correcto desarrollo del proceso, para ello se usaron lluvia de ideas, diagrama de
ishikawa, entre otros. X

PLANEAR

El equipo designado del proyecto busca todas las posibles causas que representan
3 |una alta participacion del total de problemas identificados. Clasificando los mas
criticos para ser priorisados. X
El equipo designado analiza y define los mecanismos de ingenieria, siendo insertadas
de forma complementaria a la metodologia; asi mismo para el equipo es conveniente
cuestionarse lo siguiente: es importante implementar, tiempo de la implemnetacion y
costo de ello, entre otros. X
El equipo designado para el proyecto debera iniciar con las herramientas y

HACER 5 |metodologias seleccionadas para su desarrollo, siendo empleado paso a paso para
obtener resultados esperados del estudio. X

El equipo encargado debera revisar y analizar los resultados obtenidos, por lo cual es
VERIFICAR| 6 [muy inportante despues de la implementacion medir silos resultados son los
esperados, siendo respaldados por herramientas estadisticas. X

El equipo designado debe prevenir la frecuencia del problema, cuando el proceso se
7 |encuentre estable con el desempefio deseado, teniendo como base los nuevos

resultados X
ACTUAR El equipo designado debe revisar y documentar el procedimiento estudiado, por ello
8 debe planear el trabajo a futuro para la constante revision y busqueda de mejora,

elahorando una lista de problemas secuenciales, indicar sugerencias de como

corregirlos X
TOTAL 6 | 24

PUNTAJE ALCANZADO 30

PUNTAJE TOTAL 40

NIVEL DE CUMPLIMIENTO 75%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N°21, se muestra la evaluacién después de la implementacion del
Ciclo Deming, tiene una valoracion de 30, que en porcentaje representa un
75%.
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3.5.6. Resultados de la Post - test

Luego de implementacion del Ciclo Deming, mediante las 3 alternativas de
solucion, como la aplicacion del método 5S, la elaboracion de un formato de
control de produccion y las capacitaciones, todas estas actividades realizadas
permitieron que en el area de costura, la productividad incremente, los
resultados de la implementacibn se muestra en los meses de Agosto y
Septiembre del 2022.

3.5.6.1. Resultados de la variable dependiente: Productividad Pos test

De acuerdo a los resultados obtenidos de la productividad, en la tabla N°22 se
muestra el promedio del porcentaje de productividad, lo cual fue 79,14%, ello
se dio durante los 50 dias laborales, entre los meses de Agosto y Septiembre
del 2022.

Tabla N°22: Resumen de los resultados de productividad — Pos test

PRODUCTIVIDAD - POS TEST

MES % DE PRODUCTIVIDAD
Agosto 78.88%
Septiembre 79.40%
Promedio 79.14%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°23, se muestra los resultados de la productividad, que durante el
mes de Agosto el porcentaje que se obtuvo fue de 78,88%, mientras que en el

mes de Septiembre fue de 79,40.
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Tabla N°23: Resultados de la productividad — Pos test

REGISTRO DE PRODUCT IVIDAD

Y

FORMULA

% PRODUCTIVIDAD =% EFICIENCIA x % EFICACIA

PRE - TEST

G oyo s's METODO
- Cabrera Sulca, Samisara Ruth
S EEIaion] Lépez Huaccanqui, Robinho
01/08/2022 86.08% 90.21% 77.7%
02/08/2022 87.58% 90.64% 79.4%
03/08/2022 85.03% 91.70% 78.0%
04/08/2022 85.38% 92.55% 79.0%
05/08/2022 86.06% 92.55% 79.7%
06/08/2022 86.12% 92.55% 79.7%
08/08/2022 84.74% 92.55% 78.4%
09/08/2022 83.98% 90.00% 75.6%
10/08/2022 87.42% 90.00% 78.7%
@) 11/08/2022 86.67% 90.64% 78.6%
= 12/08/2022 84.15% 91.28% 76.8%
n 13/08/2022 87.70% 91.28% 80.0% 28.88%
@) 15/08/2022 84.15% 92.55% 77.9% )
@) 16/08/2022 85.56% 93.19% 79.7%
< 17/08/2022 85.50% 96.38% 82.4%
18/08/2022 84.12% 91.70% 77.1%
19/08/2022 84.97% 90.64% 77.0%
20/08/2022 87.85% 90.00% 79.1%
22/08/2022 87.27% 91.06% 79.5%
23/08/2022 87.71% 90.64% 79.5%
24/08/2022 85.86% 90.00% 77.3%
25/08/2022 86.48% 95.96% 83.0%
26/08/2022 86.83% 91.49% 79.4%
27/08/2022 86.65% 91.28% 79.1%
01/09/2022 86.76% 91.70% 79.6%
02/09/2022 87.73% 91.70% 80.4%
03/09/2022 87.73% 91.91% 80.6%
05/09/2022 84.85% 91.28% 77.4%
06/09/2022 87.48% 91.06% 79.7%
07/09/2022 83.82% 91.28% 76.5%
08/09/2022 83.65% 93.19% 78.0%
09/09/2022 83.50% 92.55% 77.3%
LLl 10/09/2022 87.73% 93.40% 81.9%
o 12/09/2022 87.83% 93.62% 82.2%
m 13/09/2022 85.65% 93.62% 80.2%
= 14/09/2022 83.36% 93.62% 78.0%
15/09/2022 84.83% 93.62% 79.4%
LLJ 16/09/2022 83.85% 91.49% 76.7% 79.40%
= [“17/00/2022 86.59% 91.49% 79.2%
O [19/09/2022 86.83% 91.49% 79.4%
LLl 20/09/2022 87.73% 91.49% 80.3%
n 21/09/2022 85.08% 91.49% 77.8%
22/09/2022 85.89% 92.77% 79.7%
23/09/2022 87.73% 92.77% 81.4%
24/09/2022 85.65% 91.70% 78.5%
26/09/2022 87.73% 91.28% 80.1%
27/09/2022 85.12% 91.28% 77.7%
28/09/2022 86.03% 95.96% 82.6%
29/09/2022 86.61% 92.55% 80.2%
30/09/2022 86.82% 91.70% 79.6%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.6.2. Resultados de ladimension N°01: Eficiencia Pos test

De acuerdo a los resultados obtenidos en la dimensién N°01; en la tabla N°24
se muestra el promedio del porcentaje de la eficiencia, lo cual fue 86,01 %,
durante un periodo de 50 dias laborales, entre los meses de Agosto y
Septiembre del 2022.

Tabla N°24: Resumen de los resultados de la eficiencia — Pos test

Agosto 86.00%

Septiembre ‘ 86.02%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°25, se muestra los resultados de la dimension N°01, donde el
porcentaje de la eficiencia durante el mes de Agosto es de 86%, mientras que
en el mes de Septiembre fue 86,02%.
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Tabla N°25: Resultados de la eficiencia — Pos test

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

FORMULA
/‘@' % = ot 100%
v . PRE - TEST
Goyos’s METODO
- Cabrera Sulca, Samisara Ruth
EASERACIOINE L6pez Huaccanqui, Robinho
01/08/2022 6600 5681 86.08%
02/08/2022 6600 5780 87.58%
03/08/2022 6600 5612 85.03%
04/08/2022 6600 5635 85.38%
05/08/2022 6600 5680 86.06%
06/08/2022 6600 5684 86.12%
08/08/2022 6600 5593 84.74%
09/08/2022 6600 5543 83.98%
10/08/2022 6600 5770 87.42%

O 11/08/2022 6600 5720 86.67%

— 12/08/2022 6600 5554 84.15%

N 13/08/2022 6600 5788 87.70% 86.00%

O 15/08/2022 6600 5554 84.15% '

(.D 16/08/2022 6600 5647 85.56%

<E 17/08/2022 6600 5643 85.50%
18/08/2022 6600 5552 84.12%
19/08/2022 6600 5608 84.97%
20/08/2022 6600 5798 87.85%
22/08/2022 6600 5760 87.27%
23/08/2022 6600 5789 87.71%
24/08/2022 6600 5667 85.86%
25/08/2022 6600 5708 86.48%
26/08/2022 6600 5731 86.83%
27/08/2022 6600 5719 86.65%
01/09/2022 6600 5726 86.76%
02/09/2022 6600 5790 87.73%
03/09/2022 6600 5790 87.73%
05/09/2022 6600 5600 84.85%
06/09/2022 6600 5774 87.48%
07/09/2022 6600 5532 83.82%
08/09/2022 6600 5521 83.65%
09/09/2022 6600 5511 83.50%

L 10/09/2022 6600 5790 87.73%

lae 12/09/2022 6600 5797 87.83%

om 13/09/2022 6600 5653 85.65%

2 14/09/2022 6600 5502 83.36%
15/09/2022 6600 5599 84.83%

LI_J 16/09/2022 6600 5534 83.85% 86.02%

— 17/09/2022 6600 5715 86.59%

a8 19/09/2022 6600 5731 86.83%

LLl 20/09/2022 6600 5790 87.73%

n 21/09/2022 6600 5615 85.08%
22/09/2022 6600 5669 85.89%
23/09/2022 6600 5790 87.73%
24/09/2022 6600 5653 85.65%
26/09/2022 6600 5790 87.73%
27/09/2022 6600 5618 85.12%
28/09/2022 6600 5678 86.03%
29/09/2022 6600 5716 86.61%
30/09/2022 6600 5730 86.82%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.6.3. Resultados de la dimension N°02: Eficacia Pos test

De acuerdo a los resultados obtenidos en la dimensién N°02; en la tabla N°26
se muestra el promedio del porcentaje de la eficacia, lo cual fue 92,02%,
durante un periodo de 50 dias laborales, entre los meses de Agosto y
Septiembre del 2022.

Tabla N°26: Resumen de los resultados de la eficiencia — Pos test

Agosto 91.73%

Septiembre 92.31%
Promedio

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N°27, se muestra los resultados de la dimension N°02, donde el
porcentaje de la eficacia durante el mes de Agosto es de 91,73%, mientras que
en el mes de Mayo, tuve un pequefio aumento, siendo este 92,31%.
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Tabla N°27: Resultados de la eficacia — Pos test

REGISTRO DE LA EFICACIA

>

FORMULA

%

100%

Goyos’s VIEraieTe PRE - TEST

ELABORACION: Cab’rera Sulca, Samisara -Ruth

Lépez Huaccanqui, Robinho
01/08/2022 470 424 90.21%
02/08/2022 470 426 90.64%
03/08/2022 470 431 91.70%
04/08/2022 470 435 92.55%
05/08/2022 470 435 92.55%
06/08/2022 470 435 92.55%
08/08/2022 470 435 92.55%
09/08/2022 470 423 90.00%
10/08/2022 470 423 90.00%

o 11/08/2022 470 426 90.64%

— 12/08/2022 470 429 91.28%

2 13/08/2022 470 429 91.28% 91.73%

O 15/08/2022 470 435 92.55% ’

O | 16/08/2022 470 438 93.19%

<E 17/08/2022 470 453 96.38%
18/08/2022 470 431 91.70%
19/08/2022 470 426 90.64%
20/08/2022 470 423 90.00%
22/08/2022 470 428 91.06%
23/08/2022 470 426 90.64%
24/08/2022 470 423 90.00%
25/08/2022 470 451 95.96%
26/08/2022 470 430 91.49%
27/08/2022 470 429 91.28%
01/09/2022 470 431 91.70%
02/09/2022 470 431 91.70%
03/09/2022 470 432 91.91%
05/09/2022 470 429 91.28%
06/09/2022 470 428 91.06%
07/09/2022 470 429 91.28%
08/09/2022 470 438 93.19%
09/09/2022 470 435 92.55%

1| 10/09/2022 470 439 93.40%

x 12/09/2022 470 440 93.62%

m 13/09/2022 470 440 93.62%

E 14/09/2022 470 440 93.62%
15/09/2022 470 440 93.62%

LLJ 16/09/2022 470 430 91.49% 92.31%

- 17/09/2022 470 430 91.49%

o 19/09/2022 470 430 91.49%

LLI 20/09/2022 470 430 91.49%

N 21/09/2022 470 430 91.49%
22/09/2022 470 436 92.77%
23/09/2022 470 436 92.77%
24/09/2022 470 431 91.70%
26/09/2022 470 429 91.28%
27/09/2022 470 429 91.28%
28/09/2022 470 451 95.96%
29/09/2022 470 435 92.55%
30/09/2022 470 431 91.70%

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6. Método de analisis de datos
Andlisis descriptivo: Rendoén, Villasis y Miranda (2016), nos dicen que la

evidencia recibida mediante la recopilacion planeada y precisa debe convertirse
en hechos o numeros, al unirse y dar sentido al resultado de un estudio, el
investigador debe ser capaz de presentar los datos bien estructurados, simple y
claro que se pueda interpretar con facilidad (p.398).

Para la presente investigacion se desarrollara de la siguiente manera:

Paso 1: Se determinara la situacion actual de empresa del area de costura,
para identificar las actividades que presentan problematicas con mayor impacto
en la productividad de la empresa Tejidos Goyos.

Paso 2: Se desarrollar4 una seleccion de herramientas, para evaluar cual es
mMAas conveniente.

Paso 3: Se desarrolla la herramienta adecuada para la problematica,
seguidamente se realizara la revision de las actividades que generen un valor.
Paso 4: Se realizara la verificacion de nuevas actividades para definir si es

necesaria la aplicacion de otra propuesta de mejora.

Por otra parte se utilizé los siguientes analisis:

Andlisis descriptivo: En el proyecto se hard uso de la estadistica descriptiva
en el programa de Microsoft Excel, puesto que los datos recopilados deben
llevar un orden de almacenamiento para el seguimiento de la informacion que
se requiere.

Andlisis Inferencial: En el presente estudio, se considerara a todos los
procesos del area logistica sin excluir alguno por alguna caracteristica en
particular. El software a emplear en el andlisis es el SPSS Statistics 25, puesto
que proporciona herramientas que permitirAn formular hipétesis de manera

rapida y ejecutar procedimientos.

3.7. Aspectos éticos

Segun Vidaurre (2018) indica que se utiliza para la validacion del estudio,
asimismo al desarrollar la investigacion debe ser de manera honesta y
responsable, también las fuentes y antecedentes del estudio deben ser
referenciadas correctamente. Respecto a los datos obtenidos se debe respetar

las bases que se brindan (p.65).
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El presente proyecto de investigacion es realizado con honestidad,
responsabilidad y veracidad con resultados obtenidos ya que se tomara datos
reales de la empresa. De igual manera se usaran referencias bibliograficas
para respaldar las bases teoricas, que seran utilizadas para nuestros

instrumentos y los criterios de evaluacion.
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V. RESULTADOS

4.1 Analisis descriptivo

En el presente capitulo, se explicaran los resultados obtenidos durante el pre

test y el pos test, para ello se utilizo6 el programa SPSS, para constatar el

analisis descriptivo.

4.1.1. Variable Dependiente: Productividad

Tabla N°28: Andlisis estadistico de productividad

PRODUCTIVIDAD
ESTADISCTICOS
PRE TEST POS TEST

Media 4660 7914
Mediana 4503 .7939
Moda 45 .79
Desv. Desviacion .05829 01648
Asimetria .324 0,307
Error estandar de asimetria 0,337 0,337
Curtosis 10,306 0,004
Error estantar de curtosis .662 .662

Fuente: Elaboracién propia

Figura N°18: Comparacion estadistica — productividad (pre test y pos test)

90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

% PRODUCTIVIDAD

79,14%

W PRE - TEST
W POS -TEST

PRE - TEST POS - TEST

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura N°18, se muestra que antes de la implementacion del Ciclo
Deming, la productividad tenia un promedio de la media de 46,60% y 79,14%

después de la implementacién, con ello hubo un incremento de 33,46%

Respecto a la desviacion estandar, en la tabla N° 28 se obtuvo un valor de
0,05829 antes de la implementacion del Ciclo Deming y 0,01648 después de la

implementacion del Ciclo Deming, es decir disminuyo6 en 0,04181.

Tabla N°29: Pre test — Pos test de la productividad

COMPARACION DE RESULTADOS ( PRODUCTIVIDAD)
DIA |PRE - TEST|POS - TEST| DIA | PRE-TEST | POS- TEST DIA PRE - TEST | POS - TEST
1 44.35% 77.65% 18 44.62% 79.06% 35 45.81% 80.18%
2 46.13% 79.38% 19 67.04% 79.47% 36 50.69% 78.04%
3 45.03% 77.97% 20 43.53% 79.50% 37 45.60% 79.42%
4 46.93% 79.02% 21 44.98% 77.28% 38 45.27% 76.71%
5 47.76% 79.65% 22 46.22% 82.99% 39 42.96% 79.22%
6 43.94% 79.71% 23 45.51% 79.44% 40 43.84% 79.44%
7 43.36% 78.43% 24 50.30% 79.09% 41 43.55% 80.26%
8 46.98% 75.59% 25 67.54% 79.56% 42 43.31% 77.84%
9 44.68% 78.68% 26 44.00% 80.45% 43 45.79% 79.68%
10 | 43.91% 78.55% 27 45.48% 80.63% 44 45.33% 81.38%
11 | a7.16% 76.81% 28 45.03% 77.45% 45 44.69% 78.54%
12 45.50% 80.05% 29 45.03% 79.67% 46 45.68% 80.07%
13 42.63% 77.883% 30 44.41% 76.51% a7 46.74% 77.70%
14 | a7.00% 79.74% 31 70.11% 77.96% 48 46.20% 82.55%
15 | 24.69% 82.41% 32 42.24% 77.28% 49 43.33% 80.16%
16 | 42.42% 77.14% 33 44.24% 81.94% 50 44.16% 79.61%
17 | 50.20% 77.02% 34 43.79% 82.23% | PROMEDIO|  46.60% 79.14%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°19: Pre test — Pos test de la productividad
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Fuente: Elaboracion propia
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A) Dimension N° 01: Eficiencia

Tabla N°30: Andlisis estadistico de la eficiencia

Figura N°20: Comparacion estadistica — eficiencia (pre test y pos test)

EFICIENCIA
ESTADISCTICOS PRETEST | POSTEST
Media 7858 8601
Mediana 7793 8601
Moda 17 83
Desv. Desviacion 03261 01414
Asimetria 034 001
Error estandar de asimetria 003 003
Curtosis 11,048 -1,244
Error estantar de curtosis 662 662

Fuente: Elaboracion propia
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80,00%
78,00%
76,00%

74,00%
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86,01%
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PRE - TEST

POS - TEST

m PRE - TEST
W POS-TEST

Fuente: Elaboracién propia

En la figura N° 20, se muestra que antes de la implementacion del Ciclo

Deming, la eficiencia tenia un promedio de la media de 78,57% y 86,01%

después de la implementacion, con ello hubo un incremento de 7,43%
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Respecto a la desviacion estandar, en la tabla N°30 se obtuvo un valor de

0,03261 antes

implementacio

de la implementacion del Ciclo Deming y 0,01414 después de la

n del Ciclo Deming, es decir disminuy6 en 0,01847.

Tabla N°31: Pre test — pos test de la eficiencia

COMPARACION DE RESULTADOS (EFICIENCIA)

DIA |PRE-TEST|POS-TEST| DIA PRE-TEST | POS-TEST DIA  |PRE-TESTPOS - TEST
1 78,06% 86,08% 18 78,26% 87,85% 35 78,02% 85,65%
2 80,30% 87,58% 19 76,85% 87,27% 36 90,92% 83,36%
3 77,28% 85,03% 20 77,21% 87,71% 37 77,94% 84,83%
4 77,94% 85,38% 2 76,59% 85,86% 38 77,65% 83,85%
5 77,94% 86,06% 2 78,71% 86,48% 39 77,65% 86,59%
6 77,94% 86,12% 3 78,35% 86,83% 40 78,05% 86,83%
7 77,20% 84,74% 24 90,92% 86,65% 41 78,12% 87,73%
8 77,20% 83,98% 25 77,42% 86,76% LY 77,3% 85,08%
9 77,20% 87,42% 26 77,17% 87,73% 43 77,710% 85,89%
10 18,47% 86,67% 2] 78,02% 87,73% 44 78,62% 87,73%
11 80,30% 84,15% 28 76,41% 84,85% 45 78,08% 85,65%
12 78,33% 87,70% 29 76,41% 87,48% 46 78,08% 87,73%
13 77,06% 84,15% 30 18,47% 83,82% 47 18,74% 85,12%
14 77,27% 85,56% 31 78,27% 83,65% 48 77,83% 86,03%
15 78,67% 85,50% 32 76,06% 83,50% 49 78,33% 86,61%
16 76,39% 84,12% 33 76,73% 87,73% 50 78,32% 86,82%
17 90,91% 84,97% 34 77,08% 87,83% PROMEDIO|  78,58% 86,01%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°21: Pre test — pos test de la eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia
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B) Dimensién N° 02: Eficacia

Tabla N°32 Pre test — pos test de la eficacia

Figura N°22:

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

EFICACIA
ESTADISCTICOS
PRE TEST | POSTEST
Media 5934 9202
Mediana 5766 9170
Moda 55 91
Desv. Desviacion 74878 14514
Asimetria 035 0.121
Error estandar de asimetria .003 .003
Curtosis 11,836 1,879
Error estantar de curtosis 662 662

Fuente: Elaboracion propia

Pre test — pos test de la eficacia

% EFICACIA

59.34%

PRETEST

Fuente: Elaboracion propia

90.02%

POS TEST

En la figura N°22, se muestra que antes de la implementacion del Ciclo

Deming, la eficiencia tenia un promedio de la media de 59,34 y 92,02 después

de la implementacion, con ello hubo un incremento de 32,68
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Respecto a la desviacion estandar, se obtuvo un valor de 0,07487 antes de la
implementacion del Ciclo Deming y 0,01451 después de la implementacion del

Ciclo Deming, es decir disminuy6 en 0,06036, ver tabla N°32.

Tabla N°33: Pre test — pos test de la eficacia

COMPARACION DE RESULTADOS (EFICACIA)

DIA.  PRE-TESTPOS-TEST| DIA PRE-TESTPOS - TEST DIA  PRE-TESTPOS - TEST
1 56.81% 90.21% 18 57.02% 90.00% 35 78.02% 85.65%
2 57.45% 90.64% 19 57.02% 90.00% 36 90.92% 83.36%
3 58.30% 91.70% 20 56.38% 90.64% 37 77.94% 84.83%
4 60.21% 92.55% 21 58.72% 90.00% 38 77.65% 83.85%
5 61.28% 92.55% 22 58.72% 95.96% 39 77.65% 86.59%
6 56.38% 92.55% 23 58.09% 91.49% 40 78.05% 86.83%
7 56.17% 92.55% 24 55.32% 91.28% 41 78.12% 87.73%
8 60.85% 90.00% 25 87.23% 91.70% 42 77.39% 85.08%
9 57.87% 90.00% 26 57.02% 91.70% 43 77.70% 85.89%
10 55.96% 90.64% 27 58.30% 91.91% 44 78.62% 87.73%
11 58.72% 91.28% 28 58.94% 91.28% 45 78.08% 85.65%
12 58.09% 91.28% 29 58.94% 91.06% 46 78.08% 87.73%
13 55.32% 92.55% 30 56.60% 91.28% 47 78.74% 85.12%
14 60.85% 93.19% 31 89.57% 93.19% 48 77.83% 86.03%
15 56.81% 96.38% 32 55.53% 92.55% 49 78.33% 86.61%
16 55.53% 91.70% 33 57.66% 93.40% 50 78.32% 86.82%
17 55.32% 90.64% 34 56.81% 93.62% | PROMEDIO| 65.62% 90.20%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 23: Pre test — pos test de la eficacia
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4.2 Andlisis inferencial

Mediante el andlisis inferencial, se determinard, si la hipotesis general es
aceptada o rechazada, para ello se requiere conocer los cambios que ocurren

del pre test al pos test.
4.2.1. Prueba de Normalidad: Productividad

Se determina qué tipo de estadigrafo se utilizar4, debido a que existen dos
tipos: la prueba de Shapiro-Wilk, se emplea cuando la muestra es menor a 30
elementos y Kolmogorov-Smirnov, que se utiliza cuando la muestra posee mas

de 30 elementos.

Por lo tanto, como la muestra tiene 50 elementos se utilizé Kolmogorov-

Smirnov
Formulacién de Hipotesis

Ho: Los datos de la muestra provienen de una distribucién normal

Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribucién

Regla de decision:

Si p valor < 0,05, los datos evaluados poseen un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0,05, los datos evaluados poseen un comportamiento parameétrico

Tabla N°34: Prueba de normalidad de la productividad

Kolmogorov-Smimov Shapiro-Wilk
Estadistico| gl Sig  |Estadistico| gl Sig
PRODUCTIVIDAD PRETEST| 0,322 50 0,000 0,538 50 0,000
PRODUCTIVIDAD POSTEST| 0,099 50 0,200 0,972 50 0,273

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 34, se observa que el nivel de significancia (p valor) de la
productividad en el pre test es menor al 0,05 por lo que es no paramétrica, pero
en el pos test se tiene una significancia mayor al 0,05 lo cual es paramétrica,

de acuerdo a los criterios de evaluacion de eleccion de estadigrafo, que se
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muestra en la tabla N°35. El estadigrafo es no paramétrico, en consecuencia se

realizod la contrastacion por medio de la Z de WILCOXON.

Tabla N°35: Criterios de eleccién de estadigrafo.

PRE TEST POSTEST |ESTADIGRAFO

Paramétrica | Parameétrica T-STUDENT

Paramétrica |No Paramétrica| Z-WILCOXON
No Paramétrica|No Paramétrica| Z-WILCOXON

Fuente: Elaboracion propia
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacién del ciclo Deming no permite incrementar la productividad en

una empresa textil, Lima, 2022

H1: La aplicacion del ciclo Deming permite incrementar la productividad en una

empresa textil, Lima, 2022

Regla de decision:

HO: yPa = yPd

H1: uPa < pPd

Con la finalidad de confirmar el andlisis anterior, se elabor6é un analisis a través

del p-valor o la significancia de aplicar la prueba Z de Wilcoxon

Si p-valor = 0.05, no se rechaza la hipétesis nula

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Tabla N°36: Estadistico de la productividad (prueba Wilcoxon)

Estadisticos de Prueba

Sig.asintotica

= (bilateral)

PRODUCTIVIDAD _ PRETEST

-6,154b .000

PRODUCTIVIDAD _ POSTEST

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 36 se observa que el p-valor es de 0.000, por lo se rechaza la
Hipotesis Nula y se acepta la Hipotesis alternativa H1, La aplicacion del ciclo
Deming permite incrementar la productividad en una empresa textil, Lima,
2022.

Hipotesis Especificas:
4.2.2. Prueba de normalidad: Eficiencia

“La aplicacion del ciclo Deming permite incrementar la eficiencia en una

empresa textil, Lima, 2022”

Se determina qué tipo de estadigrafo se utilizar4, debido a que existen dos
tipos: la prueba de Shapiro-Wilk, se emplea cuando la muestra es menor a 30
elementos y Kolmogorov-Smirnov, que se utiliza cuando la muestra posee mas

de 30 elementos.

Por lo tanto, como la muestra tiene 50 elementos se utiliz6 Kolmogorov-

Smirnov.

Si p valor < 0,05, los datos evaluados poseen un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0,05, los datos evaluados poseen un comportamiento parameétrico

Tabla N°37: Prueba de normalidad de la eficiencia

Kolmogorov-Smimov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig  |Estadistico gl Sig
EFICIENCIA _PRETEST 0,38 50 0,000 0,488 50 0,000
EFICIENCIA _POSTEST 0,116 50 0,001 0,938 50 0,012

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 37, se observa que la significancia de la productividad en el pre
test es menor al 0,05 por lo que se denomina no paramétrica, pero en el pos
test se tiene una significancia mayor al 0,05 lo cual es una paramétrica, de

acuerdo a los criterios de evaluacion de eleccion de estadigrafo.
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Contrastacion de la hipoétesis especifica N°01

Ho: La aplicacion del ciclo Deming no permite incrementar la eficiencia en una

empresa textil, Lima, 2022.

H1: La aplicacion del ciclo Deming permite incrementar la eficiencia en una

empresa textil, Lima, 2022.

Regla de decision:
HO: yPa = uPd

H1: pPa < pPd

Con la finalidad de confirmar el analisis anterior, se elaboré un analisis a través

del p-valor o la significancia de aplicar la prueba Z de Wilcoxon.

Si p-valor = 0.05, no se rechaza la hipétesis nula

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

Tabla N°38: Estadistico de la eficiencia (prueba Wilcoxon)

Estadisticos de Prueba

- Sig.asintotica
(bilateral)
EFICIENCIA _PRETEST
-5,826b .000
EFICIENCIA _POSTEST

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°38 se observa que el p-valor es de 0.000, por lo se rechaza la
Hipotesis Nula y se acepta la Hipotesis alternativa H1, La aplicacion del ciclo

Deming permite incrementar la eficiencia en una empresa textil, Lima, 2022.
4.2.3. Prueba de normalidad: Eficacia

“La aplicacién del ciclo Deming permite incrementar la eficacia en una empresa
textil, Lima, 2022”.

Se determina qué tipo de estadigrafo se utilizar4, debido a que existen dos

tipos: la prueba de Shapiro-Wilk, se emplea cuando la muestra es menor a 30
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elementos y Kolmogorov-Smirnov, que se utiliza cuando la muestra posee mas

de 30 elementos.

Por lo tanto, como la muestra tiene 50 elementos se utiliz6 Kolmogorov-

Smirnov.

Si p valor < 0,05, los datos evaluados poseen un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0,05, los datos evaluados poseen un comportamiento paramétrico

Tabla N°39: Prueba de normalidad de la eficacia

Kolmogorov-Smimov Shapiro-Wilk

Estadistico| gl Sig |Estadistico| g Sig

EFICACIA _PRETEST 0,359 50 0,000 0,447 50 0,000

EFICACIA_POSTEST 0,189 50 0,000 0,892 50 0,000
Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 39, se observa que la significancia de la eficacia en el pre test y
pos test es menor al 0,05 por lo que se les denominan no paramétrica, de

acuerdo a los criterios de evaluacion de eleccion de estadigrafo.
Contrastacion de la hipétesis especifica N°02

Ho: La aplicacion del ciclo Deming no permite incrementar la eficacia en una

empresa textil, Lima, 2022.

H1: La aplicacion del ciclo Deming permite incrementar la eficacia en una

empresa textil, Lima, 2022.

Regla de decision:

HO: yPa = yPd

H1: pPa < pPd

Con la finalidad de confirmar el analisis anterior, se elaboré un analisis a través

del p-valor o la significancia de aplicar la prueba Z de Wilcoxon.
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Si p-valor = 0.05, no se rechaza la hipétesis nula

Si p-valor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Tabla N°40: Estadistico de la eficiencia (prueba Wilcoxon)

Estadisticos de Prueba

7 Sig.asintotica
(bilateral)
EFICACIA _PRETEST
-6,155b .000
EFICACIA _POSTEST

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°40 se observa que el p-valor es de 0.000, por lo se rechaza la
Hipotesis Nula y se acepta la Hipotesis alternativa H1, La aplicacion del ciclo

Deming permite incrementar la eficacia en una empresa textil, Lima, 2022.

4.3 Andlisis econémico financiero

4.3.1. Gastos de inversion del Ciclo Deming

Con la finalidad de cumplir de aumentar la productividad en el area de costura

de la empresa Textil Tejidos Goyos, se realizé los siguientes gastos:

A. Gastos de recursos materiales
B. Gastos de recurso de capacitaciones

A. Gastos de recursos de materiales
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Tabla N°41: Costo de Materiales — implementacion del Ciclo Deming

UNIDAD DE| COSTO | COSTO
ALTERNATIVA DE SOLUCION ACTIVIDAD MATERIAL CANTIDAD el e I
Cinta Adhesiva 10 unid. S/. 450|S/. 45,00
CLASIFICACION ?‘Ck‘irs adhesivos| 4, unid.  |S/. 320|s/ 128,00
DE INSUMOS Y  [(€ colorrolo
TELAS Bolsas de 5 pats. | S 35.00| S/ 175,00
polietileno
Tijeras 5 unid. S/. 150| S/. 7,50
ORDENAR LOS :Ean ptaradhllos 1 unid. S/. 85,00|S/. 85,00
INSUMOS (HILOS, b'.q“ef‘S e 15 unid.  |S/. 1,50|S/. 22,50
ELASTICOS U ‘:io';ic'c;’:a
OTROS jas p 20 unid. |S/. 020|s/. 400
I‘GQIStI’aI’
METODOLOGIA 55 Escobas 5 unid. Sl 7,00[S/. 3500
LIMPIAR EL AREA Bol~sas de basura 3 pqts. S/. 850|S/. 2550
DE COSTURA  |Pafios 20 unid. S/. 150|S/. 30,00
Desinfectante 4 unid. S/. 14,00 S/. 56,00
Recogedor 3 unid. S/. 500(S/. 15,00
ELABORAR I(_:mr,‘ograma de 10 unid. |S. 020|S. 200
DOCUMENTOS vlsrgglt?;ade
PARA CONTROL |. 5 unid. S/. 020|S/. 1,00
INSUMos
ELABORAR Docun_1_entos de 5 unid. sl 020|sl 1,00
POLITICAS PARA |las politicas
MANTENER LA [|Panel de las 5S 1 unid. S/. 10,00 S/. 10,00
SUBTOTAL S/. 642,50
DOCUMENTACION Tablero de madera 5 unid. S/, 500(S/. 25,00
FORMATOS PARA CONTROL DE MANUAL Archivador 10 unid. | S/ 10,00| S/. 100,00
PRODUCCION Hojas de registro 25 unid. S/. 0,20 S/. 5,00
SUBTOTAL S/. 130,00
DOCUMENTACION
FORMATOS PARA PARA Hoja de registro 30 unid. S/. 0,20 S/. 6,00
CAPACITACIONES CAPACITACIONES
SUBTOTAL S/. 6,00
TOTAL S/. 778,50

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°41 se observa los recursos de materiales empleados para la

implementacion del Ciclo Deming, teniendo en cuenta las tres herramientas de

la propuesta (metodologia 58S,

fichas de control

capacitaciones. Para ello se invirti6 un monto total de S/. 662.70.

A). Gastos para las capacitaciones

Tabla N°42: Costo de capacitacion — implementacién del Ciclo Deming

de produccion vy

PERSONALES REQUERIDOS
TIPO sueldo/hora | 1™ P€ lcantidaa| <°Sto
Capac. Total
CONTRATACION PARA
CAPACITACION S/. 40,00 2 6 S/. 480,00
CONTRATACION DE UN
TECNICO S/. 35,00 2 2 S/. 140,00
TOTAL S/. 620,00

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 42 se observé que para la implementaciéon del Ciclo Deming, se

requirié de capacitaciones lo cual tuvo un costo de S/. 620,00 para ejecutarlas.

Tabla N°43: Costo de los implementadores

Gastos de Sueldo : Horas PRE POS | HORAS
investigador Min SRl Rl [semns TEST | TEST | TOTAL [l
Tesista 1 S/, 930,005/. 38,85 S/. 6,46 10 50 50 320 S/. 2067,20
Tesista 2 S/, 930,005/. 38,85/ S/. 6,46 10 50 50 320 S/. 2067,20
TOTAL S/. 413440

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 43 se observo que para la implementacion del Ciclo Deming, se
requirio de S/. 4134.40 para los costos de los implementadores, lo cual permitié

realizar la investigacion.

Tabla N°44: Resumen de los costos para la implementacion

INVERSION TOTAL COSTO
Recurso de materiales S/. 778,50
Gastos de capacitaciones S/. 620,00
Gastos de los investigadores S/, 4134,40

Total S/. 553290

Fuente: Elaboracion propia

Para la implementacion del Ciclo Deming, se realizé gastos en materiales, para
las capacitaciones y gastos realizados por los investigadores, todo esos gastos

resulté un total de S/. 5 532,90, lo cual se observd en la tabla N°47.

4.3.2. Gastos de sostenibilidad de laimplementacion

Para mantener todas las actividades de la implementacién del Ciclo Deming, se
realizd la contratacion de un supervisor para el area, para el seguimiento de las
actividades, y del mismo se agrega como un gasto al presupuesto mensual de
la empresa, ver en la tabla N°45.
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Tabla N°45: Gastos de sostenibilidad de la implementacion

COSTOS DE SOSTENIBILIDAD
N° [Gastos de ejecucion
1 |Fichas tecnicas para seguimiento S 50.00
2 |Utiles de Oficina S/ 80.00
Sub Total S/. 130.00
N° [Gastos de Personal
1 [Contratacién de un supervisor del area S 1,025.00
2 |Seguro social (Essalud - 9%) Sl. 92.00
3 |Gratificacién Julio y Diciembre S 171.00
4 |Canasta navidefa (S/.180/12) S/ 15.00
5 [Compensacion de por servicios S/. 85.00
Sub Total S/. 1,388.00
TOTAL GASTOS S/. 1,518.00

Tabla N°46: Costo de horas - hombres

COSTO DE MANO DE OBRA (HORAS)

Fuente: Elaboracion propia

Dias laborables 26
Horas laborables/ dia 10
Horas laborables/ mes 260

Costo hora-hombre (hr-h)

S/.

5.42

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°46 se observa que en la empresa textil en el area de costura tiene

una jornada laboral de 10 horas, asimismo se labora entre los dias lunes a

sdbado, por lo cual resultaba un total de 260 horas al mes. Con todo ello se

tiene un costo de hora — hombre de S/. 5,42.

4.3.3. Determinacion del beneficio (ahorros)

Mediante la implementacion del Ciclo Deming en el area de costura de la

empresa textil, la situacion mejoro, debido al aumento de la productividad,

reduccion del tiempo de produccion, prendas de calidad y un personal

capacitado para los procesos de fabricacion.
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Tabla N°47: Beneficio productivo por la implementacion

BENEFICIO (AHORRO)

Tiempo estandarde | ;i o¢ 41,03 30,2 10,83
produccion de prenda
Producuon_dlarla/ cantidad 15 20 5
operario
leponlbll_dlad de minutos 600
tiempo / jornada
Total de operario cantidad 20

Fuente: Elaboracion propia

La implementacion del Ciclo Deming , género beneficio al area de costura,
mediante un aumento de produccion diaria por cada operario, de 15 a 20
prendas, es decir aumento la produccion diaria a 5 unidades mas, asimismo el
tiempo de produccion disminuyé en 10, 83 minutos, debido a las capacitaciones

y al area mas organizada.

Tabla N°48: Beneficio econémico por la implementacion

AHORROS ECONOMICO
TIPO DE AHORRO UNIDAD CALCULO
Un Trabajador minutos 14 x5 70 minutos /dia
Total de trabajadores minutos 70x18 1260 minutos /dia
Total de trabajadores horas 1260 /60 21 horas /dia
Mensual horas 21 x26 546 horas/mes
Mensual soles 546 x 5,45 2976 | soles / mes

Fuente: Elaboracién propia
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4.3.4. Andélisis del Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR)

En la siguiente tabla se muestra el calculo del VAN y TIR

Tabla N°49: Flujo de caja de la implementacion

PRE TEST MES0 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES7 MES 8 MES9 | MES10 | MESLL | MESL2
Beneficios 2976 2076 2976 2976 2976 2976 2976 2076 2976 2976 2976 2976
Costos de sostenbiidad de te8)  1esg|  tes 2000  teds|  1ese|  teds| 2000  teds  1esg| el 2000
implementacion
Inversion 1128 1128 1128 976 1128 1128 1128 976 1128 1128 1128 976
Inversion tangibles
Metodologia 5S Sl 642,50
Formatos de control de producciof S/. 130,00
Formatos de capacitaciones Sl 6,00
Subotal Sl 77850
INVERSIONES INTANGIBLES
Senicios de agua y luz Sl 2600,00
Viaticos Sl 2200,00
Qtros gastos Sl 413440
Imprevistos Sl. 400,00
Stbtotal S 933440
TOTALNETOS S, -101290]s. 112800]S. 112800[S. 112800,  97600[S. 112800]S. 112800[S. 112800[S.  97600[S. 112800]S. 112800]S. 1128008, 97600

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla N°49 se observa que el beneficio por la implementacion fue de
S/.2976, asimismo se tiene un costo de sostenibilidad de S/.1848, excepto en
tres meses, porque el costo asciende a S/.2000 debido al mantenimiento de las
maquinas. También se realiz6 una inversion de S/.10 112,90 para la

implementacion.

Tabla N°50: Evaluacion del VAN

EVALUACION DEL VAN
Nro FN @a+i)" FN/(L+i)"

MES 0 -10 113 1,00 -10 113
MES 1 1128 1,01 1117
MES 2 1128 1,02 1107
MES 3 1128 1,03 1096
MES 4 976 1,04 940
MES 5 1128 1,05 1076
MES 6 1128 1,06 1 066
MES 7 1128 1,07 1 056
MES 8 976 1,08 905
MES 9 1128 1,09 1 036
MES 10 1128 1,10 1026
MES 11 1128 1,11 1017
MES 12 976 1,12 871

S/ 2 201

VAN s/ 2201

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N°50, se consideré un COK anual de 12%, de la cual se convierte a
un COK mensual a 0,949%, con ello se observa el resultado del VAN tiene un
monto de S/.2 201, lo cual es beneficio para la empresa porque con la
implementacion genera ganancias, por lo tanto la aplicacién del Ciclo Deming

es viable.
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Tabla N°51: Evaluacion del TIR

EVALUACION DEL TIR
Tasa Dcto VAN
0% 2967
1% 2161
0,949% 2201
2% 1426
3% 754
4,24% 0
4% 138
5% -428
6% -947
7% -1425
8% -1.866
9% -2274
10% -2 650
11% -2999
12% -3323

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N°24: Detalles del TIR

VAN (S/.)

3000 o5

2201
2161
2 000

1426

1000
754 4,24%TIR , VAN =0

2% 4%

-1000
0,949 % COK

-2 000

-3 000 e

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N°51 y la figura N°24, se visualiza que cuando el TIR es 0,949 se
obtiene un VAN de 2201, pero cuando el TIR tiene el valor de 4,24, el VAN
posee un valor de 0, De la cual el TIR calculado es mayor al costo de
oportunidad (COK).Finalmente el B/C, resulta 1, 29; es decir por cada sol

invertido se recupera 0,29 soles.
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V. DISCUSION

En el presente trabajo de investigacion titulada: “Aplicacién del ciclo Deming
para incrementar la productividad en una empresa textil, Lima, 2022”; que se
realizd6 en la compahia Tejidos Goyos's S.R.L. En el presente capitulo, se
comparan los resultados mas resaltantes de otros investigadores que se
plantearon en el marco tedrico, se hicieron analisis de los resultados obtenidos

del estudio de investigacion con otros autores.

A continuacion, se redacta los resultados obtenidos del estudio de investigacion
en la que se verificd que la aplicacion del Ciclo Deming mejor6 la productividad
en el area de costura. Al inicio de la investigacion los datos de productividad
que se recolectd era de 46.60% después de la implementacién la variable
independiente logré tener un notorio aumento 79,14%.

Los datos recopilados concuerdan con Castellano (2018) “El ciclo Deming para
mejorar la productividad en los procesos de una empresa textil” en la que se
muestra el incremento de productividad de la empresa Servicios textiles
asociados S.A.C. en la cual se medio la eficiencia y eficacia en el area de
tintoreria y acabados eso permiti6 aumentar la productividad notoriamente, la
implementacion tuvo como objetivo mejorar la productividad, mejorar la calidad
esto incrementa la rentabilidad de la empresa, los resultados de la
investigacion fueron favorables ya que antes de la implementacion era de
11.70% después fue de un 56.30% por lo que su aumento de productividad
ascendio a 44.6%, asimismo recalcar que se reduce el tiempo ocio en las areas
implementadas, para lo cual se realizo la ficha técnica de observacion para la
recopilacion de datos, en el estudio de investigacion se logré con el objetivo el

aumento de productividad. Peralta y Sanchez (2020), mejora de la
productividad de la empresa manufacturera H&C, mediante la metodologia
PHVA”, teniendo como problema principal la baja productividad, la poblacién y
muestra de la investigacion fue la produccion de pantalones, tuvo como
resultado en la estrategia de eficiencia 46% al inicio de su investigacion,
después de implementar su metodologia tuvo un 85.29%, el check list sobre el
control de produccion inicido con un 26.3% luego de la implantacion tuvo un

73.68%, el enfoque de la investigacion es aplicada, cuantitativa, por lo que
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tiene relacion con la tesis descrita. Ya que se busca aumentar la productividad

en beneficio de la empresa.

Para la hipotesis general de la productividad de la Aplicacién del Ciclo Deming
permite incrementar la productividad en una empresa textil, Lima, 2022, se
obtuvo como resultado de la significancia en el pre-test es de 0.00 siendo no
paramétrico y en el pos-test es de 0,20 por lo cual es paramétrica ya que el
pre-test es menor a 0,05 y el pos-test es mayor a ello, la contrastacion es por
Wilcoxon. Teniendo un valor de 0.00 se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis alternativa, se puede decir que el tipo de investigacion es aplicada, de
nivel explicativo, y disefio experimental. Por lo que la investigacion de
Castellano (2018) tiene similares caracteristicas al estudio de investigacion que
se esta realizando. Ya que, lo que se busca mejorar es el aumento de
productividad en una empresa textil, con la herramienta de mejora continGia que

se planted.

En concordancia a los resultados, el area de confeccion (produccién). Se
observé que posee defectos en los procesos de produccion, siendo estas las
causas de la baja productividad, en la recopilacion de datos y andlisis del area
se identificaron las principales causas para buscar una solucién. Planteando el
objetivo de mejorar y organizar un comité para dar inicio a la aplicacion de la
herramienta de mejora continua (Ciclo Deming); La productividad tuvo como
dimensiones la eficiencia y eficacia. En la pre-test y post-test se registra la
comparaciéon de resultados obtenidos antes de la implementacion y después.
Eficacia 59,34% a 92,02%, eficiencia 78.58 a 86,01%; los datos recopilados
tienen relacion al estudio de investigacidon de Castellano, donde la eficacia
aumentd 35,80% y eficiencia un 46,70% por lo que es muy notorio su aumento
al igual que el presente trabajo. Falconi (2017) “Analisis de los Procesos de
produccion de ropa de nifio y su incidencia en la productividad de la empresa
Moda Bebe de la ciudad de Quito”, en el cual implement6 las 5s y el ciclo
Deming para mejorar la productividad de las prendas de vestir de bebes,
permite organizar mejor las diferentes tareas que se realiza dentro del area,
evitando desperdicios innecesarios, a su vez aprovechando al maximo los
recursos de las maquinas, por ello tiene similitud con el proyecto de

investigacion, ya que se comprobo que la herramienta de mejora continua pudo
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aumentar la eficacia y eficiencia de dicha empresa para poder elevar su

productividad en beneficio a la empresa.

Vidaurre(2018), en su tesis de investigacion “Aplicacion de la metodologia
PHVA para mejorar la productividad en el area costura de la empresa textiles
Camones S.A.-Puente piedra”, en lo cual fue recolectar informacién de estudio
de 30 dias antes de la implementacion y 30 dias después de la
implementacion, utilizaron el SPS para obtener resultados y estos puedan ser
comparados, al inicio era 59,43% después 83,77 la productividad, esto
indicada que aumentd en un 24,34% asimismo en su medicion utilizaron el
estadigrafo Wilcoxon teniendo un resultado de 0.000, esto indica que su
hipotesis alterna fue aceptada indicando que la herramienta de mejora continua
si incrementa la productividad. Asi mismo pudo aumentar la eficiencia y eficacia
de la empresa textiles camones S.A., los datos de la muestra para la
comparacion del antes y después fueron de 30 dias, teniendo una eficiencia de
61,83% luego de implementar el ciclo del PHVA registro 85,63% , por lo que se
podria decir que la eficiencia se aument6 en un 23,80% el valor de significancia
se obtuvo a través de la medicion el estadigrafo de Wilcoxon ya que se obtuvo
un resultado de 0.000, la cual rechaza la hipétesis nula para aceptar la
hipotesis del investigador, en el area de costura se demostr6 que se
incremento la eficacia ya que los resultados que se recolectaron en los 30 dias
se analizaron y se compararon en el SPS al inicio tenian una eficacia de
95,93% y después de la implementacién fue de 97,70% por lo cual aumento6 un
1,77% su valor de significancia fue de 0.004 utilizando el estadigrafo Wilcoxon,
aceptando la hipétesis alterna, la cual seria del investigador.

Para la hipotesis especifica N°01, Aplicacién del ciclo Deming para incrementar
la eficacia en una empresa textil, Lima,2022, después del analisis del SPS se
obtuvo los resultados para comparar el pre-test- y pos-test la cual nos indica el
nivel de significancia es de 0.000 al inicio del estudio y después de la aplicacion
de la herramienta de mejora (Ciclo Deming) es 0.000 se usé Kolmogorov-
Smirnov ya que son 50 datos utilizando la Z-Wilcoxon y ambas son no
paramétricas al ser menor a 0.05. La significancia asintdtica (bilateral) es de
0.000 por lo que se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis de este

estudio de investigacion. El resultado guarda relacion con Falconi (2017) ya
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que logré mejorar su productividad y pudo aumentar su eficacia y eficiencia,
cumpliendo ordenadamente las tareas asignadas en el area y cumpliendo con

el tiempo establecido de produccion.

Cabrejos y Mejia (2018), “Mejora de la productividad en el éarea de
confecciones de la empresa BEST GROUP TEXTIL SAC”, tuvo como objetivo
incrementar la productividad del proceso de confecciones, por disponer de un
bajo control y supervision del area, una gestién inadecuada de produccién; al
inicio la produccion era de 0.5848 por un sol de prenda después de la
implementacion se obtuvo 0.6196 sol por prendas, esto dio un resultado
favorable que se puede visualizar en la eficacia que al inicio era 42.66% luego
de la implementacion 68.23% asimismo la eficiencia tuvo un 49.59% y después
de la implementacion de la mejora continua se tuvo 73.06%, los resultados
fueron favorables ya que aumentaron la productividad e bajo el costo a 1.61 por

prenda. Por lo que tiene relacién con la tesis de investigacion.

Para hipotesis especifica N°02, Aplicacidon del ciclo Deming para incrementar la
eficiencia en una empresa textil, Lima, 2022, se obtiene como resultado de la
significancia en el pre-test es de 0.000 siendo no paramétrico y en el pos-test
es de 0,091 por lo cual es paramétrica ya que el pre-test es menor a 0,05 y el
pos-test es mayor a ello. Indica que se debe usar el estadigrafo de Wilcoxon.
Ya que la muestras son mayores a 30 datos utilizamos Kolmogorow-Smirnov,
para datos menores se utiliza Shapiro-Wilk, el analisis dio un resultado de
0.000 ello nos indica que rechaza la hipétesis nula y afirmar la hipétesis del
investigador, Vidaurre (2018), teniendo una similitud de investigacion en las
dimensiones, siendo de enfoque cuantitativo, disefio cuasi experimental,
finalidad aplicada y alcance temporal, se puede decir que al igual que el
investigador pudo demostrar que incrementd la productividad, el estudio de
investigacion que coincida en que la herramienta de mejora continua logra

incrementar la productividad.
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VI.

1.

2.

CONCLUSIONES
Se concluyé que la aplicacion del Ciclo Deming incrementd la
productividad en el area de costura de la empresa Tejidos Goyos's, de los
resultados obtenidos de la herramienta de mejora continua se puede
describir que antes de aplicar la implementacién se obtuvo un resultado
de 46,60% y luego de aplicar la herramienta de Ciclo Deming aumento a
79,14% por lo que se observa un resultado favorable, ya que tuvo un
aumento de 32,54%.
Asimismo, se concluyé que la aplicacion del Ciclo Deming mejoro la
eficiencia en el area de costura de la empresa Tejidos Goyos's, en la cual
se demuestra el antes y después de la implementacién los datos
recopilados, al inicio de la investigacion 78.58% después de la aplicacion
86,01%, teniendo un incremento de 7,52% de la productividad de la
eficiencia en confecciones.
Por otra parte, se concluy6 que la aplicacion del Ciclo Deming aumento la
eficacia en el area de costura de la empresa Tejidos Goyos's, pudiendo
demostrar el antes de la aplicacion de la herramienta de mejora continua
(Ciclo Deming), se obtuvo como resultado 59,34% después de la

implementacion 92,02%, por ello se refleja un incremento de 32,68%.
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VII. RECOMENDACIONES

Segun los estudios realizados en la presente investigacion, se recomienda al
gerente general continuar con un encargado de produccidén capacitado en las
mediciones de tiempo, manejo de personal y que continle con la ejecucion e
implementacion del ciclo Deming, (mejora continua); aplicado para garantizar la
productividad y reducir costos en los procesos de produccion en el area de
confeccion, llevar los controles en el Excel para que sea mas rapido
analizarlos, el jefe de produccién destinar un responsable de control de calidad
en las piezas del corte.

El jefe de produccién debe estar comprometido con la capacidad de cada
operario por lo cual debe realizar capacitaciones o reuniones mas seguidas de
las nuevas maquinas y nuevos procesos que se realicen, antes de poner a
trabajar a los nuevos integrantes del equipo de trabajo, capacitarlos en el
ahorro de insumos Yy evitar los reprocesos, ya que llegar a la meta en cuestion
de tiempo de produccion es un propdsito muy importante para un supervisor, la
mercaderia sale rapido para ser comercializado y se evitara que algunos cortes
queden inconclusos, asi mismo la contratacion a mas personal para que todas

las maquinas de la empresa estén trabajando.

Se recomienda a la encargada del area de produccion conocer a detalle los
resultados de cada proceso, brindar motivacion al personal, ensefiar nuevas
técnicas para aumentar su agilidad y rapidez, evaluar los tiempos de
produccién, generar empatia y compafierismo en el area. Esto debe ser

acompafado con las capacitaciones sobre el manejo de una maquina.
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ANEXOS
Anexo N° 01:

Tabla N°52: Matriz de Operacionalizacion y variables

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

Ciclo Deming

Variable Independiente:

Segun Tapia (2021) menciona que EI
Ciclo Deming es una herramienta de
mejora continua, que se emplea para
resolver problemas en distintas area

de la empresa, es decir la herramienta
es verséatil, que se desarrolla a través

de una secuencia de actividades, de 4
fases (Planificar, Hacer, Verificar y

Actuar).

La aplicacion del Ciclo
Deming consta de cuatro
fases ciclicas continuas, que
abarca desde la planificacion
de los objetivos hasta la
evaluacion de los resultados
obtenidos.

Productividad

Variable Dependiente:

De acuerdo con Ocrospoma (2017)
indica la productividad permite evaluar
el desempefo de las operaciones de

una organizacion, ademas permite

determinar la capacidad que tiene la
empresa, para la fabricacién de un
producto. La productividad es la
relacion de producto final y todos los
recursos utilizados para la elaboracion,
también el tiempo es un factor que
influye, ya que mientras menos tiempo
se emplea, la productividad sera
positiva y genera rentabilidad a la
empresa (p.52)

La productividad permite un
mejor desarrollo de los
procesos mediante un uso
adecuado de los recursos en
un determinado tiempo.
Asimismo se calcula con el
producto de los porcentajes
de la eficiencia y eficacia

DIMENSION INDICADOR ESCALA
Planificar Razon
Hacer Razoén
% Nivel de cumplimiento
% N.C =22x100%
PT
Verificar i Razon
PA: Puntaje Alcanzado
PT: Puntaje Total
Actuar Razon
Nivel de Eficiencia
TU
% EF = ; x 100%
Eficiencia Razon
TU: Tiempo uatil
TP: Tiempo programado
Nivel de Eficacia
PPC
o) —_ o,
_ . /oEFI—PPGx 100%
Eficacia Razoén

PPC: Prendas producidas
PPG: Prendas programadas

Fuente: Elaboracion

propia




Anexo N° 02

Tabla N°53: Matriz de Coherencia

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE
Ciclo Deming Productividad
PROBLEMAS OBJETIVOS | HIPOTESIS

General

¢Enqué medida la aplicacion del Ciclo
Deming incrementara la productividad en el
area de costura en una empresa textil, Lima,
20227

Determinar en qué medida la
implementacion del Ciclo Deming
incrementa la productividad en el
area de costura en una empresa
Textil, 2022

La aplicacion del Ciclo Deming
incrementa la productividad en
una empresa textil, Lima, 2022

Especificos

En qué medida el Ciclo Deming incrementara
la eficiencia en el area de costura en una
empresa Textil, Lima, 20227

Determinar en qué medida la
aplicacion  del Ciclo  Deming
incrementa la eficiencia en el area
de costura en una empresa Text,
202

La aplicacion del Ciclo Deming
incrementa la eficiencia en el area
de costura en una empresa textil
Lima, 2022

Enqué medida el Ciclo Deming incrementara
la eficacia en el &rea de costura en una
empresa textil, Lima, 2022?

Determinar en qué medida la
aplicacion del Ciclo de Deming
incrementa la eficacia en el area de
costura en una empresa Textil, 2022

La aplicacion del Ciclo Deming
incrementa la eficacia en el area
de costura en una empresa textil
enLima, 2022.




Anexo N° 03

Figura N°25: Satisfaccion de empresas textiles (2021 — 2022)
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Anexo N2 04

Tabla N°54: Factores externos e internos del sector confeccion, 2022

FACTORES
1 | Capacidad para ofrecer envics FOB
2 | Precios
3 | Ventajas aduaneras
4 | Cumplimiento de las normativas de sostenibilidad
5 | Calidad de la produccidn
6 | Eficiencia
7 | Lead Time (tiempo entre la recepcion de unn pedido y el despacho de la mercancia)
8 | Fiabilidad
9 | Capacidad para crear productos basicos
10 | Estabilidadfinanciera
11 | Capacidad para crear articulos con valor afiadido
12 | Integracién vertical
13 | Estabilidad politica
14 | Flexibilidad respecto al volumen de los pedidos
15 | Capacidad para crear productos con los clientes
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Figura N°26: Paises principales del sector textil — confeccion, 2022
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Anexo N2 06
Tabla N°55: Tipos de actividades del sector manufacturero
PRODUCTO BRUTO INTERNO
(Variacién porcentual interanual)

Peso 2020 2021 2022

2021 Afo  Ene-Nov. Dic.  Afo Ene.
PBI Primario 21,5 -7,8 6,6 4.5 55 1,7
Agropecuario 58 1.0 34 92 38 50

Pesca 0.5 42 6.1 -12,6 28 -30.3
Mineria metalica 8,5 -13.8 116 71 9.7 3.6
Hidrocarburos 1.2 -11,0 5.1 0.6 46 98

| Manufactura 3.2 | -2,0 4.1 -13.3 1,9 6,8
PBI No Primario 78,5 -11,9 17,1 3,5 15,6 3,2
Irw'aclura 94 | -16.4 26,3 9.1 246 0.5
Elecinicidad y agua 1.9 6.1 9.2 25 8,6 3.1
Construccion 6,7 -13,5 43,7 -8.9 347 -0.6
Comercio 106 -16,0 19.6 27 17.8 23
Total Servicios 50.0 -103 126 50 118 43
Servicios 414 9.8 11,0 50 104 40
Transporte y almacenamiento 45 -26,6 18.4 106 17.7 9.2
Alojamiento y restaurantes 22 -50,7 451 321 433 304
Telecomunicaciones 54 48 7.9 4.7 7.6 3,5
Financieros y seguros 6.8 13.7 73 -8,3 59 -7,0
Servicios a empresas 41 -19.7 16.3 44 144 3.3
Administracion piblica 5.0 4.1 42 3.8 4.2 3.8
Otros servicios 134 -10,0 9.1 59 8.8 4.0
Impuestos 8.6 -12.9 208 5.0 19,2 56
esi 1000 110 147 17 133 29




Anexo N° 07:

Tabla N°56: Actividades no primarias del sector manufacturero

MANUFACTURA NO PRIMARIA
(Variacidn porcentual respecio a similar penodo del aho anterior)
Posos 2020 201 2022
ClIU - RAMAS DE ACTIVIDAD 200 Aho  Ene.-Nov. Dic. Ao Ena.
MANUFACTURANO PRIMARIA 000 16 263 81 245 05
Allmentos y bobidas 242 42 128 18 124 104
Conservas de alimentos 23 45 34 T3 =28 54
Productos licteos 25 16 31 0.7 27 8.0
Harina de trigo 22 4.4 132 63 127 21
Panaderia 46 as 170 13.5 16,7 247
Fideos 06 45 $3 16,4 -89 73
Aceites y grasas 2B 7.9 125 8.1 10,7 -11
Cacao, chocolate y productos de confiteria 06 =108 186 21,2 18,8 5.6
Almentos para animales 12 129 173 76 186 270
Productos aimenticios diversos 20 5.7 55 e 7.8 433
Bebidas alcohdlicas 13 125 310 19 215 28
Cerveza y malta 25 257 3 55 279 188
Bebidas gaseosas y agua de mesa 18 -19.9 202 58 186 25
Toxiil, cuero y calzado 127 ] 3385 0 M2 122 292 03
; y ac 3 35 294 553 81 499 0.1
Tejidos y articulos de punto 18 -335 297 -4 305 424
Cuerdas, cordeles, bramantes y redes 03 187 s 23.0 36,1 9.3
Cuero 02 -T8.2 80,4 76,3 800 334
Prendas de vestir 51 =360 237 10,5 223 -1.6
Ofros productos textiles 09 -125 189 8.1 16,2 -28.8
Calzado 08 -2 38 33 3r 11,7
Madara y musbles a5 0.5 391 2.2 239 =19.0
Madera procesada 25 -288 are 1.2 334 144
Muebles 7.0 17.6 396 8.7 340 -28.9
ri Lo €1 472 a1 a1 28
Papel y cartdn 02 =248 36 a6 42 T8
Envases de papel y canon 1.7 15 104 n7 131 254
Otres articulos de papel y carlon 23 1.7 4.8 -16,0 5.7 -16.8

Anexo N° 08:

Figura N°27: Paises de exportacién de productos textiles peruanos
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Tabla N°57: Las empresas con mayor exportacion de productos textiles

ENERD. DCEIRRE 20T TENERD DCEIREAUNT. = TCrecimien | 200 | a0
0rd|  RUC EXPORTADOR rontss IPEOME s pog uss SO ETO | ysoqany] vl | PECOOUEDOUSKAG
KG. KG. 2024-2020 | (EXPORTADO AL MUNDO)
1 2010007tE6 [TOPYTOP S M3 | 151205 63 | 120757| 2646716 6% | 063 | M| 464
2 2100192650 MCHELL Y CASA B0M7E] 27eR3| 6% | wee0m] e 7% | RG% | HR BE
3 210084671 [HOUSTRAS NETTALCO SA 02789 10660 ] 40% | TsTod] 1994u] 4% | Gif% | %] 3
4 10550330050 [TEXTLE SOURCING CONPANY SAC U] 15015T] 43 | 69931R] 2%94] 43 | GEk | B%6] N2
5 [29%47038 [TENTLES CAMONES SA N0 1M 4t | 69N5E] S| 43 [ GE% | 0A] 08
b [2010us04 [TENTLDEL VALLE SOCEDAD ANONMADE BEN | 070%2] G162 | 4% [ GGGfoTer] 1M026f1] 4f% [ 63g% | G0 600
7_[2101eg743 [HCATOPS SA B 19171 2% | R %M 3% [ Mk | BH| 20
B [20101362702_[CONFECCIONES TEXTWAK S A BRI TN 20 | %3] 1] 3% | T | BEH R
9 [E0B10RZED.[GARMENT INDUSTREES SAC. W] e 2% | oien [ 0% | 6% | NG| w
10 20376729126 [SOUTHERN TEXTLE NETWORK SAC ROTER] TN 30 | 49| 1196 0% | A% | &[] &8
11 20330791684 |SUDANERICANA O FBRAS SA NABE| 9I1R9[ 20% | Q%[ 611|265 | M83% 2] 1M
12 J04B081_|HLANDERIA DE ALGODON PERUANID SA BiueR|  Won| otk | QM@ W] 265 [ W% | 49] 468
13 0306701252 PRECOTENSAC. MEOM] N6 2% | 6] 1603] 26% | W% | NG| 5%
14 2101635400 [COTIONKNT SAC. RO e 3% | 00| o] 2% | BE% | BO] WA
16 0231649 NDUSTRIA TENTL OEL PACICO S A f20320]  Me] 1% | BUBTR] eumy] 1% | W% | 6] e
16 24515503 |FTESAPERU SAC IEE6] S22 4% | DUEIUB] SHBRN] 4% | 6% AT
17 20100226013 [NCALPACATENTLES PERUMNOSDE EXPORTSA | ff3646i3]  t0S38] fff% [ 743130 Z0%%6[ tf% | 610% | Q%[ T
16 0602649599 FILEIPORT SAC 5] o] A% | 60M] o] 0% | %0% | 66 f6A
19 20100440653 MANUFACTURAS AWERICAE AL Dapeee| 6] 0% | st 2649 0% | MM% | f%] e
10 [J101156405_|PERU FASHIONS SAC 028564 19060 0% | BN B[ 0% | 4TH | B[ e
Anexo N° 10:

Tabla N°58: Prendas de mayor exportacion en los afios 2021 - 2022

EXPORTACIONES DE LOS PRINCIPALES PRODUCTOS DEL SECTOR

TEXTIL'Y CONFECCIONES. Periodo enero - mayo 2021 - 2022
Al

2021 2022
UNIDADES FOB UNIDADES
CAMISAS § 8087698 7979137 [ § 127176515 1499924
$ 18660659 21687068 | § 27805270 2.773.251
TSHIRT $ 167262104 28125756 | § 219847983 35218950

PRODUCTOS

PANTALONES

Fuente: SUNAT Elaboracion: IDEXCAM




Anexo N° 11:

Tabla N°59: Categorizacion de las deficiencias a través de las 6M

e CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD CATEGORIA
1 Procesos ineficientes METODO
2 Falta de mantenimiento en las maquinas MAQUINA
3 Falta de orden MEDIO AMBIENTE
4 Falta de limpieza MEDIO AMBIENTE
5 Tiempos ocios MEDICION
6 Faltante de piezas y avios MATERIA PRIMA
7 Rotura de agujas MATERIA PRIMA
8 Renuncia del personal de costura MANO DE OBRA
9 Inasistencia del personal MANO DE OBRA
10 Desgaste de herramientas (tijeras, aceite ,otros) |MATERIA PRIMA
11 Reprocesos de prendas MAQUINA
12 Fallas de maquinas MAQUINA
13 Falta de capacitacion METODO
14 Falta de control de produccién METODO
15 Entrega de pedidos a desatiempo MEDICION
16 Ausentismo de personal de mantenimento MANO DE OBRA
17 Tiempo elevado de produccion MEDICION
18 Prendas falladas MATERIA PRIMA

Anexo N° 12:

Figura N°28: Causas de la baja productividad en una empresa textil
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Anexo N° 13:

Tabla N°60: Matriz de correlacion

ATRIZ DE CORRELACIO
N°| Causas que influyen en la baja productividad P1|P2|P3|P4(P5|P6|P7|P8|P9P10|P11{P12|P13|P14(P15| P16 [TOTAL
1 |Falta de control de produccion PL{0]3[3]2|3[3]3[3|3]3|3[3]|3[3[3]3 44
2 |Renuncia del personal de costura P2(1]0(2|0|1|0|0f1|2]|0]|0|0]|J0O|O0|2] 1 10
3 |Procesos ineficientes P313[2(0(3[3]3[3[3]3]3|2|[3[3]|3]|3]3 43
4 |Falta de mantenimiento en las maquinas P4A11|0f1]0]1[1]0]jOf1[1fO0|21f[O0f[21]0f 2 10
5 |Falta de orden P513[2(3[2[3]0[3[3]3|3|3|[3[2]|3]|2]|2 40
6 [Falta de limpieza P6[3[1[3[3]|3|{0[2]|3|3|3[2]3[3]|3[1] 2 38
7 |Tiempos ocios P7{1]1({1|0|1]{0|0[1{0|J0|1[0]1]|0[0] 2 9
8 |Area de trabajo inadecuado P8(2]11(3]2|3[3]|3(0|3|3|3|3]|2|3|[2] 3 39
9 |Falta de capacitacion P9 [3(3[3[3|3|3[3|3|{0]3[3]3[3]|3[3] 3 45
10|Carencia de un control de calidad P10{2|1]|1]0|1|0j1|1|[1{0|O0|1]O|OfO]O 9
11|Inadecuada planificacion de procesos P11|3[1]3|2]2]|3|2|3|2[3|3|2|3]|2]|2]|3 39
12|Inadecuada iluminacion en el area P12{1{1]|0]|1|0|0j1|0fOfO|1]0]JO|Of[1]O 6
13|Faltante de piezas y avios P13|1f2|1f1|0|0f1|j1|j0fO0|1]|0f0]|]O|1]|0O 9
14|Desgaste de herramientas (tijeras, aceite ,otros) |P14(2|1|0[(0|0[1{1]0f1]1[0]1|1[{0]|0| O 9
15]Inasistencia del personal P15{1({1]0]|1]1|0j1|0f1{O0|O0|1]O|1[O0]f0O 8
16|Maquinarias obsoletas Pi16|1|1]|0f0|1|0f1|0|1[0|O|Of0O]|]21]0|0O 6
Anexo N° 14:
Tabla N°61: Principales causas de la baja productividad
) PARTICIPACION
PARTICIPACION
CAUSAS ORDENADA FRECUENCIA2 PORCENTUAL PORCENTUAL CORTE
ACUMULADA
Falta de capacitacion 45 12.36% 12.4% 80.0%
Falta de control de produccion 44 12.09% 24.5% 80.0%
Procesos ineficientes 43 11.81% 36.3% 80.0%
Falta de orden 40 10.99% 47.3% 80.0%
Area de trabajo inadecuado 39 10.71% 58.0% 80.0%
Inadecuada planificacion de procesos 39 10.71% 68.7% 80.0%
Falta de limpieza 38 10.44% 79.1% 80.0%
Renuncia del personal de costura 10 2.75% 81.9% 80.0%
Falta de mantenimiento en las maquinas 10 2.75% 84.6% 80.0%
Tiempos ocios 9 2.47% 87.1% 80.0%
Carencia de un control de calidad 9 2.47% 89.6% 80.0%
Faltante de piezas y avios 9 2.47% 92.0% 80.0%
Desgaste de herramientas (tijeras, aceite ,otros) 9 2.47% 94.5% 80.0%
Inasistencia del personal 8 2.20% 96.7% 80.0%
Inadecuada iluminacion en el drea 6 1.65% 98.4% 80.0%
Maquinarias obsoletas 6 1.65% 100.0% 80.0%
TOTAL 364 100%




Anexo N° 15:

Figura N°29: Diagrama de Pareto
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Anexo N° 16:

Figura N°30: Estratificacion de las causas de la baja productividad
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Anexo N° 17:

Tabla N°62: Matriz de priorizacion de la baja productividad

Q 9 &
& S N /&
& T /3 9 S /§ o \J
o [s/§/S)/S)s/) & JSRS/ /s /9 s
Q9 /0 /&/8 /& N /S S L /& \4 K
S Y /Y// /S g Q Q O /W Y/5 /8 /Q
S8 /§¥/V/8/8/S/8) S [&/)€8/8/S/ & Al
ST [8/8/8/S/8/8) & /& )R&/8/S/& §
SO /3 S Y ~ /5 & g/ ¢ Q
Q& S/ Yy /I8 9
(o) e\ ,\O g s
GESTION | 1| 2] 3]0 2| Ao | 9 | 4% 27 PHVA
PROCESOS | 2 | 1| 1| 2 1| Mmoo | 7 | 3% 28 SIX SIGMA
CALIDAD 0|0 BAIO | 1 | 5% 4 59
MANTENIMIE TPM-
NTo 1 BAO | 2 | 11% 4 MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
TOTALDE
3ala]2 3 19 | 100%
PROBLEMAS




Anexo N° 18

Tabla N°63: Ficha de recoleccion de datos de la eficiencia

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

(TP) (TU)

FORMULA
& % - oUt 100%
v . PRE - TEST
Goyos’s WMIETORE POS -TEST
ELABORACION:
MES DIA TIEMPO PROGRAMADO TIEMPO UTIL % EFICIENCIA PROMEDIO

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 19

Tabla N°64: Ficha de recoleccion de datos de la eficacia

REGISTRO DE LA EFICACIA

FORMULA
/‘9' % = 100%
‘V, METODO PRE - TEST
Goyos's POS -TEST
ELABORACION:
PRENDAS PRENDAS
MES DIA PROGRAMADAS PRODUCIDAS % EFICACIA PROMEDIO
(PPG) (PPC)
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 21: Resultados del turniting

Figura N°31: Porcentaje del turniting
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Anexo N° 22: Permiso de la investigacion de la empresa Tejidos Goyos’s

Figura N°32: Carta de autorizacion de la tesis

EI UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales

Nombre de la Organizacion:
TEJDOS GOYOS'SSRL -TEGOYOSSRL.

RUC: 20548130825

Nombre del Titular o Representante legal: CRUZ TAPIA FRANCISCO

Nombres y Apellidos: CRUZ TAPIA FRANCISCO DNI: 07412988

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f* del Codigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo O autorizo [¥], no autorizo [ ] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion durante los
meses de abril hasta Diciembre del afio 2022.

Nombre del Trabajo de Investigacion

“Aplicacion del Ciclo Deming para incrementar la productividad en una

empresa textil, Lima, 2022
Nombre del Programa Académico:

Tesis

Autor: Nombres y Apellidos DNI:
Cabrera Sulca, Samisara Ruth 71040628
Lopez Huaccanqui, Robinho 77137910

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio
Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad

intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha: /(L
U~

. mw%m L
(Titular o Represe ntmm o m Institucion)
DERENTH GENERA.

% Cédigo de Etica en Investizacion de la Universidad César Vallejo-articulo 7¢, literal “ £ * Para difundir o publicar los resultados de un
trabajo de investigacion es necesario mantener bajo anonimato el nombre de la institucion donde se llevd a cabo el estudio, salvo el
caso en gque haya un acuerdo formal con el gerente o director de la organizacion, para gue se difunda la identidad de la institucion. Por
ello, tanto en los proyectos de investigacion como en los informes o tesis, no se debera incluir la denominacion de la organizacion, pero

si sera necesario describir sus caracteristicas.
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Anexo N° 23: Validacion de los instrumentos
CARTA DE PRESENTACION
Sefor: Doctor José Luis Carrion Nin

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de
la UCV, en la sede Lema Este, promocion 2022-I requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y
con la cual optaremos el grado de Magister.

El titulo de la tesis es: Aplicacion del Ciclo Deming para incrementar la
productividad en una empresa textil, Lima, 2022 y siendo imprescindible contar con la
aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion,
hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacién de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

e

Firma Firma
Cabrera Sulca, Samisara Ruth Lépez Huaccanqui, Robinho
D.N.I: 71040628 D.N.I: 77137910

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
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l. Variable Independiente: Ciclo Deming
El Ciclo Deming es una herramienta de mejora continua, que se emplea para resolver
problemas en distintas area de la empresa, es decir, la herramienta es versétil, que se
desarrolla a través de una secuencia de actividades como: planificar, hacer, verificar y
actuar (Tapia, 2021, p.36).

Dimension N° 01: Planificar

Salazar et. alt. (2020), indica que la etapa de planificar consiste en un andlisis de la situacién
actual de la empresa, para identificar las deficiencias, y con ello plantear objetivos para la
solucion de los problemas. También identificar las metodologias adecuadas para el

desarrollo de la mejora continua (p.6).

Dimensién N° 02: Hacer

Segun Carrizo y Alfaro (2018) indica que en la etapa hacer consiste en el desarrollo de la
planificacion, para ello se requiere de la participacion de todos los participantes de la
empresa. En esta etapa se utiliza todos los recursos, para la aplicacién, mediante
documentacion, contratacion de personal externo, herramientas u entre otros elementos que

se requiera para cumplir los objetivos (p.8).
Dimension N° 03: Verificar

Segun Salazar et. alt. (2020) menciona que, durante la etapa, se realiza los seguimientos

necesarios de las acciones, es decir, se debe analizar los reportes obtenidos (p.6).

Dimension N2 04: Actuar

Segun Carrizo y Alfaro (2018) recalca que la Ultima etapa consiste en realizar un analisis de
los resultados, para luego tomar acciones como reemplazar o mejorar las actividades
realizadas en la aplicacion. De acuerdo al analisis, se debe toma la decision de repetir o

cambiar la herramienta usada (p.8).

. Variable Dependiente: Productividad
De acuerdo con Ocrospoma (2017) menciona que la productividad permite evaluar el
desempefio de las operaciones de una organizacion, ademas permite determinar la
capacidad que tiene la empresa, para la fabricacion de un producto. La productividad es la
relacion de producto final y todos los recursos utilizados para la elaboracion, también el
tiempo es un factor que influye, ya que mientras menos tiempo se emplea, la productividad

serd positiva y genera rentabilidad a la empresa (p.52).
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Dimensiones de la variable
Dimension N° 01: Eficiencia

Para Garcia, et alt (2019) la eficiencia se utiliza para enlazar los recursos frente a los
resultados obtenidos, si estos son altos la eficiencia es mejor solo si esta se obtiene con

bajos gastos en recursos 0 poco sacrificio, se evalla con costo y tiempo (p.9).
Dimension N° 02: Eficacia

Segun Garcia et alt (2019) mide el efecto de lo realizado ya sea el producto o servicio, o
correcto es adaptar sus acciones a las circunstancias que lo rodean para llegar a la meta
trazada (p.8).
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION Y VARIABLES

DEFINICION

se emplea, la productividad sera
positiva y genera rentabilidad a la
empresa (p.52)

PPC: Prendas producidas
PPG: Prendas programadas

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
OPERACIONAL

Planificar Razon
@
et
GC, Segun Tapia (2021) menciona que El
o] Ciclo Deming es una herramienta de La aplicacion del Ciclo H Razé
P j tinua, que se emplea para Deming consta de cuatro acer ; S azon
Fety mejora con g emplea p ng ! % Nivel de cumplimiento
o resolver problemas en distintas area | fases ciclicas continuas, que
% Ciclo Deming | de la empresa, es decir la herramienta | abarca desde la planificacion % N.C =— 100%
<= es versatil, que se desarrolla a través de los objetivos hasta la
[} de una secuencia de actividades, de 4 | evaluacion de los resultados . ,
% fases (Planificar, Hacer, Verificar y obtenidos. Verificar PA: Puntaje Alcanzado Razon
= Actuar). .
< PT: Puntaje Total
>

Actuar Razén
. Dg acuerdo co'n.Ocrosporr?a (2017) Nivel de Eficiencia
- indica la productividad permite evaluar
= el desempefio de las operaciones de o _ % =— 100%
T} una organizacion, ademas permite La productividad permite un Eficiencia Razén
- determinar la capacidad que tiene la mejor desarrollo de los TU: Tiempo util
q‘:) empresa, para la fabricacion de un procesos mediante un uso TP: Tiempo programado
o . producto. La productividad es la adecuado de los recursos en
re5) Productividad . ! . .
a relacion de producto final y todos los un determinado tiempo. . . .
- ) L Nivel de Eficacia

I3 recursos utilizados para la elaboracion, | Asimismo se calcula con el
e también el tiempo es un factor que producto de los porcentajes % =—— 100%
.© influye, ya que mientras menos tiempo de la eficiencia y eficacia Eficacia Razén
]
©
>

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°66: Validez del instrumento: ciclo Deming — productividad

VARIABLES / DIMENSIONES Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
Si NO Si NO Si NO
DIMENSION 1: PLANIFICAR
%6 Nivel de cumplimiento
PA
S N.C = — X 100¢
7o o 7 v v v
PA: Puntaje Alcanzado
PT: Puntaje Total
DIMENSION 2: HACER Sl NO Sl NO Sl NO
% Nivel de cumplimiento
PA
% N. = —X 1 )
PA: Puntaje Alcanzado
PT: Puntaje Total
DIMENSION 3: VERIFICAR Sl NO Sl NO Sl NO
206 Nivel de cumplimiento
PA
o — 2 o,
Yo N.C PTX 100%6 ‘/ ‘/ ‘/
PA: Puntaje Alcanzado
PT: Puntaje Total
DIMENSION 4: ACTUAR Sl NO Sl NO Sl NO
%0 Nivel de cumplimiento
PA
o, - 2 o,
Yo N.C PTX 100%0 ‘/ ‘/ ‘/
PA: Puntaje Alcanzado
PT: Puntaje Total
Si NO Si NO Si NO

DIMENSION 1: EFICIENCIA

% E ficiencia = %x 100206

TU: Tiempo uatil
TP: Tiempo programado

DIMENSION 2: EFICACIA

. . PPC
o, _ = o,
Yo E ficacia o X 1002
PPC: Prendas producidas
PPG: Prendas programadas
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Figura N°33: Evaluacion del instrumento por el experto N°01

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. [/ Mg: Carrion Nin, José Luis DNI: 07444710

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

13 de Noviembre de 2022

1Pertinencia;El item comesponde al conceptotednco formulado.

ZRelevancia: Elitemes apropiado para representaral componenie o
dimension especifca del constructo

iClaridad: S= entiends zm dificukad alguna el enunciadodelitem, ez
concigo, exacio ydrecio

Firma del Experto Informante.
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Figura N°34: Evaluacion del instrumento por el experto N°02

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable []
Apellidos y nombres del juez validador. Di/ Mg: Panta Salazar Javier Francisco DNI: 02636381

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

_ 13 de noviembre de 2022 -
'Pertinencia;E] fem comesponde al concepto tedrico formulado. o
Relevancia: El fem es apiopiado para representar 2l componente 0 . \ P aj /
dimension especifica del constructo G am\| L L%
Claridad: Se entiende sin dificutad alguna el enunciado del fem, es RIS AN

conciso, exacto y directo

S . _ _ , Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando ks fems pianteados

son suficientes para medir la dimension
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Figura N°35: Evaluacion del instrumento por el experto N°03

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Marcial Rene Zufiiga Mufioz DNI: 025423432

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

e . 13 de noviembre de 2022
Pertinencia;El item corresponde al conceplo tedrico formulade.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componenie o

dimenzidn especifica del construcio
*Claridad: 52 enfiende zin dificulad slguna el enunciado del item, ez

conciso, exacto ydirecio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuande los items planteados
son sufidentes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CARRION NIN JOSE LUIS, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, asesor de Tesis titulada:
"APLICACION DEL CICLO DEMING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
UNA EMPRESA TEXTIL, LIMA, 2022", cuyos autores son CABRERA SULCA SAMISARA
RUTH, LOPEZ HUACCANQUI ROBINHO, constato que la investigacion tiene un indice
de similitud de 21.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el
cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 12 de Noviembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
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