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RESUMEN

La presente investigacion titulada Aplicacion de la mejora continua para
incrementar la productividad en la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019,
tuvo como objetivo general determinar en qué medida la aplicacion de la mejora
continua incrementa la productividad en el area de lavanderia de la empresa
Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019. La presente investigacion se realizo, en base
a la metodologia de tipo aplicada, con un nivel de investigacion explicativo y
descriptivo, y el disefio fue de tipologia cuasi-experimental, por lo cual, los datos
que se obtuvieron fueron en base a la manipulacion de la variable independiente,
que es la mejora continua, para determinar el impacto sobre la variable
dependiente, productividad. La poblacion y muestra fueron los 6rdenes de pedido
que son emitidas a la empresa, en un periodo de tiempo de 4 semanas antes y 4
semanas después. La técnica utilizada fue la observacion y los instrumentos fueron
la ficha de recoleccion de datos. La validacion de los instrumentos, estuvo bajo el
criterio de expertos, en donde los datos recolectados en las mencionadas semanas,
fueron llevados y analizados en el SPPS Statistics version 24. Por tal motivo, se
llegé a la conclusion de que la Aplicacion de la mejora continua incremento la

productividad, de manera significativa en un 14,10%.

Palabas Clave: Mejora continua, productividad, eficiencia y eficacia.

viii



ABSTRACT

This research entitled Application of continuous improvement to increase
productivity in the company Express Jean's C&O S.A, S.J.L, 2019, had as a general
objective to determine how the application of continuous improvement increases
productivity in the laundry area of the company Express Jean's C&0O S.A, S.J.L,
2019. The present investigation was carried out, based on the applied type
methodology, with a level of explanatory and descriptive research, and the design
was of quasi-experimental typology, for which reason, the data obtained was based
on the manipulation of the independent variable, which is continuous improvement,
to determine the impact on the dependent variable, productivity. The population and
sample were the orders that are issued to the company, in a period of time of 4
weeks before and 4 weeks after. The technique used was the observation and the
instruments were the data collection card. The validation of the instruments was
under the expert's criteria, where the data collected in the mentioned weeks were
taken and analyzed in SPPS Statistics version 24. For this reason, it was concluded
that the Application of continuous improvement increased productivity, significantly
by 14.10%.

Keywords: Continuous improvement, productivity, efficiency and effectiveness.



l. INTRODUCCION

Las compaiiias industriales a nivel mundial buscan mejoras para incrementar su
productividad y mediante ello ser competitivas en el mercado, para ello la tecnologia
juega un papel considerable en la industria, porque las empresas cada vez tienen
el interés de adquirir equipos y/o maquinarias mas sofisticadas, con la finalidad de
que estos sean mas eficientes, pero a su vez buscan mejorar sus procesos
productivos, con el proposito de ser eficaces, disminuyendo tiempos muertos y

logrando de esa manera reducir costos y asi ser una empresa rentable.

Cordera (2016) indico: “El crecimiento de la productividad se ha detenido. En China
avanzo 219% y en Singapur 102% en la ultima década. EI empleo manufacturero
cayo” (p.176). Los paises que obtienen mayor productividad en sus industrias son
China y Singapur, siendo China un pais que tiene la economia més alta, a su vez
es un pais que tiene indices altos como exportador, lo que le permite posicionarse

entre los paises mas competitivos.

A nivel de Latinoamérica es imprescindible que las empresas siempre estén en
busca de una mejora continua, logrando estar permanente en todas las escalas de
la empresa, siendo fomentado como una cultura, en el cual se tenga la intervencion
y dedicacion de los colaboradores de una organizacién, pues de esa manera se
lograra obtener mejores resultados, del mismo modo, el incremento en la
produccion, disminuyendo fallas al momento de realizar la produccion, mejorando

la calidad del producto y del proceso.
La Organizacién para la Cooperacion y el Desarrollo Econémico (2017) mencion6:

De tal forma en muchas de las naciones que pertenecen a la OCDE, México
se percibe una disminucién en el incremento de la productividad. Preocupa
en especial el decrecimiento del nivel productivo de las PYMEs. De hecho,
la nacion dispone de los niveles de productividad méas pobres entre todas
las variedades de PYMEs en la zona de la OCDE [...]" (parr.1). Segun la
OCDE, México posee el nivel mas bajo de productividad, lo cual evita el
crecimiento economico del pais, que, a diferencia de Chile, es el segundo

pais a nivel de Latinoamérica, con el rango mas alto de productividad.



En nuestro pais muy pocas empresas aplican estrategias de mejora continua, pues
deben tener en cuenta que la productividad y calidad deben ir conjuntamente, ya
que, esté ultimo debe estar presente en todas las etapas de la manufactura, hasta
brindar el producto final o servicio, optimizando los tiempos de produccion, puesto
que, la utilizacion ineficiente, es considerado como despilfarro, lo que genera

sobrecostos en la produccion, evitando asi el crecimiento de la organizacion.

El Comercio (2018) sefiald: “De tal forma, ya desde afios atras se otorga el premio
“6S”, para aquellas empresas que han logrado implementar el método Kaizen. Entre
las empresas que han logrado implementar este método se pueden mencionar a
Aceros Arequipa, Maquinarias, Copeinca, entre otras” (parr.10). En nuestro pais,
las metodologias son pocas aplicadas en las empresas, l0 que evita mejorar la
calidad de su producto e incrementar su productividad.

Express Jean’s C&O S.A., es una organizacion que corresponde a la industria textil
y de confecciones, correspondiendo al sector secundario. Esta empresa realiza la
confeccion de todo tipo prendas de tejido punto y plano, lo cual esta disefiado para
todo tipo de usuario como para caballero, dama, jovencitos y nifios; ofreciendo
como producto final pantalones, vestidos, short, minifaldas, overoles, casacas,

camisas, blusas, enterizos y bermudas.

Esta empresa nace con el emprendimiento de un joven adolescente, uno de los
cuatro hermanos que son los duefios de la Corporacion Topitop S.A; empezo
siendo un vendedor ambulante por las calles de Gamarra, al ver que la demanda
de polos con disefio era un éxito, en 1966 fundd su primer taller de confecciones
juntamente con sus hermanos. Al ver que la comercializacion de polos era muy
buena, decidieron fundar el 16 de agosto del afio 2001 la empresa Express Jean’s
C&O S.A., dedicada netamente al procesamiento de distintos tipos de tela con las
cuales elaboran diferentes vestimentas en tejido plano. En la actualidad la empresa
consta con las areas de desarrollo del producto, corte, lavanderia y acabados;
tercerizando el &rea de confeccién debido a que cuando implementaron dicha area
fue un fracaso a consecuencia de la baja productividad que en ese entonces

presentaba.



En la empresa Express Jean’s se identifican diferentes problemas que impactan de
forma contundente ocasionando bajos niveles en la produccion, en particular en el

area de lavanderia.

Presenta incumplimiento de las entregas de los pedidos, lo que genera pago de
penalidad por el atraso, pérdidas econdmicas por reprocesos o perdidas de las
prendas, debido al mal procedimientos de las operaciones, desperdicio de los
productos quimicos, carencia de control de los diferentes materiales y recursos,
ausencia de colocacién y aseo en las zonas de labores, falta de equipos de
proteccion al personal, lo que ocasiona accidentes y enfermedades profesionales,
no se realiza charlas de induccién ni capacitaciones y carencia de mantenimiento

preventivo a las maquinas.



Figura 1. Diagrama de Ishikawa de las causas de la baja productividad en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s
C&O S.A, S.J.L, 2019.
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Tabla 1: Causas que ocasionan la baja productividad en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L,

2019.

Causas que ocasionan la baja productividad en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A. S.J.L, 2019.

Fuente: Elaboracion propia

Descripcién Cadigo | Frecuencia % Acumulado | % Acumulado
Incumplimiento en la programacién de produccion PO1 40 13% 40 13%
Carencia de manual de procedimientos P02 38 13% 78 26%
No existe reporte de control de reprocesos PO3 34 11% 112 37%
Variedad de métodos de trabajo P04 31 10% 143 48%
Incumplimiento de la gestién de la calidad P05 26 9% 169 56%
Carencia de capacitaciones y charlas de induccion P06 22 7% 191 64%
Deficiente planificacion en el requerimiento de los insumos P07 20 7% 211 70%
Falta de mantenimiento preventivo a las maquinas P08 17 6% 228 76%
Maquinarias y equipos obsoletos P09 16 5% 244 81%
Desperdicio de los productos quimicos P10 13 4% 257 86%
Ausencia de orden y limpieza en los puestos de trabajo P11 10 3% 267 89%
Falta de motivacion al personal P12 9 3% 276 92%
Carencia de control de la materia prima e insumos P13 8 3% 284 95%
Carencia de reportes de accidentes y enfermedades laborales P14 7 2% 291 97%
Exposicion al riesgo quimico y ruidos P15 5 2% 296 99%
Carencia de ventilacion en el area de planchado P16 4 1% 300 100%
TOTAL 300 100%




Figura 2. Diagrama de Pareto de las causas de la baja productividad en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s
C&O S.A, S.J.L, 2019.
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Problema general:

¢En qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la productividad en

el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019?

Problemas especificos:

¢En qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la eficiencia en el

area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&O S.A, S.J.L, 2019?

¢En qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la eficacia en el

area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019?

Justificacion del estudio

Lerma (2016) indico:
La justificacion del estudio esta dirigida a mostrar el valor de solucionar la
problematica de la investigacion. La importancia de este se debe a un aporte
netamente tedrico, a la obligaciéon de resolver o cambiar la presente
problematica y a la manera de usar los aportes teéricos, metodolégicos o
practicos que se logren obtener como consecuencia del estudio. (p.29)
En el proceso de avance de la investigacion, el propdsito de la justificacion del
estudio, es que da a conocer el porqué del estudio, argumentando las razones y
demostrando la importancia en cada tipo de estudio.

Justificacion tedrica

Carrasco (2017) manifesto: “Se apoya en las resoluciones recaudadas, ya que, en
el proceso de la investigacidn se lograran generalizarse y afiadirse al entendimiento
cientifico y con ellos puedan llenar los vacios o espacios cognoscitivos presentes”
(p.119).

En el actual trabajo de investigacion, la justificacion tedrica se enfoca en la

busqueda de datos e investigaciones, los cuales proporcionan informacion



esencial, teniendo como propdésito brindar una solucion o soluciones que sean

apropiadas a los problemas ya detectados en la empresa.

Justificacién practica

Rios (2017) enfatiz6: “Expone soluciones a disyuntivas relativamente practicas, a
través de métodos o proposiciones técnicas” (p.54).

La presente investigacion permitira la puesta en practica de la mejora, consiguiendo
resolver las problematicas que se presentan en el area de lavanderia, estos
ayudaran a minimizar las dificultades que se presentan a nivel de calidad y disminuir

el tiempo de entrega de sus productos de la empresa.

Justificacion econémica

Carrasco (2017) sostuvo: “La informacion del rendimiento y lucros obtenidos, se
informa a los residentes, es de los resultados obtenidos en el desarrollo de la
investigacion, puesto que, establece una base fundamental y momento de inicio
con la cual se logran efectuar los disefios de progreso socio econémicos para los
habitantes” (p.120).

En el actual trabajo de investigacion se mantuvo como finalidad la aplicacion del
mejoramiento continuo, de esa manera se logré disminuir los reprocesos, los
despilfarros, entre otros, ya que, con dicha aplicacion se consiguio reducir costos
en la parte operativa y con ello lograr obtener un mayor incremento en el

rendimiento.

Justificacién metodoldgica

Rios (2017) considerd: “hace relato a técnicas y maneras de actuar o tratar
elementos de analisis” (p.54).

En el actual trabajo de investigacion se emplearon diversos procedimientos y
herramientas, los cuales ayudaron en la recoleccién de datos, se probd la hipétesis
permitiendo aceptar la hipotesis alterna, todas estas técnicas consiguieron

desarrollar la investigacion y lograr el objetivo.



Objetivos

Sambrano (2020) enfatizo:

El objetivo es el propésito final que se pretende cumplir con el trabajo de
investigacion. Este componente esta muy relacionado con el problema
planteado ya que, en funcién de ellos, se expresa lo que se desea obtener
al final de dicha exploracion; por lo cual, es necesario distinguir con claridad
el problema que se plantea estudiar para poder exponer debidamente la

intencion integral del trabajo que se va a realizar. (p.162)

Los objetivos trasados en la presente investigacion son metas a las cuales se
aspiran alcanzar, para ello, se debe establecer de manera clara y precisa y a su

vez deben ser medibles.

Objetivo general:

Determinar en qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la
productividad en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&O S.A,
S.J.L, 2019.

Objetivos especificos:

Determinar en qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la
eficiencia en el &rea de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&O S.A, S.J.L,
2019.

Determinar en qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la eficacia

en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.
Hipotesis

Sambrano (2020) argumentd: “Una hipotesis es un supuesto que el examinador
expone con la finalidad de poder redactar los acontecimientos que se observan en
el estudio; es una solucion asertiva o temporal a la disyuntiva en la investigacion”
(p.167).



Las hipdtesis son las posibles respuestas que se dan al problema de investigacion,

el cual tiene relacion entre las variables.

Hipodtesis general:

La aplicacion de la mejora continua incrementa significativamente la productividad

en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.

Hipotesis especificas:

La aplicacion de la mejora continua incrementa significativamente la eficiencia en

el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.

La aplicacidon de la mejora continua incrementa significativamente la eficacia en el

area de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.

Se incorpora la matriz de consistencia en el anexo 1.
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II. MARCO TEORICO

En la presente investigacion se examinaron diferentes antecedentes que son
similares al tema, lo cual permitirA sostener el estudio, para ello, se recurrié a

trabajos de investigacion nacionales e internacionales.
Los antecedentes a nivel nacional se examinaron los siguientes:

Collado y Rivera (2018), en su tesis titulada Mejoramiento de la produccion a través
del uso de instrumentos de ingenieria de procedimientos en un taller mecanico
automotriz. El objetivo principal fue determinar en cuanto se incrementa la
produccién, por medio de la utilizacion de instrumentos de ingenieria de métodos.
El tipo de investigacion empleada fue cuantitativo y el disefio utilizado fue cuasi -
experimental. La poblacion fue el total de 6rdenes de trabajo de los meses mayo y
agosto, siendo el total 142 6rdenes de trabajo; se aplicé un muestreo sistematico,
considerando 72 érdenes de trabajo de los dos meses como muestra. El autor
brindé como resultado el mejoramiento en los tiempos de término de conservacion
de un vehiculo de transporte, la suficiencia en la atencion tiene conlleva a un
incremento de 40%. Siendo este desde cinco a siete vehiculos al dia en la cual el
técnico logra reparar. Por tal motivo el autor concluye que las mejoras
implementadas confirman de manera estadistica en los resultados el incremento de
atencion diario, teniendo ventaja en el tiempo de entrega y a su vez en el
crecimiento de la rentabilidad de la sociedad. El autor recomendé que realizar una
evaluacion en las etapas de optimizacién de los recursos y asi mismo recomendé
establecer un area de mejora continua, para que los procesos que ya hayan sido

mejorados puedan tener continuidad.

Céaceres (2017), en su tesis titulada Adaptacion del mejoramiento continuo y su
resultado en la produccion adecuada en las etapas del almacén de una
organizacion que comercializa de artefactos electrénicos en la ciudad de Lima. Su
objetivo primordial fue establecer de que forma la utilidad del mejoramiento continuo
afecta la produccion en las etapas del almacén. Su metodologia empleada fue
cuantitativa, de disefio experimental. La poblacion fueron el total de todas las

ordenes de admision, actas de acopio y 6rdenes de salida. Su muestra fue censal,
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ya que se considero al total de la poblacion. El autor brindo como resultado
adquirido, que los recursos utilizados para poder tomar la medicion del rendimiento
fue el tiempo utilizado en la etapa de todas las intervenciones realizada a manos
del area del almacén, siendo en el almacenaje y despacho. Es asi que el autor
concluye que aumento de la produccién en todas las etapas que se realizan en el
almacén (recepcion: de 0.87% a 1.66%, almacenaje: de 1.87% a 8.10% vy
despacho: de 3.26 % a 6.05 %) y mediante la ejecucién de un mejoramiento
continuo disminuyeron de forma contundente los tiempos en todas las etapas que
se realizan en el almacén, reduciendo el 50% en el tiempo de atencién. El autor
recomend6 que la mejora continua se requiere para reducir los desperdicios
originados y que la aplicacion de la metodologia sera exitosa cuanto todos los

colaboradores se vean involucrados en la mejora de sus procesos.

Fernandez y Ramirez (2017), en su tesis nombrado Propuesta de un plan de
mejoramiento, estipulado en la gestion por procesos, para poder aumentar la
productividad en la empresa de distribuciones A & B. cuyo objetivo principal fue
desarrollar una estrategia de mejorias apoyado en régimen de etapas, con la cual
se logre aumentar el beneficio. Su método de investigacion fue cuantitativo y su
disefio fue no experimental. Se tuvo una poblacién de 202 personas y la muestra
es la misma cantidad que la poblacién. Los autores mostraron como resultado que
el estudio de la productividad total finalmente abarco un 0.2434, puesto que, por
cada moneda invertida, se logra realizar poco mas o menos del 24.34%% de un
bidon. De tal forma se llegé a la conclusion que los autores plantearon un disefio
de mejorias enfocado en los procedimientos con la cual se lograria aumentar la
produccion y asi mismo evaluaron que la productividad se incrementaria en 22.18%
aproximadamente, después de haber sido implementado la mejora. Asi mismo los
autores recomendaron que se disponga de un laboratorio para que realicen sus
pruebas bajo los parametros de calidad y que se debe ejecutar un presupuesto de

ventas, con prondstico de las ventas proximas.
Orozco (2016), en su tesis titulada Planificacion de mejora para incrementar la

produccion del area de produccion en la empresa de confecciones de deportes todo
sport. Chiclayo — 2015. Su meta principal fue realizar una mejor estrategia en la
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zona de produccion, para generar un crecimiento en la productividad. Empleo el
meétodo de investigacion cuantitativo y utilizo el disefio no experimental. El total de
la poblacién fue de 8 operarios y en consecuencia la muestra fue censal. El autor
dio como resultado del analisis que la ejecucion de los artilugios de manufactura
esbelta en su estudio progreso en el proceso de produccion en un 33% el cual
equivale a 25 000 nuevos soles al mes. En tal sentido el autor concluye que se
elaboro y se propuso un planteamiento de mejora apoyado en las Herramientas de
Lean Manufacturing y a su vez la implementacién del estudio de tiempos y la
utilizacion de las herramientas VSM y 5S, mediante ello permitira el incremento de
la productividad. La recomendacion del autor es que la herramienta del Lean
Manufacturing sea parte del dia a dia en las labores de los trabajadores y que se
ejecuten capacitaciones y motivaciones para todo el personal, con la finalidad de

poder alcanzar una mejor responsabilidad y compromiso de todos.

Galindo (2015), en su tesis titulada Aumento de la produccion en la Empresa Vitresa
del grupo de cerdmicos a través del mejoramiento del procesamiento de colaje.
Tuvo como meta primordial distinguir el efecto del mejoramiento de calidad del
proceso. El tipo de método de investigacion empleada fue mixto y el disefio fue no
experimental. La poblacion fue considerada toda la industria ceramica y tomo a 20
trabajadores como muestra. El resultado que brindo el autor es que hay mucho
tiempo improductivo, lo cual deberia ser aprovechado al maximo el tiempo de
produccion para lograr incrementar el rendimiento. El autor finaliza que el
mejoramiento de la calidad en la etapa de colaje si lograra incrementar de forma
notoria el rendimiento, siendo un efecto de la mejora con el margen bruto de
605.84% en un lapso de tiempo desde junio 2014 a abril 2015, puesto que de esta
forma incremento la produccién en las etapas de la calidad de los bienes concluidos
es de forma directa y proporcional a la complacencia de los usuarios. La
recomendacion del autor es, para que la empresa sea competitiva debe imponer
nuevas tendencias, a través de las novedades y mejoras en todos procesos y asi

como también en la disminucion en los tiempos de produccién de las lineas.

Los antecedentes a nivel internacional se revisaron los siguientes:
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Alava y Valdivieso (2017), en su tesis titulada Proposicion del mejoramiento de las
etapas de Store Audit de Mktrends S.A. para poder aumentar la produccion. Su
meta principal fue disefiar una proposicion de mejoramiento en el Area de Store
Audit y a su vez proponer mejoras en sus procesos del area para aumentar la
productividad. El método de indagacion fue cuantitativo y disefio no experimental.
La poblacién fue 20 trabajadores, siendo la muestra la misma cantidad de personas.
El resultado fue, el 40% de los encuestados afirmaron que, si se realiza charlas de
induccion, mientras que el 30% no esta seguro. Los autores concluyeron que para
poder incrementar la productividad se deben realizar capacitaciones para obtener
mayor eficiencia en sus actividades y también efectuar orientacion en los diferentes
puestos de trabajo para asi tener definidos sus labores de sus trabajadores. Los
autores recomendaron fomentar charlas de induccion ofreciendo una guia en los
puestos de trabajo y a su vez ejecutar un seguimiento a las mejoras que son

expuestas para que asi se verifigue que se esta llevando a cabo correctamente.

Lacu (2017), en su tesis titulada El aumento de la produccion institucional a través
de la continua utilizacién de la gestion del conocimiento. Estudio empirico de las
pymes espafiolas en Brasil. Tuvo como finalidad principal entender la conexion
entre el entendimiento y la produccion organizativa a través de las diferentes etapas
en las diferentes etapas del entendimiento. El método de analisis fue cuantitativo y
de disefio no experimental y transversal. La poblacién considerada fue de 61
empresas, en la cual 50 empresas fueron utilizadas como muestra. El autor
considero el resultado estadistico obtenido de las variables, que los entrevistados
pactan un incremento en los factores de interrelaciones con los clientes y
accionarios. A modo de conclusiéon el autor finaliza que para la medicion de la
productividad se debe hacer uso de cuatro dimensiones relevantes (cuota de
mercado, calidad, innovacion y satisfaccion del cliente) de tal forma se logré obtener
una perspectiva mas amplia y completa, a su vez busca aumentar su desempefio
y examinar el régimen de los procesos, lo cual interviene en el rendimiento del
ordenamiento. Asi mismo el autor recomienda proseguir instaurando procesos
nuevos de tecnologia y comunicacion, asi como también propiciar un incentivo a

los empleados, lo cual permitira precisar la finalidad.
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Barona (2016), en su tesis nombrada Mejoramiento continuo en el area de
produccion en la organizacion de calzado KF Barona apoyado en un enfoque por
etapas con la cual incrementa la competencia. Tuvo como finalidad principal
aumentar el procesamiento en la mejora continua, establecido con un enfoque por
etapas, para acrecentar la competitividad. La metodologia empleada fue enfoque
cualitativo y de disefio no experimental. La poblacién fue de 10 trabajadores, en
consecuencia, no fue necesario calcular la muestra. El resultado que obtuvo el autor
fue que los procesos que ocasionan mayores fallas son cortados y armado significa
el 41% y 76% respectivamente y en consecuencia solucionando los problemas de
dichas areas se reducira los desperdicios. A modo de conclusién el autor menciono
empleard las cuatro fases del Circulo de Deming en los diferentes procesos el cual
le permite garantizar el aseguramiento de la calidad de los bienes producidos, lo
cual le permitira medir la competitividad. Las recomendaciones que brindo el autor

fue emplear flujogramas de procesos y métodos de mejora continua.

Ledn (2018), en su tesis titulada Proposicion metddica para la medida y perfeccion
de la produccién en la manufactura de la edificacion de bienes inmuebles. La meta
primordial fue instaurar una metodologia de medida en obra que logre llevar a cabo
una evaluacion y perfeccionamiento de los niveles de produccion en los planes de
edificaciones de bienes. El método utilizado fue el enfoque cuantitativo y el disefio
fue experimental. Se obtuvo en consecuencia la visualizacién de 10% del desarrollo
de la accion productiva que origina valor. Desde el presente punto de vista logra
ser atrayente, puesto que ciertamente el desarrollo de la produccién tendria que ser
optimizado a través del accionamiento de ciertos métodos que logren cambiar la
conducta de los procesos y que combatan de forma directa las diversas actividades
no contributivas. Tras el desarrollo del presente estudio, se pudo confirmar lo
importante que son los estudios, los cuales se ven direccionados a industrializar,
tecnificar, medir y aumentar la produccion de las diferentes etapas productivas que
existen en el rubro de construccién inmobiliaria. Opcionalmente, se consiguio
afianzar el método de los nueve pasos con la cual se logra caracterizar los procesos
constructivos, realizar una medicion de tiempos asociados a la produccion de valor,

el afianzamiento de la investigacion, el analisis de datos, la cuantificacién de la
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productividad y al final la instauracion de medidas de accién basadas en las mejoras

de la productividad en obra.

Avila (2022), en su tesis titulada Caracterizacion de la curva de productividad de la
etapa de packing en una organizacion de e-commerce. Tuvo como objetivo general
analizar y definir el modelo de curva de productividad efectiva para el proceso de
packing para una empresa de e-commerce en Colombia. El método fue cuantitativo,
empleando el disefio experimental. Con el fin de aplicar el conocimiento de esta
tesis, se desarrolla una herramienta para la empresa, en la aplicacién data studio.
La herramienta permitird entender cuando un factor esta afectando fuertemente el
desempeiio y la curva del personal nuevo, con el fin de actuar sobre las
desviaciones. Al no encontrar datos combinados entre SEXO, el modelo final solo
incluye mujeres, se valida con la organizacién si existe alguna politica de
contratacion indicando que no es asi. Es recomendable dar la visual a la operacion
de este hallazgo y entender por qué la dinamica genera que lleguen

Representantes mujeres al proceso.

Asimismo, continuando con el estudio, se expuso proyectos referidas a la variable

dependiente e independiente.

Para la variable independiente: mejora continua, encontramos las siguientes

investigaciones:

Gonzalez y Arciniegas (2016) consideraron: “La renovacion continua, es mas que
una forma o metodologia, trata en la filosofia de emplear pequefias acciones de
manera constante con el solo fin de realizar las etapas y eventos de la empresa con
mayor efectividad y eficiencia” (p.107).

La mejora continua es un enfoque que no tiene fin, puesto que, siempre esta en
busca de mejorar en las diferentes areas de una compaiiia, para lo cual se requiere
del apoyo de absolutamente todas las personas que laboran en dicha empresa,

teniendo como objetivo ser una empresa competitiva en el mercado.
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Zabala (2019) enfatizo:
El sistema de mejora, 0 mejoramiento continuo, se realizan mejoras de
tanto formal como informal en los diferentes sistemas organizativos es una
necesidad para acoplarse a un entorno y a un mundo que esta en constante
cambio. Todas las empresas desean implementar mejoras y las realizan
con el fin de conseguir una diversidad de objetivos, sobre todo si su

intencion es desarrollarse en el futuro para conseguir ciertas metas. (p.59)

Realizar mejoras asi sea pequefias o grandes, siempre dara buenos resultados en
una empresa, pues estas mejoras se deben realizar en todas las areas, ya sea, en
las areas administrativas y productivas, ya que, asi se lograria el compromiso de
todos los colaboradores y todos caminarian hacia un solo objetivo.

Ortega (2017) sostuvo: “Lo que se puede adivinar de esta declaracién es que el
proceso en la cual interviene la mejora continua, no es solo de la intervencion de la
organizacion, si no también que; hacen su estilo, compromiso personal y
entusiasmo personal” (p.34).

La mejora continua es un enfoque que no tiene fin, porque, siempre en busca de
mejoras en varios campos de la empresa, donde se necesita la intervencién de
todos los colaboradores de la compafiia, tiendo a ser una empresa competitiva en

el mercado.

Burckhardt, Gisbert y Pérez (2016) sefalaron: “Mejoramiento: para que la empresa
alcance el triunfo, se debe hacer un especifico hincapié y centrar sus esfuerzos
para aumentar las mejoras” (p.13).

La mejora continua debe ser una actividad constante, en el cual siempre se busca
mejorar algo, de esa manera se lograria la sostenibilidad de una empresa, pues es

un error cuando la mejora solo se aplica cuando ocurre un problema.

Alcalde (2019) consideré: “Las mejoras continuas estan en la creacion de sistemas
organizados para lograr cambios continuos en las diferentes actividades que se
realizan en la empresa, las cuales conllevan a mejorar de forma considerable la
calidad” (p.29).
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El objetivo de la mejora continua es disminuir tiempos muertos, eliminar el
desperdicio y mejorar la calidad del producto, permitiendo asi, entregar el bien o

servicio a tiempo y mediante ello, lograr tener satisfecho a los clientes.

Aldavert, Vidal, Lorente y Lorente (2022) enunciaron: “Todas estas contribuciones
mejoraran la cualidad (efectividad), el rendimiento (eficiencia), el control de riesgos
(seguridad), la integracién e integracion de dispositivos integrados (mejora continua
(kaizen)) como practicas laborales” (p.20).

La mejora continua tiene como finalidad mejorar la eficiencia en sus procesos,
teniendo como propasito encontrar la excelencia, ya que, siempre esta en busca de
incrementar la productividad y competitividad de la organizacion.

Socconini y Reato (2019) sefialaron: “Las mejoras comienzan cuando la empresa
va al siguiente nivel y alcanza el proposito principal. Los dos tipos se destacan. Hay
dos tipos de tipos: mejora continua (o kaizen) y aquellos que estan dirigidos a la
innovacion (kaikaku)” (p.22).

Para el éxito de implementar una mejora sostenible en la empresa, debe ir
acompafiado de la innovacion, pues, de esa manera siempre se lograra resultados
positivos, ya que, siempre las empresas estan inquiriendo tecnologia y modernidad

con el objetivo de ser mas eficientes.

Rajadell (2021) mantuvo: “Dentro del habito en la fase del proceso del mejoramiento
continuo, cuando aparece un problema, el proceso de produccién se paraliza para
poder analizar el porqué de los problemas, se analizan las acciones correctivas, lo
gue conlleva a que la eficiencia del sistema productivo aumente” (p.20).

Mediante la mejora continua, se realiza progresos a través del desenvolvimiento de
sus acciones en la manufactura, generando asi, reduccion de costos en sus
procesos, puesto que, es importante que el mejoramiento continuo se aplique en

todas las areas de una empresa.
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Tolosa (2017) manifesto:
Eventos o procesos de mejora que se utilizan gradualmente y
adecuadamente en la mejora continua, de modo de que todos los
colaboradores de la organizacién participan y se buscan las diferentes
resoluciones primordiales, para esas etapas que son poco eficaces. (p.11)
La mejora continua permite que participen el total de los colaboradores de una
compafiia, desde el alto mando, gerencia y todos los operarios que trabajen en ella,
todos teniendo un solo objetivo, lograr que la empresa sea cada vez méas productiva

y competitiva, realizando continuamente pequefias mejoras.

Armendariz (2019) sostuvo que: “Son una serie de acciones indispensables para
mejorar los resultados de la calidad, se trata principalmente en identificar las
diferentes oportunidades del mejoramiento continuo, identificar causas y hallar e
instruir nuevas soluciones” (p.17).

Para el desarrollo del mejoramiento continuo se utilizan medios los cuales sean
muy efectivos al momento de realizar cambios positivos los cuales permitan hacer
un ahorro de dinero ya sea para la compafia, asi como también para los
compradores, puesto que las falencias que se presentan con respecto a la calidad
les generan perdidas de dinero, en consecuencia, este costo es asumido por los
compradores, porque se incrementa el precio.

Medianero (2016) expreso:
En este caso, el mayor efecto son los efectos de calidad y de la produccion.
Un mayor incremento en la calidad del producto indica que por trabajador
que se fabrica productos defectuosos o proporciona servicios normales se
malgasta menos tiempo, y se utiliza menos tiempo para corregir los
desacierto. Esto lleva a un incremento en la productividad por empleado y
disminucién en los costos por unidad. Como resultado, la alta calidad del
producto no solo consiste a una empresa establecer precios mas altos, sino
gue también reduce los costos. (p.201)

El efecto de la calidad en el desarrollo de produccién es positivo para el desarrollo

de la organizacion, puesto que, si se obtiene productos de buena calidad se evita

incurrir en reprocesos y se lograria disminuir el tiempo de produccién y costos.
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Burckhardt, Gisbert y Pérez (2016) enunciaron:

El inicio de la gestion de calidad se logra definir como una guia fundamental
gue se utiliza para orientar e intervenir en una compafiia. Se centra en el
mejoramieno continuo del rendimiento o a largo del tiempo, se centra en
los adhesivos y la determinacion de las privaciones de las partes
involucradas. (p.13)
Calidad es la capacidad de realizar satisfactoriamente una actividad o proceso,
cumpliendo con las especificaciones del producto, teniendo como objetivo

satisfacer al cliente.

Hernandez y Godinez (2018) manifestaron:
Se estima que mas arriba del 90% del tiempo de respuesta en mucha
manufactura doras e industrias de servicios u oficinas es generado
exclusivamente por puro desperdicio, por lo tanto, el librar a la oficina o el
area de produccién de desperdicios internos es una jornada laboriosa y
profunda hacia la efectividad de los costos, la complacencia del cliente y la
utilidad. (p.91)

En la actualidad existe mucho desperdicio (espera) en el proceso productivo e

incluso en procesos administrativos, por ello, es muy importante atacar el

desperdicio en dichos procesos, para luego lograr incrementar la productividad.

Juez (2020) indico: “Ahorro de tiempo: Administrar bien tu tiempo es lo que te
permitird obtener un incremento en el nimero de tareas, en el menor tiempo. Asi,
después de haber ahorrado tiempo puedes invertirlos en otras tareas que te
generen crecimiento o tomarte un descanso” (s.p.).

El tiempo es la duracion de un proceso y lo que siempre busca una empresa u
organizacion es ser mas eficientes y optimizar cada vez mas el tiempo, con la

finalidad de disminuir costos.

Del mismo modo, para la variable dependiente: productividad hallamos las

siguientes citas:
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Gonzalez (2016) enfatizd: “Mas simple, la productividad no es mas que el resultado
entre el total producido y la cantidad de los bienes tangibles, los cuales son medidos
en la unidad monetaria” (p.49).

La productividad es un indice, el cual ayuda a medir todo lo que se ha producido
sobre todos los recursos que se hayan empleado (maquinaria, materia prima,

insumos, etc.), para cumplir el objetivo deseado.

Medianero (2016) sostuvo: “De esta manera, la produccion se determina como el
total de productos fabricados.” (p. 24).

La produccién es la cantidad producida por la cuantia de medios utilizados, en

cuanto menos sea los recursos que se utilice, mayor es la productividad.

Salado (2015) indico:
El concepto de rendimiento debe discutirse cuando calculamos la conexion
entre la productividad general y los bienes comunes empleados. En otras
palabras: la union entre las soluciones obtenidas y los bienes
imprescindibles para lograr las metas propuestas por la compafia. (p.86)

La productividad es la racion producida por la cantidad de medios que se utilizo, en

cuanto menos sea los recursos que se utilice, mayor es la productividad.

Gonzalez (2022) sefal6: “El rendimiento es una sefal que refleja el empleo ideal
de los materiales en la elaboracion de los productos, ya sean tangibles o
intangibles” (p.72).

La productividad se incrementa cuando se produce mayor cantidad en el menor

tiempo posible.

Ortega (2017) manifesto:
El error mas frecuente entre los administradores, gerentes y directivos de
negocios productivos e informativos, es pensar que, si se desea lograr un
aumento significativo en la productividad, la Unica y mejor manera de
lograrlo es aumentando la cantidad, reduciendo indiscriminadamente los
costos 0 ambas cosas a la vez. Las experiencias muestran que esto es

falso y que la mejor manera de enfrentar la improductividad es a través de
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procesos reiterativos del mejoramiento de la calidad: los costos unitarios se

reducen y los precios bajan, el mercado se expande y fortalece y la

empresa tiende a perdurar. (p.35)
La productividad depende de muchos factores como son los productos primarios
para la elaboracion de los productos finales, la disponibilidad de las maquinarias, la
mano de obra, entre otros; todos ellos son los que forman parte en la produccion
de bienes, adicional a ello, considerando para que mejore la productividad, se debe
tener en cuenta, mejorar los procesos productivos, teniendo como objetivo
perfeccionar la calidad del producto y por ende reducir el precio, lo que lograria con

ello, expandir el mercado y fidelizar a sus clientes.

Socconini (2019) indicé: "La relacion entre la salida y el inventario es lo que
sabemos cémo productividad. El aumento de la productividad obtiene mejores
resultados de un proceso. En resumen: "Haz mas con mas” “p.28).

La productividad es la coherencia de productos producidos por la dosis de tiempo
empleado, es decir, cuanto sea menor el tiempo utilizado, mayor sera la

productividad.

Armendariz (2019) enfatizé:

La unién de los principios de Taylor junto con las consideraciones de Elton
Mayo es la manera de enfocar la productividad hoy en dia; optimizar la
produccién de productos y servicios de cualidad basandonos en el mejor
beneficio de los bienes. (p.37)

La productividad es una forma de medir los niveles de produccién de acuerdo a los

agentes involucrados al momento de ejecutar un producto.

Oficina Internacional del Trabajo (2016) manifest6: “La produccion es el correcto
uso de los diferentes descubrimientos y los bienes para incrementar el valor de los

productos y servicios generados” (p.1)

Para el resultado de la productividad y para que se mida el beneficio que causa, se
debe tener en cuenta todos los factores que influyen, como es el descubrimiento y

la correcta utilizaciéon de los recursos.
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Nemur (2019) enuncio que:

La productividad se logra identificar como "crear, originar o progresar el
arte, los bienes y los servicios". Desde un simple punto de vista econémico,
es una medicion media de la eficiencia en la produccion. Esto se visualiza
de forma clara de que forma la conexién entre los recursos utilizados para
la produccién y los gastos generados. (s.p.)
Para el célculo de la productividad se toma en cuenta el despilfarro que se haya
ocasionado en el proceso o tarea realizada, pues, cuanto menor sea el despilfarro

obtenido se incrementara la productividad.

Alamar y Guijarro (2018) sostuvo que:
El rendimiento se comprende como la unificacion de los medios de una
empresa que invierte en su negocio y las ventajas que logra de él. (p.5)

La productividad es un indicador que es usado en las empresas, lo cual, les permite

saber en estado en el que se encuentra.

Medianero (2016) sefiald: “La eficiencia es la manera correcta de abordar la
unificacién entre los objetivos y recursos, para lograr la optimizando aprovechables,
de modo que se obtenga la produccidon maxima posible, con la menor cantidad de
medios posibles a un menor costo” (p.38).

Para que sea efectivo la eficiencia, se debe evitar el desperdicio, se debe orientar
al personal y crear la concientizacion sobre la optimizacion de los recursos, solo asi

se dard la eficiencia.

Socconini y Reato (2019) manifestaron: “El concepto de eficiencia (lean, en inglés)
engloba una completa filosofia de trabajo y pensamiento a largo plazo en busca de
la satisfaccion del usuario y una rentabilidad sostenida” (p.31).

La eficiencia es el enlace entre el rendimiento conseguido y los medios utilizados.
Es muy importante que los recursos se utilicen racionalmente y que se elimine todo

tipo de despilfarro, ya que, de esa manera se incrementa la eficiencia.
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Medianero (2016) sostuvo: “Concretamente, La eficacia se define tanto la relacion
del resultado obtenido y el objetivo fijado.” (p.38).

La eficacia es lograr los objetivos que se han planificado. Es la forma de medicién
de los resultados.

Susuki (2017) enfatizé: “La eficacia de una fabrica en donde realizan actividades
de produccion este sujeto a la eficacia de las herramientas y maquinas, materiales,
personal y métodos utilizados.” (s.p.).

La eficacia es el rango de los objetivos logrados, sin examinar de como se logré y

cuanto recurso se utilizé para lograr los resultados.
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1. METODOOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacién
3.1.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion que se realiz6 fue de tipo aplicada porque tuvo
como objetivo la aplicacion de las teorias existentes para brindar
resultados Optimos a los problemas que presentd la empresa. En tal
sentido, Chavez (2015) manifestd: “Se usa porque esté buscando el uso
del conocimiento adquirido. En la investigacion aplicada o empirica que
afecta principalmente al investigador, con ello los resultados se logran”
(p. 17). El autor manifestd que la investigacion de tipo aplicada tiene
como finalidad brindar alternativas de solucion a los diferentes
problemas que puedan desarrollarse en una empresa, para lo cual

utilizan los resultados.

De igual modo, en el proyecto de investigacién se emple6é un enfoque
cuantitativo, porque se utilizé la recaudaciéon de datos, lo cual es
medible y ayuda a encontrar resultados para un problema. Merino y
Pintado (2015) argumentaron: “Los estudios cuantitativos tienen un
enfoque completamente diferente al enfoque cualitativo, ya que ofrece
datos con los cuales se logran una medicion, en funcion del objetivo
principal, evallan cuantitativamente todos los resultados obtenidos”
(p.54). Los autores manifestaron que el enfoque cuantitativo tiene como
finalidad realizar la medicion mediante célculos numéricos, buscando

medir las variables de estudio.

Asimismo, la investigacion tuvo un nivel descriptivo y explicativo. Es
descriptiva puesto que permite examinar y describir la existencia real de
la organizacion y es explicativa porque busca una explicacion a lo

acontecido, en el cual se emplea la causa y efecto de lo que origino.
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Arias (2016) indico:
La investigacion descriptiva se fundamenta en la representacion
de un hecho, un fenédmeno, un individuo o un grupo para conocer
Su estructura o comportamiento. Los resultados obtenidos de
este tipo de investigacién se encuentran en un nivel medio en
relacion con la profundidad del conocimiento. (p.24)

Los autores mencionaron que la investigacion descriptiva tiene como

objetivo recopilar datos y describir detalle a detalle el objeto de estudio.

En tal sentido Cravino (2020) sostuvo: “Se ha propuesto preguntar a los
hechos o condiciones que influyen en la aparicibn de dos o mas
fendmenos que exceden las caracteristicas de los hechos y las
caracteristicas de la relacién entre ellos.” (p.127). El autor argumento
gue el nivel explicativo, tal como su nombre lo indica, explica la causa de

los hechos y muestra la conexion de las variables de estudio.

3.1.2. Disefio de investigacion

En la presente investigacion se empleé el disefio experimental, puesto
que, el investigador manipula la variable dependiente y pone en efecto
la variable independiente. El disefio con el cual se desarrollé la
investigacion fue experimental de tipologia cuasi experimental. Es por
ello Baena (2017) enfatizé: “El método experimental es un proceso
cientifico que le permite causar relaciones empiricas entre las variables
o verificar la confiabilidad de la hipétesis, la ley o el modelo, a través del

experimento controlado” (p.40).

El autor argumento que el disefio experimental estudia el origen y la con

secuencia de los problemas, con el propésito de estudiarlo a fondo.

La investigacion tuvo una tipologia cuasi-experimental, dado que, no
se llego efectuar un muestreo, siendo la poblacion la misma cantidad de

la muestra. En tal sentido Hernandez y Mendoza (2018) manifestaron:
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En el disefio cuasiexperimental, los sujetos de prueba no se
asignan accidentalmente a los grupos o acuerdo, pero estos
grupos ya se forman antes del experimento: son grupos intactos
(la razon por la que aparecen y como se han formado es

independiente o separado del experimento).

El autor manifesto que en el disefio cuasi experimental se desarrolla con
un grupo formado, en el cual no puede formarse aleatoriamente y es

efectuado en situaciones existentes.

El tipo de investigacion que se realizo tipo longitudinal, porque se
analizara la etapa de lavado de las prendas de vestir de la empresa, para
lo cual se registraran las actividades y ocurrencias que muestran a través
de la medicion y la observacién, para que posteriormente sea analizado
a detalle y se establezcan los factores del bajo nivel productivo del area

de lavanderia.

Herndndez, Ramos, Placencia, Indacochea, Quimis y Moreno (2018)

indicaron:
Estos disefios difieren de los transformadores en los que dos o
mas aplicaciones que se hicieron en diferentes momentos en
lugar de crear una sola aplicacion de los métodos o
instrumentos. Esto significa que se usan si desea determinar los
cambios en el efecto de las variables independientes con el
tiempo. (p.89)

Los autores indicaron que el disefio longitudinal recauda informacion en

dos periodos de tiempo, con la finalidad de estudiar la variedad en cada

periodo y analizar el cambio alcanzado.
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3.2. Variables y operacionalizacion:

Variable independiente: Mejora continua
Definicién conceptual:

Gonzalez y Arciniegas (2016) consideraron: “Las mejoras continuas mas alla
de la tecnologia y la metodologia estan compuestas de filosofia que aplican
permanentemente pequefias acciones para proporcionar procesos mas

eficientes y efectivos de la empresa.” (p.107).

Definicion operacional:

La mejora continua es un enfoque interminable. Debido a que siempre busco
una mejora en varios campos de la empresa, necesito colaborar con todos los
empleados de la empresa, por lo que tiendo a ser una empresa competitiva en

la empresa. mercado.
Dimension 1: Calidad

Medianero (2016) expreso:
En este caso, el mayor efecto es el impacto de la calidad de la
productividad. La mayor calidad del producto significa que se pierde
menos tiempo por trabajador hace que los productos estan dafiados o
proporcionen servicios normales y se usa menos tiempo para corregir
los errores. Esto se traduce en mayor productividad por trabajador y
menor costo por unidad. Como resultado, la alta calidad del producto
no solo permite a las empresas establecer precios mas altos, sino que
también reducen los costos. (p.201)
El efecto de la calidad en el proceso productivo es positivo para la productividad
de la empresa, puesto que, si se obtiene productos de buena calidad se evita

incurrir en reprocesos y se lograria disminuir el tiempo de produccion y costos.
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Indicador 1: Nivel de calidad

Formula:

NC

UDOP  x 100%
TUDOP

Leyenda:
NC = Nivel Calidad
UDOP = Unidades defectuosas de 6rdenes de pedido

TUPOP = Total de unidades planificadas de 6rdenes de pedido

Dimension 2: Tiempo

Hernandez y Godinez (2018) manifestaron:

Se estima que mas arriba del 90% del tiempo de respuesta en mucha
manufactura doras e industrias de servicios u oficinas es generado
exclusivamente por puro desperdicio, por lo tanto, el librar a la oficina o
el &rea de produccion de desperdicios internos es una jornada laboriosa
y profunda hacia la efectividad de los costos, la satisfaccion de los
usuarios y la rentabilidad. (p.91)
En la actualidad existe mucho desperdicio (espera) en el proceso productivo e
incluso en procesos administrativos, por ello, es muy importante atacar el

desperdicio en dichos procesos, para luego lograr incrementar la productividad.

Indicador 2: Cumplimiento de pedidos

Férmula:

NC= UOPET x100%
TUOPE

Leyenda:

CP = Cumplimiento de pedidos

UOPET = Unidades de ordenes de pedido entregados a tiempo
TUOPE = Total de unidades de 6rdenes de pedido entregado

Variable dependiente: Productividad
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Definicion conceptual:
Medianero (2016) sostuvo: “De esta manera, la productividad se define como
el total de productos o servicios producidos para cada unidad utilizada.” (p. 24).

Férmula:

Productividad = Eficiencia
Eficacia

Definicion operacional:

La productividad es el resultado de los productos obtenidos sobre los recursos

utilizados.
Dimensién 1: Eficiencia

Medianero (2016) sefialo: “La eficiencia es la forma correcta de abordar la
relacion de los recursos, optimizando la aplicacion de los recursos disponibles,
de modo que se alcance el maximo con el minimo de esfuerzo o posible.”
(p.38).

Para que sea efectivo la eficiencia, se debe evitar el desperdicio, se debe
orientar al personal y crear la concientizacién sobre la optimizacion de los

recursos, solo asi se dara la eficiencia.

Indicador 1:; indice de eficiencia

Formula:

EFN= TU x100%
TP

Leyenda:
EFN = Eficiencia
TU = Tiempo utilizado

TP = Tiempo planificado
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Dimension 2: Eficacia

Medianero (2016) sostuvo: “Mas precisamente la eficacia se define como la
relacion entre los resultados obtenidos y los objetivos fijados” (p.38).
La eficacia es lograr los objetivos que se han planificado. Es la forma de

medicion de los resultados.

Indicador 2: indice de eficacia

Formula:
EFC= UP x100%
TU
Leyenda:
EFC = Eficacia

UP = Unidades producidas
TU = Tiempo utilizado

Se adjunta la matriz de operacionalizacién en el anexo 2.

3.3. Poblacion y muestra

3.3.1. Poblacion

En la investigacion se consideré como poblacion a las érdenes de pedido
del area de lavanderia, de la empresa Express Jean’'s C&0O S.A., las
cuales fueron evaluadas con el pasar de un tiempo determinado como
es el de cuatro meses antes y cuatro meses después del estudio
realizado. En tal sentido Arias (2016) menciond: “La poblacion, o mas
precisamente la poblacion objetivo, es un conjunto finito o infinito de
elementos que tienen caracteristicas comunes por lo que las
conclusiones de la investigacion seran amplias. Elementos que tienen
caracteristicas comunes por lo que las conclusiones de la investigacion
seran amplias” (p.81). El autor sefialo que la poblacién es un grupo de

personas o cosas de las que se desea conocer algo.
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Criterio de inclusion

En el proyecto de investigacion se consider6 como poblacion a las
ordenes de pedido del area de lavanderia, de la empresa Express Jean’s
C&O S.A, las cuales fueron evaluadas en un periodo de tiempo de cuatro
meses antes y cuatro meses después, durante los dias laborales, siendo

de lunes a sabado, mientras duro el estudio realizado.

Criterio de exclusién

En la investigacion se tomd en estimacion el criterio de exclusion los dias
no laborables (feriados y domingos), durante el tiempo que permanecié

la investigacion.

3.3.2. Muestra
En la investigacién se expuso un disefio cuasi experimental, por la cual
se considero la muestra probabilistica, en la cual el objeto de estudio se
enfocé en las 6rdenes de pedido del area de lavanderia de la empresa
Express Jean’s C&O S.A.

Hernandez y Mendoza (2018) manifestaron:

En la ruta cuantitativa, una muestra es un subgrupo de la
poblacibn o universo que te interesa, sobre la cual se
recolectaran los datos pertinentes, y debera ser representativa
de dicha poblacion de manera probabilistica, para que puedas
generalizar los resultados encontrados en la muestra a la

poblacion. (p.196)

El autor manifiesta que la muestra es una parte de la poblacion, la cual

depende la validez de los resultados de la investigacion.
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3.3.3. Muestreo
Segun Hernandez y Mendoza (2018) concluyeron: “El grupo muestral es
el tipo de caso que sera seleccionado para el estudio. Por lo general, es
lo mismo que la unidad de analisis (que en ultima instancia crea o
produce datos o informacion para ser estudiados utilizando métodos
cuantitativos).” (p.198). El autor considera que el muestreo es una
determinada proporciéon de la muestra, la cual es separada de la

poblacion para realizar un estudio.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Técnica

En la investigacion se utilizé técnicas, las cuales permitié la acumulacion de
informacion. De tal manera Dominguez (2015) sostuvo: “En esta seccion, el
investigador debe indicar los métodos que utilizara para recopilar informacion
que servird de base para el andlisis y la posterior comparacion de ideas.” (p.55).
El autor indic6 que las técnicas son muy importantes para la recoleccién de

datos para luego ser estudiadas.

En la investigacion se aplicé como técnicas: la observacion directa y el andlisis

de tipo documental.

La observacion directa, a través de esta técnica nos permitié recabar toda la
informacion necesaria, con el fin de conocer todas las causas de los problemas
de la baja productividad en el &rea de lavanderia de la empresa Express Jean’s
S.A. En tal sentido Arias (2016) manifestd “La observacion es un proceso que
consiste en prestar atencion o ser consciente de cualquier hecho, evento o
situacion que ocurre en la naturaleza o en la sociedad, con base en un objetivo

de investigacion predeterminado” (p.69).
El andlisis de tipo documental, tiene como propdsito de recopilar informacién

para la investigacion, con la cual, se obtendra validar los resultados. Por tal

razon Baena (2017) sostuvo “La investigacion documental y de campo son los
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principales métodos de investigacion que nos ayudan a recopilar los datos de

nuestra investigacion.” (p.69).
Instrumento

Los instrumentos de recoleccion de datos son materiales que se obtienen
después de la observacion directa, listos para ser procesados. De tal modo
Hernandez et al. (2018) indicaron: “Un instrumento es un método utilizado por
un investigador para recopilar y registrar informacién, que incluye, entre otros,
guias de prueba y entrevista, cuestionarios, crondémetros, sismoégrafos,
detectores de gas, etc.” (p.94).

En el estudio de investigacion se utiliz6 como instrumento las hojas de registro.
Validez y Confiabilidad
Validez

Segun Hernandez y Mendoza (2018) expresaron:
La confiabilidad de la herramienta de medicidon se evalGa en base a
todo tipo de evidencia. Mas evidencia de contenido, validez,
constructibilidad y técnica, y comprension del instrumento de medicion,
es donde representa las diferencias que quiere medir bien. (p.235)

En la investigacion para determinar la validez de los instrumentos, se acudio al

juicio de tres expertos de la universidad.

Tabla 2: Validez de los instrumentos por los juicios de expertos de la

universidad
EXPERTOS DATOS O CARGOS | RESULTADO
Séanchez Ramirez, Luz Graciela Doctora Aplicable
Alvarado Rodriguez, Oscar Francisco Magister Aplicable
Santos Esparza, Carlos Enrique Magister Aplicable
Total Aplicable

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.

Confiabilidad

Para establecer la confiabilidad de los instrumentos de medicion se recurrid a

resultados de una practica que determino si es confiable o no.

Herndndez y Mendoza (2018) manifestaron:

La confiabilidad se define y verifica para todos los medidores utilizados,
0 si solicita varios dispositivos, los configura individualmente. De
manera similar, un instrumento a menudo tiene multiples escalas para
diferentes escalas o dimensiones, por lo que la confiabilidad se calcula

para cada escala y para las escalas comunes (si se pueden expandir,

si se complementan entre si). (p.323)

Tabla 3: Grado de confiabilidad

0.53 a menos Confiabilidad nula
0.54a0.59 Confiabilidad baja
0.60 a 0.65 Confiable
0.66a0.71 Muy Confiable
0.72a0.99 Excelente confiabilidad

1.0 Confiabilidad perfecta

Fuente: Elaboracién propia

Procedimiento

Descripcién de la organizacion

El estado que mostraba la empresa Express Jean’s, en el area de lavanderia

no era Optima, puesto que exponia varios procesos productivos deficientes,

debido a muchos factores, entre uno de ellos, el personal no es capacitado

para la funcibn que va a realizar, desorden en el puesto de trabajo,

ocasionando asi procesos que no son realizados adecuadamente, mas aun

cuando la operacion que van a ejecutar es manual, pues lo que, genera con

ello son reprocesos o pérdidas de las prendas.
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Al realizarse recurrentes reprocesos en sus diferentes procesos productivos,
la productividad del area es baja, originando con ello retrasos en la entrega de
los pedidos y en algunas ocasiones hasta la devolucion del pedido. Es
consecuente que el tiempo planificado del proceso del lavado no se cumpla,
ya que, habitualmente se entrega las érdenes de produccioén fuera de la fecha
estimada al area de acabados. En el area en mencién, no todos los
colaboradores estan enterados de las prioridades o urgencias que deben tener
las 6rdenes de produccién, por lo que no todos estan enfocados al objetivo.

Generalidades de la empresa

Express Jean’s C&0O S.A es una empresa peruana dedicada a la manufactura
y comercializacion de prendas de vestir en tejido plano, teniendo 17 afios

ofreciendo sus productos para nifios, jovencitos, damas y caballeros.
Vision

Como empresa lider en la industria textil, la produccion y venta de prendas de
vestir en el mercado nacional e internacional, también nos esforzamos por ser
conocidos por nuestros productos de alta calidad, brindando un buen servicio y

un trato personal a nuestros clientes.
Mision

Somos una organizacién que tiene como objetivo satisfacer a nuestros clientes
con un producto disefiado para ellos y crear constantemente nuevos productos
de acuerdo con las ultimas tendencias de la moda. Viste a todo el mundo con

la mejor ropa de moda.
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Ubicacion

La empresa Express Jean’s esté situada en la Av. Santuario # 1170 - Zarate —
San Juan de Lurigancho

Figura 3. Ubicacion de la empresa Express Jean’s C&O S.A.
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Organigrama de la empresa

Figura 4. Organigrama de la empresa Express Jean’s C&O S.A.
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Principales actividades:

En el &rea de lavanderia se realiza diversas actividades para el lavado de la
prenda, con la finalidad de brindar diferentes tonos de la tela, mediante el
degradado o desgaste de la misma, a su vez se realizan efectos al denim para
ofrecer un producto a la vanguardia de la moda. Entre sus principales

actividades tenemos:

Preparacion de lareceta quimica: Una vez que llega la mercaderia de costura
de una determinada orden de produccion, el encargado de la operacién solicita
al almacén de quimicos las mezclas necesarias para un determinado lavado,

esto es realizado en cada etapa del proceso de lavado.

Lavado: Esta operacién de lavado se requiere de diferentes etapas para
obtener el color deseado. Entre las cuales se realiza el desengomado, raspado,

rebajado, neutralizado, etc.

Desengomado: Esta operacion de lavado consiste en quitar la goma de la tela
y quitar la rigidez de la misma, este lavado se realiza a una temperatura de 60°.

Raspado: El raspado consiste en darle un efecto de gastado o envejecido a la
prenda, para lo cual se realiza con una enzima o con una gran cantidad de
piedras pomez, generando asi un desgaste en las costuras de la prenda. Este
efecto de raspado se realiza a una temperatura de 50°.

Rebajado: El rebajado se realiza a una temperatura de 40° y consiste en
degradar el indigo de la tela para obtener tonalidades mas claras. En esta etapa

se utiliza el hipoclorito de sodio.

Neutralizado 1: Después de realizar las primeras operaciones de lavado, pasa
por el neutralizado para estabilizar el tono, este proceso se realiza en
temperatura fria con bisulfito de sodio y para que la limpieza sea efectiva se

ingresa las prendas en cantidades menores.

Focalizado: Este efecto es realizado mediante un spray, que en el interior
contiene permanganato de sodio, el cual el uso de este brinda un color

amarillento o blanco en zonas especificas que se desea de la prenda.

39



Neutralizado 2: Esta operacion es realizada después del focalizado de la
prenda, para limpiar la tela y quitar el color rojizo o amarillento y al igual que el

neutralizado 1 es realizado mediante el bisulfito de sodio.

Destroyer: El destroyer es una operacion que se realiza manualmente con el
fin de brindar un efecto roto a la tela, para ello se requiere de un esmeril 0

cuchillas, lo que permite efectuar cortes y desgastes abrasivos al denim.

Suavizado: Para brindar suavidad a la tela denim y para que permita ser mas
fragil, se aplica un suavizante y posterior a ello se enjuaga por 15 minutos a
una temperatura de 40°. Esta operacion también es realizada cuando se realiza

un contaminado a la tela para conseguir un color ligeramente beige o verdoso.

Centrifugado: En la operacion de centrifugado de las prendas, se escurre todo
el liquido de la tela para para luego pasar a la siguiente etapa.

Secado: El tiempo aproximado de secado de las prendas es de una hora.

Planchado y/o vaporizado: Esta operacion se realiza a través de unas
planchas industriales, que con ayuda de un vapor permite quitar las arrugas de
la tela.

40



Descripcion del proceso

Figura 5: Diagrama de operaciones de procesos del lavado de una prenda denim

EXPRESS JEAMS C&O S.A.
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Figura 6: Diagrama de analisis de procesos del proceso antes de la implementacion

de la mejora continta
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Cargar maquina 3.5 @
Recoger receta quimica 4.5 ®
Desengomado 35 L
Raspado 50 ‘
Rebajado 40 (
Verificar tono de prenda 5.6
Neutralizado 15
Descargar maquina 4.2 t\
Trasladar prendas a centrifuga 2.1 ®
Cargar centrifuga 3.5 @
Centrifugado 10 ¢
Descargar la maquina 4.2 ‘\\
Trasladar prendas a secadora 2.1 ®
Cargar secadora 3.5 @
Secado de prendas 60 ¢
Descargar secadora 4.2 t\
Trasladar prendas a focalizado 5.4 e
Focalizado 4 o]
Trasladar prendas a lavanderia 5.4 @
Destroyer en piernas de las prendas 14 ®
Trasladar prendas a maquina 2.1 | @1
Solicitud de receta quimica 3 |
Preparacién de receta quimica 15 ®
Cargar maquina 3.5
Recoger receta quimica 4.5 ®
Neutralizado 15 @
Contaminado 20 ¢
Descargar maquina 4.2 ‘\\
Trasladar prendas a centrifuga 2.1 ®
Cargar centrifuga 3.5 @
Centrifugar 10 ’
Descargar maquina 4.2 ‘~\
Trasladar prendas a secadora 2.1 e
Cargar secadora 3.5 [ =
Secado de prendas 60 ’
Descargar secadora 4.2 ‘\\
Trasladar prendas a planchado 3.4 '®
Planchado de las prendas 2
Inspeccion 1.5 )
Doblado y embolsado de prendas 1.2 (4
Transporte de prendas al area de acabados 5.8 @
TOTAL 470

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion de los indicadores antes de la aplicacion de la V.l

Variable independiente — Mejora continua

La mejora continua es un enfoque, con el cual se busca mejorar el proceso del
area de lavanderia, para ello se revisara constantemente las operaciones, para
verificar que se estén efectuando correctamente, con la finalidad de mejorar la

calidad del producto y asi evitar las pérdidas ocasionadas durante el proceso.
Variable dependiente - Productividad

La productividad es la relacién entre el total producido y la cantidad de recursos
gue se emplearon en la produccion de un dicho producto, cuanto menor sea la
cantidad de recursos que se emplee es mas productivo. En la empresa Express
Jean’s se incrementd la productividad, disminuyendo unos de los recursos que

se emplea en el proceso del lavado de las prendas, el recurso es el tiempo.
Plan de propuesta de mejora.

Después de haber realizado el analisis entre los meses de agosto a noviembre
del afio 2019, se observé que la empresa Express Jean’s S.A, realiza la entrega
de sus productos fuera de la fecha de entrega pactada, generando malestares

a sus clientes y esto se debe a la baja productividad que presenta la empresa.

De acuerdo a la recopilacion de datos que se obtuvo, se identifico que el area
de lavanderia es la segunda area que genera mayor cantidad de pérdidas, es
decir, realiza mayor cantidad de reprocesos en sus diferentes operaciones. Es
asi que, al observar el diagrama de Pareto se determind que causas se deben
de mejorar para incrementar la productividad, para ello se efectué a la
aplicacion de la mejora continua en sus procesos. Antes de ejecutar el plan de
mejora se hizo uso de los instrumentos de recoleccion de datos, como fueron
el reporte de calidad y el reporte de cumplimiento de pedidos y mediante dichos
reportes se llegd a realizar el seguimiento de la implementacién de la mejora
continua.

Como plan de mejora se realizo lo siguiente:
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Capacitacion al personal

Para llevar a cabo la mejora continua en la primera dimension de la variable
independiente que es calidad, teniendo como indicador el nivel de calidad,
previa coordinacion con el ingeniero de planta se llevo a cabo una capacitacion
al personal que realiza las operaciones manuales como son focalizado,
destroyer y esmerilado; con finalidad de establecer un procedimiento a dichas

operaciones.
Inspeccién en las operaciones manuales

Se capacitd al personal para realizar la inspeccién durante las operaciones
manuales por ser los mas criticos (focalizado, destroyer y esmerilado), el
operario debe realizar la operacion, pero a la vez realizar la inspeccién y no
esperar a terminar todo el proceso de lavado para que otra persona realice la
inspeccion, de esa manera concientizara al personal para realizar debidamente

la operacion.
Indicador de reprocesos

Debido a la falta de un indicador, se implementé con la finalidad de cuantificar
las pérdidas que se generan los reproceso y su vez observar el progreso de la

mejora mensualmente.

Implementacion de programa diario de ingreso de 6rdenes de pedido al

area de lavanderia

En la segunda dimension que es el tiempo, se tiene como indicador el nivel de
cumplimiento de pedidos, para lo cual se implementé un programa diario de
ingreso de costura al area de lavanderia (Ver. Anexo 5), obteniendo asi
informacion diaria de todas las 6rdenes de pedido que ingresara a la lavanderia
(dia y turno), permitiendo asi que el area de almacén de quimicos, tener
previsto la receta quimica de un modelo especifico, logrando asi eliminar

tiempo muerto en la preparacion y recojo de la receta.
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Figura 7: Diagrama de analisis de procesos después de la implementacion de la

mejora continla

EXPRESS JEANS C&O SA.

DAP

Diagrama de analisis de procesos

Area: Lavanderia RESUMEN
Proceso: Lavado de prenda denim — Actividad Actual_|Propuesta| Economia
Operacion QO | 3834
Método: ( ) Antes Inspeccién 7.1
(x) Mejorado Demora D 0
Tipo: (x) Operario Transporte [ 30.5
() Material Almacenamiento \V 0
( ) Equipo Operacion/Inspeccion 15
Operario: Distancia total
Actividad: Tiempo total 436
Elaborado por: Yessica Collantes Tolentino Aprobado por:
Descripcién Cantidad | Cantidad Simbolos Observaciones
(m | min) [OILI[D[2[V A
Solicitud de receta quimica 7 ®
Cargar maquina 3.5 ¢
Desengomado 35 ¢
Raspado 50 ¢
Rebajado 40 (
Verificar tono de prenda 5.6
Neutralizado 15 ,/
Descargar maquina 4.2 t\
Trasladar prendas a centrifuga 2.1 ®
Cargar centrifuga 3.5 @
Centrifugado 10 ’
Descargar la maquina 4.2 ‘~\
Trasladar prendas a secadora 2.1 ®
Cargar secadora 3.5 @
Secado de prendas 60 ¢
Descargar secadora 4.2 t\
Trasladar prendas a focalizado 5.4 ®
Focalizado e inspeccion 5 @]
Trasladar prendas a lavanderia 5.4 @_|
Destroyer en piernas de las prendas e inspeccién 15 | ®
Trasladar prendas a maquina 2.1 | @1
Solicitud de receta quimica 7 r
Cargar maquina 3.5 ’
Neutralizado 15 ¢
Contaminado 20 ¢
Descargar maquina 4.2 t\
Trasladar prendas a centrifuga 2.1 ®
Cargar centrifuga 3.5 @
Centrifugar 10 ’
Descargar maquina 4.2 ‘~\
Trasladar prendas a secadora 2.1 e
Cargar secadora 35 @
Secado de prendas 60 ’
Descargar secadora 4.2 ‘\\
Trasladar prendas a planchado 3.4 ®
Planchado de las prendas 2
Inspecciéon 1.5 )
Doblado y embolsado de prendas 1.2 (4
Transporte de prendas al drea de acabados 5.8 @
TOTAL 436

Fuente: Elaboracion propia
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3.6.

3.7.

Métodos de analisis de datos

El programa de investigacion que se utilizd es el software SPSS (Statistical
Package for Social Sciences, version: 23), donde se obtuvieron estadisticos
descriptivos y significativos, asi como histogramas, etc.
Por tal raz6n Dominguez (2015) enuncié:
En esta seccidn se selecciona el programa estadistico a utilizar, SPSS
o similar; el tipo de variables de la organizacién de los datos se crea a
partir de tablas y graficos que muestran las etapas definidas del caso
que pueden dar lugar a sugerencias para andlisis posteriores; Se
describe el analisis estadistico directo y se describen los métodos para
evaluar la confiabilidad y validez de las herramientas de medicion. (p.
55,56)
El autor enfatizd que el método de andlisis de datos es utilizado para aceptar o
rechazar la hipotesis, para lo cual se emplea el SPSS.

Aspectos éticos

Para este estudio se creo de acuerdo a las condiciones del documento de tesis
de la UCV, asi como la informacion proporcionada por la empresa, que
almacend la informacion.

Por tanto, se ha respetado este codigo de conducta de la organizacién
investigadora de conformidad con la Ley del Consejo Universitario 0126-
2017/UCV, mencionada en el articulo 6, relativa a la integridad en el proceso
de investigacion y al investigador que respeta los derechos de propiedad de
otros investigadores.

Segun la Correa, Montoya y Mealla (2019) indico que: “[...] la ética profesional,
tomada en serio, debe entenderse y abordarse como ética aplicada, lo que la
convierte, necesariamente, en un asunto de caracter interdisciplinario y de gran
complejidad” (p.69). Enlaces a autores mencionados de libros, disertaciones,
articulos cientificos, etc. Informacién proporcionada por Express Jeans C&O
S.A. se mantiene confidencial de acuerdo con las normas APA. investigacion

de acuerdo con la carta dada.

Ver en el anexo 6.
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IV. RESULTADOS

Analisis Descriptivo

Mediante el software estadistico SPSS V24, la informacién recolectada durante el

pre-test y post-test se transform6 de acuerdo al valor de las siguientes variables

gue se detallan a continuacion:

Variable independiente: Mejora continua
Dimension 1: Calidad

Indicador: Nivel de calidad

Tabla 4: Analisis descriptivo de calidad etapa pre y post.

Descriptivos

Estadistico  Error estandar
CALIDAD_PRE Media 7,5625 47186
95% de intervalo de Limite inferior 6,0608
confianza para la media Limite superior 9,0642
Media recortada al 5% 7,5972
Mediana 7,8750
Varianza ,891
Desviacién estandar ,94373
Minimo 6,25
Maximo 8,25
Rango 2,00
Rango intercuartil 1,69
Asimetria -1,278 1,014
Curtosis ,848 2,619
CALIDAD_POST Media 3,0625 ,51412
95% de intervalo de Limite inferior 1,4263
confianza para la media Limite superior 4,6987
Media recortada al 5% 3,0694
Mediana 3,1250
Varianza 1,057
Desviacion estandar 1,02825
Minimo 1,75
Maximo 4,25
Rango 2,50
Rango intercuartil 1,94
Asimetria -,356 1,014
Curtosis 1,282 2,619

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.
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Interpretacion: En la tabla 4, se aprecia la diferencia alcanzada entre el pre y el
post en relacion a la calidad. La media en la etapa pre es de 7,56%, entre tanto la
media de la etapa post es de 3,06%, logré una mejora del 4,5% después de la
implementacion, asi mismo se observé que la desviacion estandar en la etapa pre
es de 0,94% y 1,03% en la etapa post. Antes de la aplicacién la mediana resulto
con 7,86% y en el después se logro el 3,13%; a su vez cabe mencionar que el valor
minimo en la etapa pre fue de 6,25% y el valor maximo fue de 8,25%, mientras que
en la etapa post el valor minimo es de 1,75% vy el valor maximo es 4,25%.
Finalmente, con todos los resultados obtenidos podemos decir que se alcanzé la
finalidad.

Tabla 5: Nivel de calidad antes y después

Semana| Antes de Implementar Después de Implementar
1 1.00% 6.00%
- 2 9.00% 4.00%
§ 3 8.00% 3.00%
4 7.00% 4.00%
5 8.00% 2.00%
> 6 6.00% 4.00%
§ 7 10.00% 2.00%
8 9.00% 4.00%
9 11.00% 3.00%
a1 10 8.00% 2.00%
% 11 8.00% 4.00%
12 6.00% 4.00%
13 10.00% 2.00%
= | 14 8.00% 2.00%
% 15 5.00% 1.00%
16 7.00% 2.00%
Promedio 7.563% 3.063%

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 1: Nivel de calidad antes y después

Nivel de calidad
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H Antes de Implementar B Después de Implementar

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En latabla 5, se puede observar que el nivel de calidad en la etapa
pre es de 7,56%, mientras que en la etapa post es de 3,06%, logrando como
resultado una diferencia de 4,5%, lo que indica que hubo una mejora, es decir

disminuyo la cantidad de defectos en las 6rdenes de pedido.
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Dimension 2: Tiempo

Indicador: Cumplimiento de pedidos

Tabla 6: Analisis descriptivo de tiempo etapa pre y post

Descriptivos

Estadistico Error estandar

TIEMPO_PRE Media 82,0925 2,97083

95% de intervalo de Limite inferior 72,6380

confianza para la media Limite superior 91,5470

Media recortada al 5% 82,2822

Mediana 83,8000

Varianza 35,303

Desviacion estandar 5,94167

Minimo 73,91

Maximo 86,86

Rango 12,95

Rango intercuartil 10,85

Asimetria -1,196 1,014

Curtosis ,547 2,619
TIEMPO_POST  Media 92,6625 ,21352

95% de intervalo de Limite inferior 91,9830

confianza para la media Limite superior 93,3420

Media recortada al 5% 92,6694

Mediana 92,7250

Varianza ,182

Desviacion estandar 42703

Minimo 92,09

Maximo 93,11

Rango 1,02

Rango intercuartil ,80

Asimetria -,817 1,014

Curtosis 1,323 2,619

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.
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Interpretacion: En la tabla 6, se puede apreciar la diferencia alcanzada entre el
pre y el post en relacion al tiempo. La media en la etapa pre es de 82,09%, entre
tanto la media de la etapa post es de 92,66%, en el cual se logré una mejora del
10,57% después de la implementacion, asi mismo se observa que la desviacion
estandar en la etapa pre es de 5,94% y 0,43% en la etapa post. Antes de la
aplicacion la mediana resulté con 83,80% y en el después se logré el 92,73%; a su
vez cabe mencionar que el valor minimo en la etapa pre fue de 73,91% y el valor
méaximo fue de 86,86%, mientras que en la etapa post el valor minimo es de 92,09%
y el valor maximo es 93,11%, con todos estos resultados podemos decir que se

alcanzé la finalidad.

Tabla 7: Nivel de cumplimiento de pedidos antes y después

Semana| Antes de Implementar Después de Implementar
1 82.23% 92.63%
- 2 91.35% 93.03%
A 74.43% 91.61%
4 78.06% 91.07%
5 91.30% 90.24%
‘:‘, 6 73.29% 91.81%
§ 7 94.32% 96.35%
8 85.42% 92.18%
9 78.80% 95.93%
o 10 80.02% 94.43%
% 11 70.92% 92.94%
12 65.88% 89.14%
13 77.89% 92.30%
P 14 94.43% 92.29%
% 15 91.46% 90.97%
16 83.64% 95.62%
Promedio 82.09% 92.66%

Fuente: Elaboracion propia.
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Gréfico 2: Nivel de cumplimiento de pedidos antes y después
Cumplimiento de pedidos
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Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: En la tabla 7, se puede observar que el nivel porcentual de
cumplimiento de pedidos en la etapa pre es de 82,09%, mientras que en la etapa
post es de 92,66%, logrando como resultado una diferencia de 10,57%, es decir se

incremento el nivel de cumplimiento de los pedidos.
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Variable dependiente: Productividad

Productividad

Tabla 8. Analisis descriptivo de productividad etapa pre y post

Descriptivos

Estadistico Error estandar

PRODUCTIVIDAD.PRE Media 48,8300 ,49217

95% de intervalo de Limite inferior 47,2637

confianza para la media Limite superior 50,3963

Media recortada al 5% 48,8733

Mediana 49,2200

Varianza ,969

Desviacion estandar ,98434

Minimo 47,40

Maximo 49,48

Rango 2,08

Rango intercuartil 1,69

Asimetria -1,659 1,014

Curtosis 2,615 2,619
PRODUCTIVIDAD.POST Media 62,9250 , 14427

95% de intervalo de Limite inferior 60,5564

confianza para la media Limite superior 65,2936

Media recortada al 5% 62,8561

Mediana 62,3050

Varianza 2,216

Desviacion estandar 1,48855

Minimo 61,98

Maximo 65,11

Rango 3,13

Rango intercuartil 2,51

Asimetria 1,762 1,014

Curtosis 3,063 2,619

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.
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Interpretacion: En la tabla 8, se puede apreciar la diferencia alcanzada entre el
pre y el post en relacion a la productividad. La media en la etapa pre es de 48,83%,
entre tanto la media de la etapa post es de 62,93%, logrando una mejora del 14,1%
después de la implementacién, asi mismo se observa que la desviacion estandar
en la etapa pre es de 0,98% y 1,49% en la etapa post. Antes de la aplicacion la
mediana resultdé con 49,22% y en el después se logro el 62,31%; a su vez cabe
mencionar que el valor minimo en la etapa pre fue de 47,40% y el valor méximo fue
de 49,48%, mientras que en la etapa post el valor minimo es de 61,98% y el valor
maximo es 65,11%, con todos estos resultados podemos decir que se alcanzo la
finalidad.

Tabla 9: Productividad etapa pre y post

Semana| Antes de Implementar Después de Implementar
1 45.83% 60.42%
- 2 50.00% 64.58%
§ 3 50.00% 62.50%
4 52.08% 60.42%
5 50.00% 60.42%
> 6 52.08% 66.67%
§ 7 47.92% 68.75%
8 45.83% 64.58%
9 43.75% 60.42%
A 10 52.08% 60.42%
§ 11 50.00% 64.58%
12 52.08% 62.50%
13 47.92% 58.83%
P 14 50.00% 64.58%
% 15 43.75% 66.67%
16 47.92% 60.42%
Promedio 48.83% 62.92%

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 3: Productividad etapa pre y post

Productividad
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Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la tabla 9, se puede observar que el nivel porcentual de
productividad en la etapa pre es de 48,83%, mientras que en la etapa post es de
62,92%, logrando como resultado una diferencia de 14,09%, es decir se incremento

la productividad después de la implementacién de la mejora.
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Dimension 1: Eficiencia

Indicador: indice de eficiencia

Tabla 10: Analisis descriptivo de eficiencia etapa pre y post

Descriptivos

Estadistico Error estandar

EFICIENCIA.PRE Media 68,8850 1,30067

95% de intervalo de Limite inferior 64,7457

confianza para la media Limite superior 73,0243

Media recortada al 5% 68,8994

Mediana 69,0150

Varianza 6,767

Desviacion estandar 2,60134

Minimo 66,15

Maximo 71,36

Rango 5,21

Rango intercuartil 4,82

Asimetria -,102 1,014

Curtosis -5,031 2,619
EFICIENCIA.POST Media 77,7350 , 44648

95% de intervalo de Limite inferior 76,3141

confianza para la media Limite superior 79,1559

Media recortada al 5% 77,7494

Mediana 77,8650

Varianza , 797

Desviacion estandar ,89295

Minimo 76,56

Maximo 78,65

Rango 2,09

Rango intercuartil 1,70

Asimetria -, 746 1,014

Curtosis ,298 2,619

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

56



Interpretacion: En la tabla 10, se puede apreciar la diferencia alcanzada entre el
pre y el post en relacion a la eficiencia. La media en la etapa pre es de 68,89%,
entre tanto la media de la etapa post es de 77,74%, pues se logré una mejora del
8,85% después de la implementacion, asi mismo, se observa que la desviacion
estandar en la etapa pre es de 2,60% y 0,89% en la etapa post. Antes de la
aplicacion la mediana resulté con 69,01% y en el después se logro el 77,87%; a su
vez cabe mencionar que el valor minimo en la etapa pre fue de 66,15% y el valor
maximo fue de 71,36%, mientras que en la etapa post el valor minimo es de 76,56%
y el valor maximo es 78,65%, con todos estos resultados podemos decir que se

alcanzé la finalidad.

Tabla 11: indice de eficiencia etapa pre y post

Semana| Antes de Implementar Después de Implementar

1 68.75% 75.00%

- 2 72.92% 77.08%
§ 3 70.83% 81.25%
4 72.92% 77.08%

5 72.92% 75.00%

> 6 68.75% 79.17%
§ 7 68.75% 83.33%
8 72.92% 77.08%

9 66.67% 77.08%

o 10 64.58% 75.00%
§ 11 66.67% 81.25%
12 70.83% 72.92%

13 64.58% 75.00%

3 14 66.67% 79.17%
% 15 62.50% 81.25%
16 70.83% 77.08%
Promedio 68.88% 77.73%

Fuente: Elaboracion propia

57



Gréfico 4: Eficiencia etapa pre y post
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90.00%

80.00% W
70.00% /v_\_/\/\/\/

60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4

e Antes de Implementar e Después de Implementar

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la tabla 11, se puede observar que el nivel porcentual de
eficiencia en la etapa pre es de 68,88%, mientras que en la etapa post es de
77,73%, logrando como resultado una diferencia de 8.85%, es decir se incremento

la eficiencia.
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Dimension 2: Eficacia

Indicador: indice de eficacia

Tabla 12: Analisis descriptivo de eficacia etapa pre y post

Descriptivos

Estadistico Error estandar

EFICACIA.PRE Media 70,9875 1,07177

95% de intervalo de Limite inferior 67,5767

confianza para la media Limite superior 74,3983

Media recortada al 5% 70,9350

Mediana 70,5150

Varianza 4,595

Desviacion estandar 2,14354

Minimo 69,22

Maximo 73,70

Rango 4,48

Rango intercuartil 3,96

Asimetria ,689 1,014

Curtosis -2,148 2,619
EFICACIA.POST Media 80,9150 ,66839

95% de intervalo de Limite inferior 78,7879

confianza para la media Limite superior 83,0421

Media recortada al 5% 80,8683

Mediana 80,4950

Varianza 1,787

Desviacion estandar 1,33677

Minimo 79,91

Maximo 82,76

Rango 2,85

Rango intercuartil 2,41

Asimetria 1,219 1,014

Curtosis ,566 2,619

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.
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Interpretacion: En la tabla 12, se puede apreciar la diferencia alcanzada entre el
pre y el post en relacion a la eficacia. La media en la etapa pre es de 70,99%, entre
tanto la media de la etapa post es de 80,92%, logrando una mejora del 9,93%
después de la implementacion, asi mismo, se observa que la desviacion estandar
en la etapa pre es de 2,14% y 1,34% en la etapa post. Antes de la aplicacion la
mediana resulté con 70,52% y en el después se logro el 80,50%; a su vez cabe
mencionar que el valor minimo en la etapa pre fue de 69,22% y el valor maximo fue
de 73,70%, mientras que en la etapa post el valor minimo es de 79,91% y el valor
maximo es 82,76%, con todos estos resultados podemos decir que se alcanzo la
finalidad.

Tabla 13: indice de eficacia etapa pre y post

Semana| Antes de Implementar Después de Implementar
1 66.67% 80.56%
- 2 68.57% 83.78%
§ 3 70.59% 76.92%
4 71.43% 78.38%
5 68.57% 80.56%
N 6 75.76% 84.21%
§ 7 69.70% 82.50%
8 62.86% 83.78%
9 65.63% 78.38%
o 10 80.65% 80.56%
§ 11 75.00% 79.49%
12 73.53% 85.71%
13 74.19% 77.78%
P 14 75.00% 81.58%
% 15 70.00% 82.05%
16 67.65% 78.38%
Promedio 70.99% 80.91%

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 5: Eficacia etapa pre y post
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Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la tabla 13, se puede observar que el nivel porcentual de
eficiencia en la etapa pre es de 70,99%, mientras que en la etapa post es de 9,92%,
en base a dichos resultados se obtuvd una diferencia de 9,92%, en el cual se

observa que se incremento la eficacia después de la implemnetacion de la mejora.

Anadlisis inferencial

Para aplicar la prueba de normalidad se debe de tener en cuenta los siguientes

criterios:

Tabla 14: Criterios para la toma de estadisticos

Condicion Estadistico
Datos < 30 Shapiro Wilk
Datos > 30 Kolmogorov

Fuente: Elaboracion propia
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Debido que los datos de la muestra son menores a 30, se aplicara la prueba Shapiro

Wilk. Para la prueba de normalidad se tendra en cuenta los siguientes criterios:

Tabla 15: Estadigrafos

Antes Después Conclusion Estadigrafo
Sig. > 0.05 Si Si Paramétrico T Student
Sig. > 0.05 Si No No Paramétrico Wilcoxon
Sig. > 0.05 No Si No Paramétrico Wilcoxon
Sig. > 0.05 No No No Paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia

Prueba de la normalidad de la variable dependiente: Productividad

Tabla 16: Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD.PRE ,303 4 . , 791 4 ,086
PRODUCTIVIDAD.POST ,329 4 . , 768 4 ,056

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: La Tabla 16 muestra que el valor de la productividad antes de la
etapa (0,086) es mayor que 0,05y el valor de la productividad después de la etapa
(0,056) es mayor que 0,05. Por lo tanto, la Tabla 17 muestra que los datos son

paramétricos, se utilizo el estadistico de prueba T-STUDENT.
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Grafico 6: Grafico Q-Q normal de datos de la productividad pre
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Gréfico 7: Grafico Q-Q normal de datos de la productividad post
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Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: En los graficos 6 y 7, en relacion a la productividad, se observa

gue los datos se hallan alejados de la recta, tanto en la etapa pre y post, por lo

que se determina que los datos son paramétricos.

Prueba de la normalidad de la dimension: Eficiencia

Tabla 17: Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA.PRE 274 4 . ,864 4 274
EFICIENCIA.POST ,190 4 . ,972 4 ,852

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: La Tabla 17 muestra que el valor de rendimiento antes de la etapa

(0,274) es mayor que 0,05 y el valor de rendimiento posterior a la etapa (0,852) es

mayor que 0,05. Por lo tanto, la Tabla 15 muestra que los datos son paramétricos,

por lo que se utilizo la prueba estadistica T-STUDENT.
Gréfico 8: Grafico Q-Q normal de datos de la eficiencia pre
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Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.
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Grafico 9: Grafico Q-Q normal de datos de la eficiencia post

Grafico Q-Q normal de EFICIENCIA.POST
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Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: En las figuras 8 y 9, segun la funcién, se puede observar que los

datos no son iguales y cercanos a la linea, antes y después de la plataforma, por lo

gue se define que los datos son paramétricos. .

Prueba de la normalidad de la dimensién: Eficacia

Tabla 18: Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA.PRE ,282 4 . 877 4 ,325
EFICACIA.POST ,265 4 . ,854 4 ,240

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: La Tabla 18 muestra que el valor de rendimiento previo a la etapa

(0,325) es mayor que 0,05 y el valor de rendimiento posterior a la etapa (0,240) es

mayor que 0,05. Por lo tanto, la Tabla 15 muestra que los datos son paramétricos,

por lo que se utilizé la prueba estadistica T-STUDENT.
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Grafico 10: Gréfico Q-Q normal de datos de la eficacia pre
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Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Grafico 11: Gréfico Q-Q normal de datos de la eficacia post
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Interpretacion: En los graficos 10 y 11, en relaciéon a la eficacia, se observa que
los datos no se hallan uniforme con cercania a la recta, tanto en la etapa pre y post,

por lo que se determina que los datos son paramétricos.

Validaciéon de hipotesis
Para la validadcion de la hipotesis se debe considerar lo siguientes de acuerdo a

los resultados que obtienen a traves del programa SPSS 254.
Regla de decision:
Ho: yPa zuPd

Ha: pPa <uPd

Siendo:

Ho: Hipdtesis Nula
Ha: Hipotesis Alterna

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Validacién de hipotesis general

Ho: La aplicacion de la mejora continua no incrementa la productividad en el area

de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&O S.A, S.J.L, 2019.

Ha: La aplicacion de la mejora continua incrementa la productividad en el &rea de
lavanderia de la empresa Express Jean’s C&O S.A, S.J.L, 2019.

Tabla 19: Validacion de la hipétesis general

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 PRODUCTIVIDAD.PRE 48,8300 4 ,98434 ,49217
PRODUCTIVIDAD.POST 62,9250 4 1,48855 14427

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.
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Interpretacion: La tabla 19 muestra que la produccién promedio antes de la etapa
(48.8300) es menor que la produccion promedio después de la etapa (62.9250), por
lo que se acepta la teoria de la alternancia, que demuestra que el uso de la mejora
continua es mejorar la produccion de prendas de vestir de Express Jean's C&O
S.A, S.J.L, 2019.

Tabla 20: Contrastacion de la hipotesis general

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

confianza de la

Desviacion Media de diferencia Sig.
Media estandar  error estandar  Inferior Superior t gl (bilateral)
Par1 PRODUCTIVIDAD.PRE -  -14,09500 1,87965 ,93983 -17,08595 -11,10405 -14,997 3 ,001

PRODUCTIVIDAD.POST

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24

Interpretacion: En la tabla 20 se observa que el nivel de significacién de la prueba
t de Student, que se realiz6 con una eficiencia de 0.001, es menor a 0.05, se
rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis alternativa, la cual demuestra que
el uso de la mejora continua en el lavado de ropa. Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L,
20109.

Validacion de hipotesis especifica 1

Ho: La aplicacion de la mejora continua no incrementa la eficiencia en el area de

lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.

Ha: La aplicacién de la mejora continua incrementa la eficiencia en el area de

lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.
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Tabla 21: Validacion de la hipoétesis especifico 1

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 EFICIENCIA.PRE 68,8850 4 2,60134 1,30067
EFICIENCIA.POST 77,7350 4 ,89295 44648

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: En la tabla 21 se observa que el desempefio promedio antes de la
etapa (68.8850) es inferior al desempefio de la ultima etapa (77.7350), por lo que
se acepta la teoria de la alternancia, la cual demuestra que el uso de la mejora
continda mejorando las capacidades de lavanderia de Express Jean's C&0O S.A,
S.J.L, 2019.

Tabla 22: Contrastacion de la hipotesis especifico 1

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

confianza de la

Desviacién Media de diferencia Sig.
Media estandar  error estdndar  Inferior Superior t gl (bilateral)
Par1 EFICIENCIA.PRE - -8,85000 2,44683 1,22342 -12,74346  -4,95654 -7,234 3 ,005

EFICIENCIA.POST

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: En la tabla 22 se observa que el valor de la prueba t de Student,
gue se realizé con un efecto positivo de 0,005, es inferior a 0,05, se rechaza la
hipétesis nula y se acepta la hipétesis alternativa que indica que se utiliza la mejora

continua de la lavanderia. Express Jean’s C&O S.A, S.J.L, 2019.

Validacion de hipotesis especifica 2:

Ho: La aplicacion de la mejora continua no incrementa la eficacia en el area de

lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.
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Ha: La aplicacion de la mejora continua incrementa la eficacia en el area de

lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019.

Tabla 23: Validacion de la hipotesis especifico 2

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 EFICACIA.PRE 70,9875 4 2,14354 1,07177
EFICACIA.POST 80,9150 4 1,33677 ,66839

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.Interpretacion: En la tabla 23 se
observa que el desempefio promedio de la pre-etapa (70.9875) es inferior al
desempefio de la dltima etapa (80.9150), por lo tanto, se acepta la hipotesis
alternativa, mostrando que la aplicacion de la mejora continua mejora el desempefio

de la lavanderia de la empresa Express Jean's C&0O S.A, S.J.L, 20109.

Tabla 24: Contrastacion de la hipétesis especifico 2

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

confianza de la

Desviacién Media de diferencia Sig.
Media estandar  error estandar  Inferior Superior t gl (bilateral)
Par1 EFICACIA.PRE - -9,92750 2,77079 1,38540 -14,33645 -5,51855 -7,166 3 ,006

EFICACIA.POST

Fuente: Recoleccion de datos del SPSS 24.

Interpretacion: La Tabla 24 muestra que el nivel de significancia de la prueba T de

Student realizada para el éxito en el experimento es de 0.006, y si es menor a 0.05

entonces se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis uno, indicando que

el uso, mejora el rendimiento de la lavanderia en la empresa Express Jean's C&O

S.A, S.J.L, 2019.
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V. DISCUSION

Este estudio pudo demostrar y confirmar que el uso de la mejora continua ha
aumentado el rendimiento y la productividad en la industria de lavanderia en
Express Jean's C&O S.A, S.J.L, 2019, logrando este objetivo a través de encuestas
de pre y post prueba del proceso de mejora continua. En un inicio obtuvieron
68.88% y 70.99% en los pre-tests para evaluar la efectividad y desempefio
respectivamente, pero en los resultados posteriores obtuvieron 77.73% y 80.91%
respectivamente., a un incremento del 8,85% y 9,92%, por lo que se comparan los

objetivos y estimaciones de este estudio con los estudios de otros autores.

1. El objetivo general de la presente investigacion:

Determinar en qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la
productividad en el &rea de lavanderia de la empresa Express Jean’s C&O S.A,
S.J.L, 2019 coincide con el objetivo general de la investigacién de Mario Espejo:
Determinar cual es el impacto de la propuesta de mejora continua, sobre la
productividad de la empresa de granja porcina Scania, ubicada en la provincia
de VirqQ, region La Libertad, 2022 Para cada caso de investigacion se buscan
establecer si la implementacion de la mejora continua lograria mejorar la
productividad.

Por ende, los objetivos especificos de la presente investigacion:

Determinar en qué medida la aplicacion de la mejora continua incrementa la
eficiencia en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’'s C&O S.A,
S.J.L, 2019 y Determinar en qué medida la aplicacion de la mejora continua
incrementa la eficacia en el area de lavanderia de la empresa Express Jean’s
C&0O S.A, S.J.L, 2019.

Estos se corroboraron con los objetivos especificos de Mario Espejo:
Diagnosticar de qué manera influye el desarrollo de los objetivos y procesos,
sobre la productividad de la Granja porcina Scania, Diagnosticar de qué manera
influye la verificacion de resultados, sobre la productividad de la Granja porcina
Scania, Desarrollar de qué manera influye la evaluacion econdémica después de

la mejora sobre la productividad de la Granja porcina Scania y
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Evaluar el nivel de incremento de la productividad con la propuesta de mejora en
la Granja porcina Scania En este caso los objetivos especificos no coinciden con

la investigacion realizada, tanto en la eficiencia y la eficacia.

. De tal forma el objetivo general de la presente investigacion coincide con el
objetivo general de la investigacion de Amelia Avalos y Thalia Diaz:

Determinar la influencia de la Mejora Continua de los Procesos Operativos en la
Productividad de la Polleria Los Tres Reyes de la Ciudad de Trujillo en el afio
2019, en ambos casos se busca el incremento de la productividad.

De tal forma, los objetivos especificos de Amelia Avalos y Thalia Diaz:

Analizar la Situacion Actual de la Polleria Los Tres Reyes, Disefiar los procesos
operativos criticos principales en la Polleria Los Tres Reyes, Implementar la
mejora continua de los procesos operativos y Evaluar econdémica vy
financieramente la mejora continua, en este caso no coinciden ninguna de los

problemas especificos.

. De igual manera el objetivo general de la presente investigacion coincide con el
objetivo general de la investigaciéon de Manuel Rodriguez y Shessira Zamudio:
Determinar cémo la aplicacién de la mejora continua incrementa la productividad
de la cadena de suministros de la empresa GMA PACIFIC S.A.C. Truijillo,
Periodo: 2020 — 2021, en ambos casos se busca el incremento de la
productividad.

De tal forma, los objetivos especificos de Manuel Rodriguez y Shessira Zamudio:
Aplicar la metodologia del ciclo de Deming en la cadena de suministros de la
empresa GMA PACIFIC S.A.C. Trujillo, Periodo: 2020 — 2021 y Identificar los
indicadores de desempefio apropiados en la cadena de suministros de la
empresa GMA PACIFIC S.A.C. Trujillo, Periodo: 2020 — 2021, en este no

coinciden ninguno de los objetivos especificos.

. La hipétesis general de la presente investigacion, La aplicacion de la mejora
continua incrementa significativamente la productividad en el area de lavanderia
de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019, coincide con la hipoétesis

general de la investigacion de Mario Espejo: La propuesta de mejora continua
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impacta de manera positiva en el incremento de la productividad de la empresa
de granja porcina Scania ubicada en la provincia de VirQ, region La Libertad,
2022, con lo cual podemos indicar que la investigacion ha dado resultados
favorables. De acuerdo al analisis realizado se ha logrado obtener un resultado
pre evaluacion de 48.83% y post evaluacion de 62.92%, obteniendo un
incremento de 14.09%, este resultado se asemeja considerablemente a los
resultados obtenidos por Mario Espejo, indica que en la pre evaluacion del
48.03% y post evaluacion de 55%, con el cual ha logrado un incremento del
6.97%.

. De tal forma la hipotesis general de la presente investigacion, La aplicacion de la
mejora continua incrementa significativamente la productividad en el area de
lavanderia de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019. coincide con la
hipoétesis general de la investigacion de Amelia Avalos y Thalia Diaz, La Mejora
Continua de los procesos operativos influye en la Productividad de la Polleria
Los Tres Reyes de la Ciudad de Trujillo en el afio 2019, con lo cual podemos
indicar que la investigacion ha dado resultados favorables. De acuerdo al analisis
realizado se ha logrado obtener un resultado pre evaluacion de 64.20% y post
evaluacion de 81.32%, obteniendo un incremento de 17.12%, este resultado se
asemeja considerablemente a los resultados obtenidos por Amelia Avalos y

Thalia Diaz.

. La hipétesis general de la presente investigacion, La aplicacion de la mejora
continua incrementa significativamente la productividad en el area de lavanderia
de la empresa Express Jean’s C&0O S.A, S.J.L, 2019, coincide con la hipotesis
general de la investigacion de Manuel Rodriguez y Shessira Zamudio, La
aplicacion de la metodologia del ciclo de Deming optimizara el desarrollo de la
cadena de suministros de la empresa GMA PACIFIC S.A.C. Trujillo, Periodo:
2020 — 2021, con lo cual podemos indicar que la investigacion ha dado
resultados favorables. De acuerdo al andlisis realizado se ha logrado obtener un
resultado pre evaluacion de 64.20% y post evaluacion de 81.32%, obteniendo un
incremento de 17.12%, este resultado se asemeja considerablemente a los

resultados obtenidos por Manuel Rodriguez y Shessira Zamudio, indica que en
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la pre evaluacion del 75% y post evaluacion de 93%, con el cual ha logrado un

incremento del 28%.

7. El nivel de desempefio de nuestro estudio es similar al del estudio de Mario
Espejo, segun nuestro analisis l6gico, la tasa de éxito promedio en la fase previa
a la prueba fue de 68.88 % y en la fase posterior a la prueba fue de 77.73 %, una

mejora de 8.85 % similar a los resultados del estudio de Mario Espejo.

8. El nivel de desempefio de nuestro estudio es consistente con el estudio de Amelia
Avalos y Thalia Diaz, segin nuestro andlisis tedrico, con un desempefio
promedio de 80.29% en la fase de pre-pruebay 90.76 en la fase de post-prueba.
Una mejora del 10,47%, similar a los resultados del estudio realizado por Amelia

Avalos y Talia Diaz, logré aumentar un 20% en el tltimo trimestre.
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VI. CONCLUSIONES

Primera conclusioén

Se concluye, que la aplicacion de la mejora continua, incremento la productividad
en el area de lavanderia, por lo que, se determina que se logré el objetivo general,
resolviendo el problema de investigacion. Asimismo, se observa que la

productividad increment6 significativamente en un 14,10%.
Segunda conclusién

Se concluye, que la aplicacion de la mejora continua, incremento la eficiencia en el
area de lavanderia, por lo que, se determina que se logré el objetivo especifico 1,
resolviendo el problema de investigacion. Asimismo, se observa que la eficiencia

incremento significativamente en un 8,85%.
Tercera conclusion

En conclusion, la aplicacion de la mejora continua, incrementé la eficacia en el area
de lavanderia, por lo que, se determina que se logré el objetivo especifico 2,
resolviendo el problema de investigacion. Asimismo, se observa que la eficacia

incremento significativamente en un 9,93%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primera recomendacion

Express Jean’s C&O S.A. se recomienda continuar con el uso de la mejora continua
ya que siempre se debe buscar mejorar los métodos que ayuden a reducir los
tiempos improductivos y procurar que todas las personas que laboran en la

empresa participen de esta labor. mejora continua.
Segunda recomendacién

Se recomienda a la empresa Express Jean’s C&0O S.A que realice charlas de
induccion a todos los operarios que van a realizar una operacion nueva, con el
propésito de que los colaboradores tengan claro las funciones que vayan a realizar,

evitando asi que cometan errores en las operaciones.
Tercera recomendacion

Se recomienda a la empresa Express Jean’s C&O S.A realizar un seguimiento
riguroso a las 6rdenes de pedido y controlar la produccién, con el fin de cumplir con
las fechas de entrega a los clientes, evitando asi perder credibilidad y prestigio para

la empresa.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

ANEXOS

APLICACION DE LA MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE LAVANDERIA EN LA EMPRESA EXPRESS JEAN'S C&O S.A, S.J.L., 2019.

Preguntas de
investigacion

¢En qué medidala
aplicacién de la mejora
continua incrementa la
productividad en el area

de lavanderia de la
empresa Express Jean’s

S.A., S.J.L.-2019?

¢En qué medidala
aplicacion de la mejora
continua incrementa la
eficienciaen el dreade
lavanderia de la empresa
ExpressJean’sS.A., S.J.L. -
2019?

Objetivos

Determinar en qué
medida la aplicacion de la
mejora continua
incrementa la
productividad en el area
de lavanderia de la
empresa Express Jean’s
S.A., S.J.L - 2019.

Determinar en qué
medida la aplicacion de la
mejora continua
incrementa la eficiencia
en el area de lavanderia
de la empresa Express
Jean’sS.A,, S.J.L.—2019.

Hipétesis

La aplicaciéon de la mejora
continua incrementa
significativamente la

productividad en el area

de lavanderia de la
empresa Express Jean’s
S.A., S.J.L.—2019.

La aplicacion de la mejora
continua incrementa
significativamente la

eficiencia en el areade
lavanderia de la empresa

ExpressJean’sS.A., S.J.L. -

2019.

¢En qué medidala
aplicacion de la mejora
continua incrementa la
eficaciaen el drea de
lavanderia de la empresa
ExpressJean’sS.A., S.J.L. -
2019?

Determinar en qué
medida la aplicacion de la
mejora continua
incrementa la eficacia en
el drea de lavanderia de la
empresa Express Jean’s
S.A., S.J.L - 2019.

La aplicaciéon de la mejora
continua incrementa
significativamente la
eficacia en el drea de

lavanderia de la empresa

ExpressJean’sS.A., S.J.L. -

2019.

Variables Definicion Deflnu.:lon Dimensiones Indicadores E.scatla de los Metodologia
conceptual operacional indicadores
Tipo de investigacion:
Aplicada
La mejora continua es un Calidad % Nivel de calidad Razén zlif,ee:‘-og):::::t?:,zrital
Gonzalez y Arciniegas (2016) enfoque que no tiene fin, explit;ativo
consideraron: “El mejoramiento puesto que, siempre estaen
continuo, més que una técnica o busca de mejoras en las
Variable metodologia, consiste en la filosofia diferentes areas de una Poblacién: Cantidad de
independiente: de aplicar acciones pequefias empresa, para lo cual se érdenes de pedido del
Mejora Continua| permanentemente con el fin de requiere de la colaboracién de area de lavanderia de la
hacer los procesos y actividades de | todos los colaboradores de la empresa Express Jean’s
la empresa cada vez més eficientes | empresa, tiendo como objetivo CROS.A.
y efectivos” (p.107). ser una empresa competitiva en
el mercado. o
Tiempo % Cumpllmlento Razén Muestra: Cantidad de
de pedidos ordenes de pedido del
areade lavanderia de la
empresa Express Jean’s
C&0OS.A.
) Tecnica: Observacion
L % Indice de ,
Eficiencia . ) Razén
Medianero (2016) sostuvo: “De este eficiencia
Variable modo, la productividad se define | La productividad es el resultado Instrumento: Ficha de
dependiente: como la cantidad de bienes o de los productos obtenidos datos
Productividad | servicios producidos por unidad de | sobre los recursos utilizados. Andlisis: Estadistica
insumos utilizados.” (p. 24). Eficacia % i"fjicé de Razén descriptiva - inferencial.
eficacia

Se utiliza el SPSS 23.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Matriz de operacionalizacion

APLICACION DE LA MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE LAVANDERIA EN LA EMPRESA EXPRESS JEAN'S C&0 S.A, S.J.L., 2019,

. Definicion Definicion o . Escala de los , . Unidad de ,
Variables . Dimensiones | Indicadores o Técnica Instrumento ) Formula
conceptual operacional indicadores medida
La mejora continuaesun
enfoque que no tiene fin, NC=UDOP /TUPOP * 100
! % Nivel de
puesto que, 5|e.mpre estaen Calidad Dcali fad Razén Observacion | Hojaderegistro | Porcentual [NC = Nivel Calidad
. Gonzdlez v Arciniegas (2016 consid ) bysca de mejoras en las UDOP = Unidades defectuosas de drdenes de pedido
Variable ”onza ey Ariniegas ( ) ) consideraron: | - diferentes dreas de una TUPOP = Total de unidades planificadas de ordenes de pedido
independiente: | ‘El mejoramiento continuo, mds que una empresa, para lo cual se
Mejora Continua técnica 0 metodologia, consiste enla | requiere de la colaboracion de
filosofia de aplicar acciones pequefias
. todos los Folaboradores fje.la . CP = UOPET/ TUOPE * 100
permanentemente con el fin de hacer los empresa, tiendo como objetivo i % Cumplimiento Raz ob » Hola de reci p | o .
procesos y actividades de la empresa cada [ ser una empresa competitiva en 1empo de pedidos azon servacion | Hojade registro | Porcentual | p = cumplimiento de pedidos
vezmés eficientes y efectivos” (p.107). el mercado. UOPET = Unidades de drdenes de pedido entregados a tiempo
TUOPE =Total de unidades de drdenes de pedido entregado
, EFN=TU/TP*100
_— % Indice de , ¥ ) ) S
Eficiencia eficiencia Razon Observacién | Hojade registro | Porcentual | EFN =Eficiencia
. Medianero (2016) sostuvo: “De este modo, . TU=Tiempo utilizado
Variable o ) | Laproductividad es el resultado ) .
. la productividad se define como la cantidad ) TP =Tiempo planificado
dependiente: ) i, ) ) de los productos obtenidos
roductividad de bienes o servicios producidos por unidad sobre los recursos utlizados
Joctctvica de insumos utilizados.” (p. 24). ' . EFC=UP/TU* 100
- % Indice de ) » ) ) -
Eficacia eficacia Razon Observacién | Hojade registro | Porcentual | EFC=Eficacia
UP = Unidades producidas
TU=Tiempo utilizado

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Cronograma de actividades de la aplicacion de la mejora continua en el area de lavanderia

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA APLICACION DE LA MEJORA CONTINUA EN EL AREA DE LAVANDERIA

Puesta en marcha del programa diario de ingreso Ordenes
de pedido a lavanderia

Capacitacion al personal de operaciones manuales

Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Marzo Abril Mayo Junio

ftem Actividades Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana
LI 2|3 (412341234123 [4|L]|2|3[4|L]|2(3|4]|L|2(3]|4

1 |Situacion de la empresa
2 |ldentificacion de la problematica del drea de lavanderia
3 |Analisis ceel proceso de lavado de las prendas
4 |Recoleccion de datos de la etapa pre
5 |Alternativa de Solucion a los problemas

Elaboracion del indicador de reprocesos

O©|oo |

Recoleccion de datos de la etapa post

10

Analisis de los resultados obtenidos

11

Analisis de la discusion de los resutados

12

Elaboracion de las conclusiones

13

Elaboracion de las recomendaciones

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 4. indices de productividad total de factores para los principales paises latinoamericanos, 2010

Textiles Confecciones
Colombia Colombia
Brasil : Brasil
Per(i Argentina
cnie R et [
wrgentina || Ecuador 98.4
ITUN 1002 ) Chile 907

Fuente: Sector Database del Centro de Crecimiento y Desarrollo de la Universidad de Groningen



Anexo 5. Programa diario de ingreso al area de lavanderia

a , ] Martes | Miércoles | Jueves
PROGRAMA DIARIO DE INGRESO DE ORDENES DE PEDIDO AL AREADE LAVANDERIA
09-abr 10-abr 11-abr
op ESTILO TELA [AVADO1 LAVADO2 LAVADO3  LAVADO4 LAVADOS
lightwash Dirtywash Mediunwash Darkwash Stone wash
T TP Py e e ey TSy Y PSTSPYPPE— B Epeea B R S
610698 | HW-CMC-GB60 | HAWK | CABALLERO | Bajo 750 DENIMAZUL 86740 HABANA. C: 100% ALG. A1.68. P:153 GIM2. PRO: COLORTEX 315 305 X
610699 | HW-PC-G816 | HAWK | CABALLERO i Medio 1708 DENIM7483-171 (AZUL) - 86%ALG 12% POL 2%SPAN - 157 - 10.5 ONZAS - NUEVO MUNDO 854 854 X
610700 | NY-PC-G817 | TOPITOP { CABALLERO | Alo 1800 ART. ACTION AZUL. C: 93% ALG - 5% T400 - 2% ELAS. A: 1.53 CM. P 10 ONZPRONABILA 600 600 600 X
610701 | HW-PC-G82L | HAWK i CABALLERO| Afo 1386 DENIM7483-171 (AZUL) - 86%ALG 12% POL 2%SPAN - 157 - 10.5 ONZAS - NUEVO MUNDO 693 693 X
610702 | X-ED-G566 XM DAVA i Medio 610 DENIMAZUL 86740 HABANA. C: 100% ALG. A1.68. P:153 GIM2. PRO: COLORTEX 610 X
610703 | X-FD-G630 XoM DAVA Ato 1004 DENIMSTRETCH 8008-202 - AZUL - ALG 97% SPAN 3% - 1.72 - 386.5 GIM2 - NUEVO MUNDO 502 502 X
610704 | X-OD-G879 | XOM DAVA Ato 904 ARTNO. 100989. COLOR. DARK INDIGO.A1.70 - 100% ALGODON 452 452 X
610705 | X-CHD-G881 | XOM DAVA Ato 569 ARTNO. 100989, COLOR. DARK INDIGO.AZ.70 - 100% ALGODON 569 X
610696 | TT-BLNAGGBO | TOPITOP{  NINA Bajo 786 DENIMAZUL 86740 HABANA. C: 100% ALG. A1.68. P:153 GIM2. PRO: COLORTEX 393 393 X
610737 | TT-BC-G861 | TOPITOP | CABALLERO  Medio imn DENIM7483-171 (AZUL) - 86%ALG 12% POL 2%SPAN - 157 - 10.5 ONZAS - NUEVO MUNDO 236 236 X
610708 | X-PD-GB43 | XOM DAVA Ato 1992 DENIM5233 CONFORT A:1.58M P:10 ONZ 97.5% ALGODON 2 5%SPANDEX PROV. NUEVO MUNDO 498 498 498 498 X
610709 | TI-PD-G610 | TOPITOP{ DAMA | Bajo 1208 DENIM STRETCH 8008-202 - AZUL - ALG 97% SPAN 3% - 1.72 - 386.5 GIM2 - NUEVO MUNDO 604 604 X
610711 | X-PD-GT70 Xomi DAVA Ato 844 DENIM5238 CONFORT A'1.58MP:10 ONZ 97.5% ALGODON 2.5%SPANDEX PROV. NUEVO MUNDO v 422 X
610712 | X-SHD-G792 | XOM DAVA § Medio 1404 ARTNO. 100989, COLOR. DARK INDIGO.A1.70 - 100% ALGODON 102 702 X
610713 | NY-SHD-G757 {NEWYORK; DAMA i Medio 1378 DENIMRIGIDO 3403-180 CASCADA - 50%TENCEL 50%ALGODON - A1.69MTR - 0Z 4.2 - PROVNUEV 689 689 X
610726 | X-VD-GY09 Xom DAVA Bajo 944 ART. LESLIE 98%ALG-2ELAS/IANCHO:1.51/IPESC:9.30 OZIPROV: NABILA in mn X
610740 | X-FD-G768 | XOM DAVA Ato 470 DENIMCONFORT FURIA42989 NEGRO- 99% ALGODON 1% LICRA- A1.60 MTR - 105 0Z-PROV.C 470 X

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 6: Documento de aceptacion de la empresa

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

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

Datos Generales
" Nombre de la Organizacion: | RUC: 20502661923
“Express JoansC&0
Nombre del Titular o Representante legal.
Nombres y Apellidos: DN
Henry Guanilo Sandiga 25800931

Caonsantimiento:
De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal ‘T del Codigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo ©, autorizo [ X |, no autorizo [ | publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se Beva a cabo la investigacon:
["Nombre del Trabajo de Investigacion
““Aplicacién de la mejora continua para incrementar la productividad en la empresa
Express Jean's CERO S.A, S J.L, 2019
“Nombre del Programa Académico.

Taller de elaboracion de tesis
" Autor: Nombres y Apellidos: | DN
Yosslca R. Collantes Tolentino 44418318

En caso de autorizarse, soy consciente que |a investigacitn serd alqada en el Reposilorio
Institucional de ta UCV, & misma que serd de acceso ablerto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que ks derechos de propiedad
intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha:

Firma: s ‘q

(Titular o de la Institucion)

1%) Codigo de [hca en ey lipacion de & Unaersadad CEsr Valleio Armcude 7% Jnenal * 17 Para ditendic © pebiicar los ressliados de en
ko jo de ineetigaciin #s neceLario mantsner Sajo snonimato of nomiboe de ls Instiuckin donde se lhevd & Cabo of eitulie, 1ave ol a0
0 Que_harea un acunte faemal (o6 of gerente & Sreton de Ly SIRINIACKIN, pa. Jairatituckén. Por efle,
1amie £0 W08 SropRcios de Invertgackin como en kos mfoemes o tesh, ne se deberd dried dniiidn de 8 Organbiaciin, pera sl waed
POCEIAN0 i s Car AN DL




Anexo 7. Certificado de validacion 1

WMcm«u Vaueo

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
AM&h*mhuthpwndm*Mhbm Express Jean's C&O S.A, S.J.L, 2018

N. DIMENSIONES / items Pertinencia' | Pertinencia® | Pertinencia’® Sugerencias
-
VARIABLE INDEPENDIENTE: Mcjora Continua
1 | DIMENSION 1: Calidad Si No S No S No
Nivel do Calidad = Unidades defectzosas de Ordenes de x 100
mammkmsm
NC = Nivel de calidad o / "4

UDOP = Unidodes defectsons de dedencs de pedido
TUPOP = Toal de unidades planificadas de Grdenes de padido

2 | DIMENSION 2: Tiempo Si Neo S No S Nao
wam-u-mama%m.a x 100
CP = Currglimiesso d pedicons 5 4 /
UOPET = Unidades de écdenes do pedido estregadas & tiemgo A ;

TUOPE ~ Toml de unidades de dedones e pedido entregado
VARIABLE DEPENDIENTE: Productivided

1 | DIMENSION 1: Eficiencia Si No si No S Neo
Eficiencia * Tierrpo wtilizado x 100
Tienpo pandicads
EFN = Efickescla .
TU = Tiempo uilioado / /
TP = Tienpo planificado
2 | DIMENSION 2: Eficacia st No S No Si No

Eficacia = Unidades producidas x 100

EFC = Eficacia
UP = Usidades producidas
TU = Tiempe vilitaedo

Observaciones (precinar sl bay suficiencia):




ﬁ URIWEASSAD Cimaa VLo

Opinida de aplicabidsd: Aplicable |x]

Apellidos y nombres del jucx validador, Dr. { Mg: ... Soheieeits, Meavamea., /ﬁw DNE: ...
Especinfidsd del validader:
AR IRAR R TAR R a shbssdabnbiaan sernaalinns - u--vvnf& ------------ é%{ﬁ ------- L1 2 L R ettt

Vertnoncia: 1 e comespone # (e ledeco emulado.
Mebevancis: B hom o5 2pmpaoe pars npessrie § copxverk &
dreestn sepaciics del s

iaddad: Se etience =n dSatad soure o srenceds gl lkry, &5
OG0, oo y ety

Sots Sfcesca s ot si0er0a (52042 108 Meyms paniecs
00 afceves paca Tk (s drressdn

Aplicable después de corregir | | No aplicable | |

Lims 22, de AR 4ol 2018

B Lauciac )



Anexo 8. Certificado de validaciéon 2

ﬁum:mﬂn R

CERTIFICADD DE YALIDEZ DE CONTENDM DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Aplieaeiin de la mejora contimsa para incrementar ln prodwclividad em ¢l drea de lovanderia de la empresa Express Jean’s Ca&O0 5.4, B.IL, T018

N, DIMENSIONES / itemas Pertinencia’' | Pertiscncia® h-ﬂ-r-rh*:li Swgerencins
FARIABLE INDEPENDIENTE: Mejora Continun B
1 | DIMEMSION I: Calidad 5l Mo | = N &= Pia
Pieel de Calidad = lhﬂ.ﬂﬂdrﬁcmmd:ﬁrdrm*ifli-b = 130
“Taink de wnidedes plsifade gt drdees de pedido P
NIC = Mived de calidad - r

LI — Uinicodes: defeciuos de dedeses de pedits
TURDP = Teoml de midades plaraficedas de dnlene: dé pesdics

2 | DIMENSION I: Tiempo 5 Mo | = Ma | = | Ma ]
Cumplimienty ac pedidos = Linkisdes de dndenes de podide anirepadiss & lempo x 100
5] umidades de dedenes d= EniTT
CF = Cumnplimiesto 4¢ pedidos v rd
WOPET = Unidades de dndenes do pedida estragadas i tiemgo i

TUGIPE = Tom| de wmidades de drdenes de ped o eniregado

L

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividsd

1 HMMENSTON |- Eficiencia . uﬂ-l Mu =i Mo &i e
Eficienzie = Tiempo ulilioay = 10 |
Thenpe phndicsds
EFN = Eficlancin o o rd
T = Timmype i s
TF = Tienpo plandficado o
2 | MIMEMSHON 1: Eficacia 5l P i Ma 5i Mo
" Eficacia = Unidsdes produsitas x |09
EFC = Elicmci

UF = Lipidades prodecidas
T = Tiatipes ucdllizado

Dbservaciones [preciar sl bay suficiencing;




ﬁ UHIVERHOAR R Vmitne

Opinkén de aplicabilidad:  Aplcable M’/ Aphicable después de corregir | | No aplicable [ |

Apellidos ¥ nombres del juez validadar. Dr. | Mg: /ﬂiﬂrﬁﬂﬂ’eww ..... i e SO DINE: foc P viatanius e
Especialidad del validodor: . ) . o
Al P RS e
Prtinsachic [ e coPElpoad ol DTDe] ki iormulado. Lh.ffj.‘ﬁ..ﬂh.{fﬁ- ...... del 2158
TRgewanobe £ e s g s e L 8 e enb 3
dermerats i pecBoa dE cosEREE
Clarided: 5a prdmde s cicatad sigeay sl masdal da e, ! r-—
oresd, sl § Sreds 5 r

Hin. Salchande, wr Ol moin vk o b o B pla o
son suchemion s e La drruiln Firna dal Experto Informante,



Anexo 9. Certificado de validacion 3

ﬁum:mrﬂ Crass Wsea

CERTIFICADD DE VALIDEE DE CONTENDND DEL INSTRUMENTO (UE MIIVE:
Aplkeciin de ln mejora contines para incrementar ks productividad em ¢l drea de lovanderia de la empresa Express Jean s Ca0 5.4, 811, 018

. DIMENSIONES | iftenas Pertinencia’ | Pertimencia® | Pertinencia* E Smgerencins
FARIABLE INDEPENDIENTE: Mejora Continun
1 | DIMENSION I3 Calidad 50 MNe | & | Me | = | Mo
I Firee| dw Calidad = Unidades defecmnsas de dedenes de padids = 100
“Toik de unidsdes, plaifead ds trdEles o pedide S
NI = Nived de calidad - 4
LITHIP = Unidodes defectinss dé dedescs de pedida
TUPOP = Taml de midades plaraficedas de drdenes o peadids N
2 | DIMENSION 2: Tiempo 5 | Ne | 1 | Ha | = | Ma i
Cumglimienty dc pedidos = Linkiades de troenes de podide antregadis & liemgo x 10D
wial de usitades O fe0ene 0= Th=t
CF = Cumglimicsta 8¢ pedidas 4 v
UMIPET = Unidsdes de drdenes de pedido esinsgadas 4 tizmgo .
TUKIPH = Toeal de umidades de dedenes deprdhhtm?h- ~ ol
FARIARLE DIEPENINENTE: Procluctividsd
1 HMMENSTON 1: Eficiencia i 5i Mo i Mo i e
Eficiencia ™ Tiempo uliliodo % 000 ¥
Thenpo plandicads
EFN = Eficlencia " o P
T = Ty netl adha
TF = Tienpo planificado o
I | DIMEMSIN 2: Eficacia 51 [ Sl T 51 Mo
" Eficacia = Unidades produsitas x 109
Ticmpa shilicedo _,|"'|r .-4"'|ll 2
EFC = Elicecia
UF = Usidades producidas
TU = Titips ulizesdo

Dhservachones [precear sl kay suficiencing;




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Opinion de aplicabilidad: Aplicable fiL]

Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.f@....ﬁmﬁf.&.}..ﬁbcpmf wy.{;a.;c.ta:;z............. ...... e DNE DUMRF2UE ..

Especialidad del validador:

e
sassrraee "nnn"--l-ltn;‘-m-ﬁgnnuloom

1Pertinencia: El liem comesponde al conceplo tedrica formulado.
Relevancia: El ilem es apropiado para representar at componente o
dimensidn especifica del construgto

Claridad: Se entiende sin dificullad aiguna el enunciada del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencla cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimenskin

‘;.‘.‘i.lllil!p-—-.ll)ll.'OQQ...'CC...II!.II.I-"llll!.!...'.‘.lll.'.l".‘ll"‘ Tt e e R L LR Rl bbb

Lima.2Z.de...mgL......del 2018




UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CARLOS ENRIQUE SANTOS ESPARZA, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
y Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO, asesor(a) del
Trabajo de Investigacion / Tesis titulada: Aplicacion de la mejora continua para incrementar la produccion en la
empresa Express Jean’s C&0 S.A. S.J.L. 2019, del autor

Collantes Tolentino, Yessica Rossana, constato que la investigacion cumple con el indice de 25.00% de
similitud establecido, y verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado

sin filtros, niexclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen plagio. A
mi leal saber y entender el Trabajo de Investigacion/ 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 informacién aportada, por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas
vigentes de la Universidad César Vallejo.

Lima, 19 de julio de 2019

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

Mg. SANTOS ESPARZA CARLOS ENRIQUE
DNI: 007187345
ORCID: 0000-0002-1148-8473

oo INVESTIGA
.m.. Ucv





