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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, tiene por objetivo analizar de qué modo Six
Sigma influye en los Costos de Produccion en las empresas textiles de San Juan
de Lurigancho, afio 2017. La importancia de este estudio radica en que muchas
empresas textiles peruanas no cuentan con una metodologia de mejora continua
dentro de sus procesos productivos que elimine los defectos y retrasos que se
generan en la produccion, elevando asi el costo de produccién y disminuyendo la
rentabilidad del negocio. La investigacion se trabajo con la teoria de Gutiérrez y
Garcia. Gutiérrez es investigador de la Universidad de Guadalajara, durante mas
de veinte afios ha sido profesor en las materias de calidad, control estadistico,
estadistica y disefio de experimentos, a lo largo de su carrera ha escrito mas de 50
articulos de investigacion y 13 libros. Garcia es Contador Publico, se ha
desarrollado profesionalmente en el area de costos, a lo largo de 36 afios,
actualmente trabaja como responsable del disefio, desarrollo e implementacion de
sistemas de costos de produccién. El tipo de investigacion correlacional, el disefio
de la investigacion es no experimental transversal correlacional, con una poblacion
de 65 personas del area contable en 28 microempresas, la muestra esta compuesta
por 56 personas del area contable. La técnica que se usO es la encuesta y el
instrumento de recoleccion de datos, el cuestionario fue aplicado a las
microempresas. Para la validez de los instrumentos se utilizd el criterio de juicios
de expertos y ademas esta respaldado por el uso del Alfa de Cronbach; la
comprobacién de las hipotesis realizd con la prueba del Rho de Spearman. En la
presente investigacion se llego a la conclusion que Six sigma influye en los costos

de produccion en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017.

Palabras clave: Six Sigma, Calidad, Costos, Produccion, Rentabilidad.
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ABSTRACT

The objective of this research work is to analyze how Six Sigma influences
Production Costs in the textile companies of San Juan de Lurigancho, 2017. The
importance of this study is that many Peruvian textile companies do not have a
methodology of continuous improvement within their productive processes that
eliminates the defects and delays that are generated in production, thus raising the
cost of production and decreasing the profitability of the business. The investigation
was worked with the Gutiérrez and Garcia theory. Gutiérrez is a researcher at the
University of Guadalajara. For more than twenty years he has been a professor in
the fields of quality, statistical control, statistics and design of experiments.
Throughout his career he has written more than 50 research articles and 13 books.
Garcia is a Public Accountant, has worked professionally in the area of costs, over
36 years, currently working as responsible for the design, development and
implementation of production cost systems. The type of correlational research, the
design of the research is cross-correlated non-experimental, with a population of 75
people from the accounting area in 28 micro-enterprises, the sample is composed
of 65 people from the accounting area. The technique that was used is the survey
and the data collection instrument, the questionnaire was applied to the
microenterprises. For the validity of the instruments the criterion of expert judgments
was used and itis also supported by the use of Cronbach's Alpha; the testing of the
hypotheses was performed with Spearman's Rho test. In the present investigation it
was concluded that Six Sigma influences the production costs in the textile
companies of San Juan de Lurigancho, year 2017.

Keywords: Six Sigma, Quality, Cost, Production, Profitability.

Xiv



I. INTRODUCCION

Dentro del sistema empresarial peruano, el Instituto Nacional de la Calidad
anuncio que solo el 1% de empresas formales cuenta con un sistema de gestion de
Calidad. Sin embargo, en la mayoria de industrias que no cuentan con una filosofia
de calidad y de mejora continua, el costo de no calidad puede llegar a formar el

40% del costo de produccién.

Dentro de las industrias manufactureras peruanas se encuentra el sector
textil el cual tiene una presencia importante en la economia peruana ya que abarca
diversas actividades productivas como la elaboracién de fibras naturales e hilos
hasta la confeccién de prendas de vestir entre otros. Sin embargo, dicho sector esta
pasando por una etapa de desaceleracion econdémica. Por otra parte, para que esta
industria se reactive y pueda ser mas competitiva es necesario que analice
detenidamente las actividades que componen los costos de produccion, eliminando
reprocesos, desperdicios y las tareas que no afiaden ningun valor dentro del
proceso productivo, todas aquella en funcién a los requerimientos del cliente. Para
gue la industria textil mejore sus costos es necesario aplicar un sistema de Calidad

Six Sigma.

Por esta razén, viendo del punto estratégico Six Sigma es entendida como
una filosofia de mejora continua que tiene como objetivo incrementar el desempefio
financiero del negocio, su capacidad y la satisfaccién del cliente. Asimismo, Six
Sigma tiene una naturaleza tactica la cual estd enfocada en reducir los costos,
tiempos de entrega del producto terminado, reducir la sobreproduccion. Mientras

gue a nivel proceso Six sigma busca reducir la variabilidad de un proceso.

Ni la contabilidad analitica ni la de gestion cuantifican los desperdicios
(Perdidas) que ocurren dentro del proceso productivo, cuando los competidores
implementen un sistema para detectar y eliminar dichos desperdicios que eleva los
costos de produccion, la contabilidad reflejara el decrecimiento de los ingresos, lo
gue obligara a la gerencia disminuir el precio de los productos terminados causando

a una baja rentabilidad al negocio.

Como problema general se mantuvo, ¢De qué modo Six Sigma influye en
los costos de produccién en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio

2017?Y como problemas especificos se tuvieron, ¢De qué modo Six Sigma influye



en el costo primo en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 20177,
¢,De qué modo Six Sigma influye en los costos indirectos de fabricacion en las
empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017?, ¢De qué modo la
reduccion de errores en la fabricacién influye en el costo primo en las empresas

textiles de San Juan de Lurigancho, afio 20177

Como justificacion de la actual investigacion es la falta de “Liderazgo en
costos” que tienen las empresas de manufactura la cual no les permite tener
resultados financieros optimos ni ofrecer productos de calidad que satisfagan las
necesidades del cliente. Para que las empresas textiles tengan un liderazgo en
costos es necesario reducir y optimizar los costos de produccion analizando las
actividades y eliminando las tareas que no agregan ningun valor, por ello es
necesario contar con herramientas de mejora continua que nos permitan identificar
y eliminar dichos procesos. Six Sigma se diferencia de otras metodologias de
calidad porque se encuentra orientada al cliente y a los procesos, six sigma se
gestiona con datos, trabaja con herramientas de control estadistico de procesos y
de mejora continua las cuales son elementales para identificar las variables criticas
de la calidad (VCC), estas herramientas trabajan de manera integrada dentro de un
sistema gerencial. Ademas, los datos obtenidos no generan ningun valor para el
cliente si no se encuentran apoyados en una metodologia robusta como es la
Metodologia DMAIC. La funcién principal de los Contadores Administrativos y los
analistas financieros es supervisar la integridad de los datos financieros y de los
costos. Sin embargo, su contribucion debe ir mas alla de evaluar si los estados
financieros han sido elaborados y presentados segun las NIIF. Por ello Six Sigma
ofrece una gran oportunidad para los contadores porque esta estrategia permite
predeciry medir el impacto financiero que se generara al reducir los costos, eliminar
los procesos innecesarios, maximizando las utilidades y maximizando el valor

actual por accion de las acciones en existencia.

Como hipétesis general se tuvo: Six Sigma influye en los costos de
produccién en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017. Como
hipotesis especificas se tuvo: Six Sigma influye en los costos primos en las
empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017. Six Sigma influye en los

costos indirectos de fabricacion en las empresas textiles de San Juan de



Lurigancho, afio 2017 y La reduccion de errores en la produccién influye en el costo

primo en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017.

Su objeto general es determinar de qué modo Six Sigmainfluye en los costos
de produccion de las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017 y
como objetivos particulares tuvo: Determinar de qué modo Six Sigma influye en el
costo Primo en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017,
determinar de qué modo Six Sigma influye en los costos indirectos de fabricacion
en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017 y determinar de qué
modo la reduccion de los errores en la produccion influye en el costo primo en las

empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017.



Il. MARCO TEORICO

Como antecedentes nacionales se tuvo a: Ordofiez y Torres (2014) en su
indagacion con el objetivo general de su investigacién analizar y mejorar el proceso
productivo de una empresa textii empleando la metodologia DMAIC. EI autor
concluye que se efectud un diagnéstico general de los procesos productivos de la
empresa. Posteriormente de analizar este diagndstico se infiere que el proceso
critico es el de corte. Por esta razon, es necesario adaptar la metodologia DMAIC
a este proceso. Asi mismo concluyen que en la fase de estudio se decreté que el
origen esencial que conlleva la deficiencia por disimilitud en medidas son la escasez
de tratamiento en la operacién de corte, la escasez en procedimiento en operaciéon
de tendido, la escasez de mecanismo de control en el proceso de corte, escasez
de limpieza y orden en seccién de corte y falta de plan de sostenimiento

provisionarlo de maquinas y otros.

Villareal (2016) su proposito es desarrollar la condicién de una entidad de
confecciones usando la metodologia Six Sigma. El autor concluye que por medio
del empleo de Six Sigma se ha conseguido progresar en una entidad de
confecciones la calidad disminuyendo el porcentaje de productos deficientes en
44%,9% mayor del propdsito prepuesto, primeramente y aun dia de retraso en la
entrega del producto. Se consiguié anual ahorro de 16,853 soles en egresos de
mano de obra, estando practicamente el doble de lo previsto y semejante al 3% de
las ganancias anual. Disminuyendo en un 20% la cuantia de ropa no confeccionada

para favorecer los reprocesos.

Quifiones y Salinas (2016) buscaron expresar como aumentar el rendimiento
del area de produccion de Textiles Betex Sac, por medio del disefio y ejecucién de
un sistema de mejora continla empleando la metodologia PHVA. Los autores
concluyen que el analisis la situacion de la entidad accede reconocer la
probleméatica, de este modo decretar las fundamentales causas, asi como una
defectuosa gestion de produccion, inapropiado manejo del personal, inapropiada
distribucion de planta y menor eficiencia de la maquinaria que ocasionaba una
menor productividad. De la misma manera concluyen que por medio del desarrollo
de las tareas de mantenimiento preventivo y autbnomo se disminuyod las

fundamentales fallas de la maquinaria, incrementando el nivel de la eficiencia global



de la maquinaria de remalle, tejido y planchado progresando en un 32%, 2% y 2%

correspondientemente.

Cumpa (2014) determino como objetivo general de su investigacion la
propuesta del sistema de costeo por Ordenes de trabajo frente a la gestion
estratégica en la empresa Astrid. El autor concluye que la proposicion de un sistema
de costeo por érdenes consentira conocer la afluencia de 3 elementos en un orden
de trabajo del costo de produccion, en consecuencia, la gerencia podra computar
con un especificado informe para una buena toma de decisiones y adecuada
gestion estratégica. De la misma manera al ejecutar un analisis acerca de las
prendas y desechos malogrados se descubrid que primeramente se desechan y

segundamente se recomiendan.

Como antecedentes internacionales se tuvo, a Balarezo y Jaya (2013) quien
tuvo como propdsito mostrar los sistemas de estimacion de los costos aplicados en
la industria textil de prendas de vestir, sustentdndose en la contabilidad de costos,
como base y fundamentos de los métodos de costeo utilizados en las entidades,
indagando el mas idéneo y el que superior productividad genere a la planta,
reduciendo desperdicios y maximizando el uso de recursos materiales, mano de
obra, etc. Los autores concluyen que en la ejecucidn del sistema de costeo estandar
los componentes de los costos se deben presupuestar y fijar con anticipacion, para
conseguir una comparacion a través de los costos estandares determinado y los

costos auténticos que se emplearon en la produccion.

Guato (2013) quien tuvo como proposito estudiar los costos de produccion
de procesos y su incidencia en la rentabilidad de la empresa Dextex Urban de la
ciudad de Pelileo en el segundo semestre del afio 2011. El autor que la fabrica no
cuenta con un sistema de costos que facilite la determinacién del costo real de la
producciéon de cada referencia, dato que es manejado en forma empirica lo cual no
ayuda a delimitar dichos valores de forma correcta, lo que origina circunstancia de
incertidumbre, esto ha conllevado a que la rentabilidad que se obtiene no se la
efectiva. Ademas, concluye que la fabrica no cuenta con un adecuado control de
los tres elementos del costo: materia prima, mano de obra y los cargos indirectos,

puesto que la empresa no los distribuye aplicando métodos apropiados por lo que



no se puede realizar un seguimiento de los recursos empleados en la produccién.

Referente a las teorias relacionadas se tiene: Six Sigma es la herramienta
por excelencia, que permite reducir la desviacion estandar de un proceso aplicando
una métrica de capacidad como el indice z, asimismo dentro de su implementacion
hace uso de una estrategia de mejora continua. Segun Gutiérrez y de la Vara (2013)
‘es una estrategia de mejora continua empresarial cuya finalidad es desarrollar el
crecimiento del negocio mediante la eficiencia operacional como la eliminacion de

los costos de no calidad y la reduccion de los tiempos de entrega” (p.398)

Figura 1

Campana gaussiana de Six Sigma

Fuente: Gonzales, F (2003) Seis Sigma para Gerentes y directores

El desarrollo de una estrategia de mejoramiento continuo es necesario que
todo el equipo de produccion tenga la disciplina necesaria para incrementar la
productividad, asi mismo es necesario implementar un sistema de control. Cruelles
(2013) nos menciona que “Para hacer posible implementar la mejora continua
dentro de una organizacion y lograr el mas alto nivel de productividad es necesario
una serie de factores independientemente de la disciplina y la constancia,

implementar un sistema de control de calidad (p.119).



Figura 2
Estudio de tiempos en la ejecucion de tareas para mejora continua
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Fuente: Cruelles, J (2013) Despilfarro cero: La mejora continua a partir de la medicién y la
reduccion del despilfarro

El control de calidad gestiona de manera Optima los procesos identificando
la variabilidad para sus respectivas acciones correctivas y preventivas,
garantizando asi una mejora continua dentro de la produccion. Para Evans y
Lindsay (2015) menciona que “el control de calidad tiene como objetivo garantizar
que los procesos se gestionen sin variabilidad y predecible para identificar de

manera optima el momento de realizar acciones correctivas” (p.373).



Figura 3

Impacto de la cantidad en los resultados financieros de la empresa
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Fuente: Blocher, E (2008) Administracién de costos: Un enfoque estratégico

La produccién Justo a tiempo no es solamente mantener en minimo los

inventarios, sino que también busca obtener una rentabilidad sostenida, asi como

la satisfaccion de los clientes. D’Alessio (2013) nos menciona que “La funcién de la

produccién justo a tiempo es desarrollar una produccién de gran volumen,

minimizando el uso de recursos asi como la materia prima, una operacion Just in

time tiene la filosofia de empezar a producir hasta el momento que realmente se

necesite” (pp.320-322). De la misma manera su proposito es disminuir el tamafio

de los lotes, disminuyendo los costos de almacenamiento, asi como costos

administrativos y logisticos.



Figura 4
Sistema de produccion Just in time
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Fuente: Cuatrecasas, LL(2012) Gestion de la produccion: Modelo Lean Management

Dentro de la estrategia de mejora continua de la calidad, es necesario que
la cadena de produccion fluya continuamente para entregar los pedidos de los
clientes sin retrasos; conceptos como mantenimiento productivo total y manufactura
celular seran definidos a continuacién. ElI Mantenimiento productivo es que todas
las maquinas dentro de los procesos productivos estén funcionando en Optimas
condiciones, asi como es necesario que se pueda implementar eficazmente el
balanceo de linea de ensamblaje. Socconini (2014) menciona que el mantenimiento
productivo total es “Una herramienta que permite el funcionamiento correcto de las
maquinas dentro del proceso productivo al utilizar la prevencion y los ceros defectos
ocasionados por las maquinas” (p.175). Del mismo modo adentro de la planta el
mantenimiento logra manifestar una dificultad si no se efectia el planeamiento

conveniente puesto que este puede suspender la constancia de la produccion.

Lo que busca el Mantenimiento productivo es que todas las maquinas dentro
de los procesos productivos estén funcionando en Optimas condiciones, asi como

es necesario que se pueda implementar eficazmente el balanceo de linea de



ensamblaje.

Figura5

Planeacién del mantenimiento para la optimizacion de las maquinas
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Fuente: Mora, A (2009) Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control

Para implementar de manera Optima la manufactura celular, es necesario
tener disefiada la cadena de produccién con la cual se fabrica actualmente para
identificar y reducir los desperdicios, asimismo realizar un estudio de tiempos y el
tiempo estandar, para empezar a dibujar el disefio de la nueva célula. Socconini
(2014) menciona que “La manufactura celular es una definicién de produccion en
la cual la planta se encuentra distribuida 6pticamente para la fabricacién pueda fluir

sin ser interrumpida desde el principio a fin en cada actividad dentro del proceso”
(p.193-194).
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Figura 6
Distribucién para la manufactura celular
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Fuente: Platas, José (2014) Planeacion, Disefio y Layout de instalaciones: Un enfoque por

competencias

Al reducir los errores dentro de la produccion significara el incremento de la

rentabilidad, para ello es necesario conocer los desperdicios que mas se presentan

dentro de la planta textil. Chase y Jacobs (2014) menciona que “Una empresa

pueda reducir la mayor cantidad de desperdicios o errores que se dan dentro del

proceso productivo, aquellas actividades que no agregan valor a la empresa es

necesario que se implemente un sistema de produccién esbelta” (p.418).

Figura 7
Los desperdicios dentro de la produccion
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Fuente: Cuatrecasas, LL(2010) Lean management: Lean management es la gestién competitiva por

excelencia.
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Segun Gutiérrez (2014), menciona que “La sobreproduccion es uno de los
mas grandes desperdicios dentro de una empresa el cual esta caracterizado por un
exceso de produccién de lo que realmente necesita el cliente este se debe
generalmente a una mala programacion de la producciéon” (p.97). Asi mismo esto
se puede corregir con mecanismos armonizando los procesos y empleando en
costos de calidad. De la misma manera Gutiérrez (2014) menciona que “El
sobreinventario es la mayor cantidad de productos que son requeridos por el cliente
los cuales estdn caracterizados por ser inventarios obsoletos causando asi un
problema de flujo de efectivo, la posible causa es sobreproduccion dentro de la

planeacion financiera” (p.97)

Figura 8
Sobreinventario en la produccion
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Fuente: Cuatrecasas, LL(2012) Gestion de la produccién: Modelo Lean Management

Las causas de este desperdicio es tener un mal conocimiento acerca de los
procesos productivos, asi como la adquisicion de nuevos activos que no estan
siendo utilizados correctamente como la falta de informacién de los requerimientos

del cliente. Gutiérrez (2014) manifiesta “Que este desperdicio este caracterizado
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por el tiempo desperdiciado de las maquinas y de la mano de obra debido a que
durante ese periodo no se realizaron actividades que agregan valor al producto”
(p.302). Asi mimo Gutiérrez (2014) nos indica “Este desperdicio es caracterizado
por la espera de la materia prima dentro del proceso productivo o de las maquinas
no disponibles. Es originado por la deficiente programacion o los malos tiempos de

entrega por parte de los proveedores” (p.202).

Segun Eckes (2003) nos indica que Mikel Harry es un profesional en el rubro
de ingenieria muy habilidoso de la empresa Motorola experimentado de la
estadistica comenz6 a aprender las variaciones de varios procesos dentro de
Motorola, indagando que esas variaciones originaban inconformidad a los
comensales, observando lo fundamental que es aprender las variaciones que
originan defectos, del mismo modo Harry efectud la participacién del director Bob
Galvin, quien examino las variaciones en todos los procesos de Motorola,
nominandolo con el nombre de Six Sigma. Afios posteriores esta metodologia fue
expuesta a Jack welch quien ocupaba el puesto de Director General de General
electric lo cual hizo en colaboracién con los trabajadores de la implantacion de la
filosofia six sigma, fue el mismo el general electric quien logro buenos resultados
de la forma sensacional en la efectividad y la eficiencia. General electric prospero
implacable en un menor tiempo a dos afios de ejecutar six sigma, economizando

costos y colocando a la entidad como el mejor de la humanidad (pp.22-25).

El costo de produccion es analizado por la contabilidad analitica la cual hace
uso de herramientas de planeamiento y control para la correcta gestion de los

costos los cuales apoyaran en la toma de decisiones.

Asimismo, es inevitable evaluar la influencia de la productividad y la calidad
dentro de la produccion ya que la disminucion de los costos de produccion esta
relacionado claramente a la eliminacién de despilfarro en la fabricacion, esto debe
de ser constante, para ello es necesario aplicar herramientas de mejora continua

dentro del proceso.

Conforme a Garcia (2014), manifiesta que “el costo primo estd compuesto
por los elementos directos que intervienen dentro del proceso productivo para la
obtencién del producto terminado es decir los materiales auxiliares y la materia

prima, tales como la participacién de la mano de obra” (p.304).
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Para tener la cantidad disponible de materia prima en el momento en la cual
se comenzara con la fabricacion del producto, es necesario realizar una correcta
planificacion de los requerimientos de materiales, asi como la utilizacion de
presupuestos de compras y consumo de materia prima los cuales garantizan el

correcto abastecimiento.

Chambergo (2014), manifiesta la materia prima “es aquel insumo elemental
gue la empresa adquiere para utilizarlo dentro del proceso para generar un producto
terminado. Este debe ser contabilizado al costo, el mismo que incluye todo costo

respecto a su adquisicion incluido los descuentos comerciales” (p.25).

Una vez realizada la planificacion es necesario contar con herramientas de
control para conocer las desviaciones tanto en costos como en cantidad que se
pueden haber generado al momento de pronosticar el consumo de la materia prima
para emitir informes que ayudaran a la gerencia a tomar nuevas estrategias de

gestion operativa.

Garcia (2014), nos sefala que el significado de la mano de obra “Es el
esfuerzo humano que se utiliza para la transformacion de los materiales directos en
productos terminados. Son los salarios y beneficios sociales de los operarios que

contribuyen en el proceso. Asi mismo, este costo debe ser medible y cuantificable”
(p.75).

Para realizar un correcto andlisis y distribucion de MOD (mano de obra
directa) es necesario realizar una correcta organizacion de la mano de obra
sosteniendo en cuenta la curva de aprendizaje que reducira las horas de fabricacion
de un producto y las horas hombre, todos estos factores deben estar plasmados
dentro del presupuesto de mano de obra directa. Una vez realizada la planificacion
de la MOD es necesario realizar un control adecuado de la misma con la finalidad
de comparar y calcular las desviaciones tanto como la tasa de MOD como la
eficiencia de MOD ocurridas en el curso del proceso productivo midiendo el

desemperio.

Realizar el andlisis de los costos indirectos de fabricacion es una de las
actividades mas complejas dentro de la contabilidad analitica, para ello es
necesario realizar un estudio del proceso de produccién y de los costos con la

finalidad de realizar una correcta base de distribucion de los costos indirectos.
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Garcia (2014), menciona que “Los costos indirectos de fabricacion son
aguellos costos fabriles que contribuyen en la transformacion de los materiales a
productos terminados, estos son mano de obra indirecta, las erogaciones fabriles,

depreciaciones y amortizaciones” (p.90)

Para asignar de manera eficiente los costos indirectos de fabricacién es
necesario utilizar un costo basado en actividades ya que este sistema se analiza
las actividades productivas de los centros de costos obteniendo con una mayor

fiabilidad el costo unitario del producto.

Garcia (2014) nos indica que “la mano de obra indirecta esta compuesta por
los sueldos y salarios de las operaciones que estan dentro del area productiva pero
que no participan en la transformacién de la materia prima en producto terminado”
(p-90).

Asimismo, Garcia (2014) nos menciona que “erogaciones fabriles son los
costos que corresponden a la planta y al proceso productivo. Estos pueden ser los
gastos de electricidad para el funcionamiento de las maquinas, mantenimiento de

las maquinas, el alquiler que se desembolsa por la planta, etc” (p.90).

Las depreciaciones es el agotamiento de los activos que integran dentro del
transcurso productivo, asi como las maquinas, esto se debe por la utilizacion con

el paso del tiempo y por el desuso.

Las amortizaciones es la pérdida del valor del activo y pasivo en relacién a

la vida util del mismo.

La primera medida para optimizar los costos de produccién dentro de una
entidad textil es incrementando la calidad del producto. Es necesario implementar
una estrategia de mejora continua que nos ayude a detectar y a eliminar los
desperdicios dentro del proceso ya que los desembolsos de efectivo por las tareas

improductivas minimizan la rentabilidad del negocio.
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Figura 9
Six sigma reduce el tiempo de manufactura y la variacion
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Fuente: Perdomo, A (2004) Administracion de los costos de calidad

Six Sigma tiene un impacto financiero dentro de la Administracion financiera
de una empresa ya que nos ayuda reducir los costos y maximizar la utilidad. Dentro
de las NIIF hace menciéon del costo estandar, Six Sigma analiza dicho costo como
los procesos con la finalidad de mejorarlos. Six Sigma hace uso de herramientas
de control estadistico como el diagrama de Pareto y de ishikawa para desagregar
el costo estandar he identificar las actividades que afiaden valor tanto como las
actividades que generan desperdicios, el cual son muy dificilmente identificables
por la contabilidad analitica a menos que la entidad tenga implementado un sistema

de costeo basado en actividades o un value stream costing.
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Figura 10
Control estadistico de procesos-Minitab
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Six Sigma tiene un impacto con el presupuesto de costo de produccion y la
planeacion financiera. El presupuesto al ser un instrumento de gestion de los
recursos de la entidad el cual pronostica la cantidad de los costos indirectos de
fabricacion, materia prima y mano de obra directa, Six Sigma ayudara a descartar
las tareas que no generan valor dentro del presupuesto de produccién, cuidando
asi la liquidez de la empresa para ello el Presupuesto se debe realizar basado en
actividades y no mediante partidas contables. Asimismo, Six Sigma trabaja con la
Metodologia robusta como DMAIC el cual se encarga de Definir, medir, analizar,
mejorar y controlar las actividades que no agregan valor no se vuelvan a repetir

mediante acciones correctivas y preventivas.

17



Figurall
Costos ocultos dentro del estado de resultados
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Fuente: Perdomo, A (2004) Administracion de los costos de calidad
Es por esto que, la influencia entre el Six Sigmay el costo de produccion es
la optimizacion de los costos de produccion el cual incrementara considerablemente
la utilidad de la empresa el cual se vera reflejada dentro de los Estados Financieros.
Asimismo, generara muchos ahorros dentro de los procesos hibridos, cuidando la
liquidez del negocio y tomando mejores decisiones financieras.
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Figura 12
Impacto de la calidad en la columna de activo de los estados financieros
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ACTIVO Impacto del sistema de gestion de la calidad
T v I ——
Activos circulantes Inversion en el sistema, liquidez
| r
Caja y bancos L Recursos de efectivo para el proyecto gastos de operacion del sistema.
T————— Mejora del flujo de caja
Activos fijos l Inversiones en equipos e instalaciones. Mejoras y adiciones en activos.
f— Mayor eficiencia y productividad
Activos diferidos L Diferir gastos del proyecto: capacitacion, difusion, programas
T —— de informética, etc,, contra utilidades por reduccion de fallas
Activos totales L Crecimiento del activo. Creacién de valor: mayor

valor agregado y mayor liquidez

Fuente: Perdomo, A (2004) Administracion de los costos de calidad.
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lll. METODOLOGIA
3.1. Tipo y Disefo de Investigacidon
3.1.1 Tipo de investigacion

El estudio de la investigacion es de tipo basica porque busca ampliar los
conocimientos existentes. Al efectuar el estudio se lleva a cabo con la investigaciéon

de tipo descriptiva correlacional.

Los estudios descriptivos pretenden detallar las caracteristicas, la
pertenencia y la forma del ser humano, genero, especie, sociedades, agrupacion,
finalidad o cualquier distinta manifestacion que se sujeta a un andlisis, de la misma
manera las indagaciones correlacionales poseen como objetivo estudiar la

correlacion que haya entre 2 o varias variables mas (Herndndez et al, 2014)
3.1.2 Disefio de Investigacion

El disefio que emplea esta investigacion es de transversal o transeccional.
El disefio transversal busca como finalidad especificar explicar las variables o
caracteristicas y examinar como incide y relaciona en el momento dado (Hernandez
et al, 2014)

Las investigaciones de disefio no experimental se efectan sin maniobra
intencionada de las variables y en los que solo se examina los fendbmenos en su

entorno natural para estudiarlos (Hernandez et al, 2014).

La indagacion transaccional descriptivo su objetivo buscar el efecto de las
categorias o grados de 1 a varias variables en la poblacién. El método se basa en
localizar en 1 o varias variables a un sector de individuos, elementos, localizacion,

contexto y suministrar su presentacion (Hernandez etal, 2014).
3.2. Variables y operacionalizacion

Son analisis de investigacion, por el cual pasan por transicion, exploracion y

medida.

Variable 1: Six sigma

Definicion Conceptual: Es una estrategia de mejora continua empresarial cuya

finalidad es desarrollar el crecimiento del negocio mediante la eficiencia operacional
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como la eliminacion de los costos de no calidad y la reduccion de los tiempos de
entrega, asi mismo Six Sigma examina aminorar la variabilidad de los procesos
productivos, asi como los costos directos (Gutiérrez y De la Vara, 2013)
Definicion Operacional: Se utilizo el escalamiento de tipo Likert: (1) Totalmente
de acuerdo, (2) De acuerdo, (3) Indeciso, (4) En desacuerdo, (5) Totalmente en
desacuerdo. Teniendo como dimensiones: Estrategia de mejora continua y
Reduccion de errores en la produccion.

Indicadores: Control de calidad total, Produccion Justo a tiempo, Mantenimiento
productivo total, Manufactura Celular, Sobreproduccion, Sobreinventario y
Sobreprocesamiento y Esperas.

Escala de medicion: Se realizo la medicion mediante la escala de Likert.

Variable 2: Costo de produccion

Definicién Conceptual: El costo de produccién esta conformado por 3 elementos
gque es la materia prima directa asimismo como la mano de obra directa la cual
transforma a los costos indirectos de fabricacion y materia prima. Asi mismo se
puede decir que el costo de produccion es la composicidon del costo primo mas los

costos indirectos de fabricacion (Garcia, 2014)

Definicién Operacional: Se utilizo la escala de Likert: (1) Totalmente de acuerdo,
(2) De acuerdo, (3) Indeciso, (4) En Desacuerdo, (5) Totalmente en desacuerdo.

Teniendo como dimensiones: Costo primo y costos indirectos de fabricacion

Indicadores: Materia Prima, Materiales Auxiliares, Envases y embalajes, Mano de
Obra directa, Mano de obra indirecta, Erogaciones Fabriles, Depreciacién y

Amortizacion.

Escala de medicion: Se realizo mediante la escala de medicion Liker.

3.3. Poblaciéon, muestra, muestreo, unidad de analisis

3.3.1 Poblacion

Para la investigacion se decreté que la poblacién esta establecida por todas
las empresas textiles del distrito de San Juan de Lurigancho, con el reporte
conseguido de la Municipalidad del distrito, la poblacién a estudiar esta conformada

por 65 personas y con una muestra de 56 personas a estudiar de la cual 28 son del
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area de produccion y 28 del &rea de contabilidad

Criterios de inclusion: Se incluyo a la poblacion para el estudio es al area de

produccion y area contable.

Criterios de exclusidén: Se excluyo al personal del area de ventas, recursos

humanos y administrativa.

3.3.2 Muestra
El presente estudio estd conformado por el tamafio de muestra que es 56

personas, lo cual se desarrolla mediante la formulacion:

(1,962)* (0.50) * (0.5) * (65)

(65 - 1) * (0.05?) + (1.96) (0.5) * (0.5)

=56
Tabla 1
Estratificacion de la muestra
R AREAS
N DATOS DE LA EMPRESA PRODUCCION CONTABILIDAD
1 sandoval Huaccha Humberto 1 persona 1 persona
2 Inversiones Textl Palacios S.A.C 1 persona 1 persona
3 Creaciones Cactus S.R.LTDA 1 persona 1 persona
4 San Vicente Textl Cotton S.A.C 1 persona 1 persona
5  Industria Textil JVW S.AC 1 persona 1 persona
6 Textiles Bustamante S.A 1 persona 1 persona
7 Big Cotton Textil Corporation S.A.C 1 persona 1 persona
8 Davila Rivera Maria 1 persona 1 persona
9  Tejidos Técnicos S.AC 1 persona 1 persona
10 cadatexS.AC 1 persona 1 persona
11 Filasur S.A 1 persona 1 persona
12 Consorcio RobrisaS.A 1 persona 1 persona
13 Hilados Acrilicos San Juan S.A.C 1 persona 1 persona
14 sSanta Ménica Textiles S.R.LTDA 1 persona 1 persona
15 Corporacion Industrial Minaya Hnos S.R.L 1 persona 1 persona
16 N.R Continuas S.AC 1 persona 1 persona
17  Textil Santa Maria de Huachipa S.R.L 1 persona 1 persona
18 Textiles Sumac San Antonio 1 persona 1 persona
19  Vizcarra RossiHenryEmilio 1 persona 1 persona
20 Gallardo Coronado Luis 1 persona 1 persona
21  Corporacion Textil Palmer 1 persona 1 persona
22 Pierucchilatino E.LR.L 1 persona 1 persona
23 J & R Negocios e Inversiones Generales S.R.LTDA 1 persona 1 persona
24 Corporacion Textil Spain & Espinoza S.A.C 1 persona 1 persona
25 Modas Kayita S.A.C 1 persona 1 persona
26  Industria Corporativa de Rym Asociados S.A 1 persona 1 persona
27 Confecciones NunuS.AC 1 persona 1 persona
28 ModipsaS.AC 1 persona 1 persona
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28 Personas 28 Personas
TOTAL 56 Personas

3.3.3 Muestreo

Se utilizo el método probabilistico nombrado muestreo aleatorio
estratificado a causa de que se mantuvo en consideracion la distribucién en
fracciones uniformes, en que se eligi6 a las microempresas que forman pieza de
la muestra.
3.3.4 Unidad de Analisis

Es conformada por cada unidad de la muestra, siendo compuesta por un
trabajador del &rea de produccion y del area de contabilidad de las 28 empresas

conformadas en la muestra.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

La técnica que se utilizd en esta investigacion es la encuesta con el fin de
recoleccién de datos para lo cual se alcanzd un informe con relacién de los hechos
objetivos para determinar de qué modo influye Six sigma en los costos de

produccién en las empresas textiles.

El elemento que se usO para la recoleccion de la investigacion fue el
cuestionario lo que esto permitird juntar a la investigacibn de manera valida y
confiable, sera elaborado en formato individual e interrogatorio, ademas debe ser
congruente, conforme la escala de liker con cinco niveles de respuestas. De esta
manera se va conseguir indagacion luego que las variables que se va investigar y

del mismo modo poder delimitar el problema.

Validez

La validacion de los instrumentos fue ejecutados los instrumentos por medio
del criterio de juicios de expertos, se contabilizo con colaboracién de 3 expertos
facilitados por la institucién educativa, lo que corroboraron cada variable empleando
el cuestionario.

Esta indagacion el instrumento ha quedado verificado por tres expertos, 1

metoddlogo y 2 tematicos.
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Tabla 2

Validacion de expertos

Expertos Opinién
Mg. Mera Portilla Marco Antonio Aplicable
Mg. Medina Guevara Maria Elena Aplicable
Mg. Fernandez Davla Villafuerte José Luis Aplicable

3.5. Procedimientos

Conel fin de la realizacion, planteo y fabricacion del instrumento que acceda
la recoleccién de informacién, fue indispensable acudir a las fuentes practicas y
tedricas por medio libros y revistas, articulos, asi como también informes de la
especialidad. Se realizo encuestas a las entidades textil del distrito de SJL, estos

datos se reflejan en Excel y luego son procesados en el software SPSS 23.
3.6. Método de anélisis de datos

El presente estudio posee como finalidad determinar de qué modo Six Sigma
influye en los costos de produccion. Por lo cual se efectuara un cuantitativo estudio.
Esta investigacion se realiza mediante una indagacion cuantitativa, debido a que se
utilizé la recaudacion de datos para demostrar la hipotesis, por medio de analisis

estadistico y medicién numérica.
3.7. Aspectos éticos

En la actual indagacion en todo momento se cumplié los principios éticos de
originalidad, veracidad, objetividad y confidencialidad en el enfoque practico por

medio de reglas de conducta y normas.

24



IV. RESULTADOS

Six Sigma

Para realizar la validacién del instrumento se empleé el Alpha de Cronbach
por el cual se somete a establecer la media ponderada de las relaciones a través
de los items y variables que conforman lugar en la encuesta.

Formulacién:

o k Zf:l 5'12
S L e

Esta compuesto el instrumento 10 items, habiendo como volumen de

muestra 56 entrevistados. El presente estudio posee como nivel de confiabilidad un
95 por ciento. Con el fin de delimitar el nivel de confiabilidad con el Alpha de

Cronbach se empleo6 el programa Spss vs23.
Tabla 3

Resumen de Procesamiento de datos — Variable Six Sigma

Resumen de procesamiento de casos

N %

Casos Valido 56 100,0
Excluido? 0 0

Total 56 100,0

Tabla 4

Estadistica de fiabilidad — Variable Six sigma

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos
,853 10

Discusion:
Concluimos que nuestro valor de alfa de Cronbach es de 0.853 por el cual

se aproxima a 1, que es su valor maximo. Tomando en consideracién que es apto

para asegurar la fiabilidad de la escala.
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Tabla b

Validez item por item — Six Sigma

Estadisticas de total de elemento

Varianza de
Media de escala escalasiel Correlacion total ~ Alfade Cronbach
siel elemento se  elemento se ha de elementos si el elemento se
ha suprimido suprimido corregida ha suprimido

Bl control de la calidad medira Ila
variabilidad de los procesos dentro de la 16,48 57,563 ,236 ,865
implementacion de Six Sigma.
La producciéon Just in time minimizara el
consumo de las existencias dentro de la 16,96 58,144 ,309 ,856
implementacion de Six Sigma
B mantenimiento productivo permite el
correcto funcionamiento de los activos fijos 16,34 47,428 666 829
dentro de la implementacion de Six Sigma.
La manufactura celular busca reducir los
desperdicios dentro de la produccién en la 16,48 54,945 369 855
implementacion de Six Sigma.
La sobreproduccién es un desperdicio que
se genera debido a unamala planificaciény 16,63 47,730 643 831
control de la produccion.
Bl sobreinventario es un desperdicio dentro
de la produccion que puede ser corregido

17,23 53,600 ,633 ,836
mediante la implementaciéon del sistema
kanban.
B sobreprocesamiento son costos que se
generan dentro de la produccién pero que 16,75 44,991 ,854 ,808
sin embargo no generan valor agregado.
Las esperas incrementan el costo de la
mano de obra debido a la incorrecta 16,71 45,153 , 764 ,818
programacién de la produccién
Laimplementacion de un sistema Six Sigma
permitira a la empresa optimizar los costos 17,23 54,218 541 ,842
de produccioén eliminando la muda
Mediante el control estadistico de procesos
el Six Sigma busca reducir la desviacion 17,13 53,893 ,564 ,840

estandar del proceso
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Costo de Produccién
Tabla 6

Resumen de procesamiento — Variable Costo de Produccion

Resumen de procesamiento de casos

N %

Casos Vélido 56 100,0
Excluido? 0 ,0

Total 56 100,0

a. Laeliminacion porlistase basaentodas las variables del procedimiento.

Tabla 7

Estadistica de Fiabilidad — Variable Costo de Produccion

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos
,893 10

Discusion:

Concluimos que nuestro valor de alfa de Cronbach es de 0.893 por el cual

se aproxima a 1, que es su valor maximo. Tomando en consideracion que es apto

para garantizar la fiabilidad de la escala.
Tabla 8

Validez item por item - Costo de Produccién

Estadisticas de total de elemento

Media de Varianza de

escalasiel escalasiel  Correlacion total

elemento se elemento se de elementos

Alfade Cronbach

si el elemento se

ha suprimido  ha suprimido corregida ha suprimido
Bl control del consumo de la materia nos
permite evaluar la variacion de los niveles de 15,39 59,079 ,704 877
inventario que tiene la empresa.
Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicion los materiales auxiliares deben ser 15,29 55,844 ,790 ,870

medidos a su valor netorealizable.
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Dentro de la reduccion de los costos de
adguisicion los envases y embalajes deben ser
medidos a su valor netorealizable.

La curvade aprendizaje es una herramienta que
permite planificar la utilizacién de la mano de
obra para la fabricacién de un producto.

B consumo de la mano de obra indirecta son
desembolsos que realiza la empresa a los
trabajadores que no contribuyen a la
produccién.

H sistema de costeo ABC permite gestionar
correctamente la  distribucion de las
erogaciones fabriles

La depreciacién debe contabilizarse incluso si el
valor razonable del activo excede a su importe
en libros seglinlo establecidoenla NIC 16

B importe amortizable es la diferencia del costo
de un activo menos su valor residual tomando
en cuenta la vida Gtil.

H value stream costing permite calcular los
costos dentro de la cadena de valor del proceso
productivo.

Los costos de calidad permiten preveni
desviaciones que incrementan

significativamente el costo de produccién.

15,77

15,71

15,55

15,73

15,20

15,37

15,20

15,23

68,545

64,790

64,033

67,145

70,633

57,948

59,870

55,272

,533

,617

,657

,554

,208

,758

124

,838

,890

,884

,882

,888

,909

,873

,876

,866

Tabla 9

El control de calidad medira

implementacién de Six Sigma

la variabilidad de los procesos dentro de la

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Totalmente de acuerdo 17 30,4 30,4 30,4
De acuerdo 23 41,1 41,1 71,4
Indeciso 8 14,3 14,3 85,7
En desacuerdo 5 8,9 8,9 94,6
Totalmente en 3 5.4 5.4 1000
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 13

El control de la calidad medira la variabilidad de los procesos dentro de la

implementacién de Six Sigma

Frecuencia

TOTALMENTE DE ACUERDD INDECISO TOTALMEMTE
DE ACUERDO

DESACUERDO

EM
DESACLUERDO

De la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se alcanzo6 que
estan de acuerdo 41.07% y totalmente de acuerdo 30.36% que el control de calidad
medira la variabilidad de los procesos dentro de la implementacion de Six Sigma,
esto debido a que estas entidades computan con un area de control de calidad y
una minoria aludieron que estan en desacuerdo 8.93%, dado que declaran que

incrementar la calidad significa incrementar los costos y tener una rotacion de los
productos.

Tabla 10

La produccion Just in time minimizara el consumo de las existencias dentro de la
implementacion de Six Sigma.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado

Véalido Totalmente de acuerdo 27 48,2 48,2 48,2

De acuerdo 22 39,3 39,3 87,5

Indeciso 5 8,9 8,9 96,4

En desacuerdo 1 1,8 1,8 98,2

Totalmente en

1 1,8 1,8 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 14

La produccion Just in time minimizara el consumo de las existencias dentro de la

implementacién de Six Sigma

Frecuencia

TOTALMENTE DE ACUERDO
DE ACUERDO

INDECISO

EM
DESACUERDO

TOTALMENTE
EM
DESACUERDO

De la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se alcanzo que

estan de acuerdo 39.29% y totalmente de acuerdo 48.21% en donde la produccion

minimizara el consumo de las existencias dentro de la implementacion de Six

sigma, esto debido a que las empresas cuentan con un sistema integrado que le

permite controlar la rotacién de sus existencias y una minoria aludieron que estan

en desacuerdo 1.79%, dado que declaran que implementar un sistema Just in time

significa incrementar los costos laborales para controlar las existencias.

Tabla 11

El mantenimiento productivo permite el correcto funcionamiento de los activos fijos

dentro de la implementacion de Six Sigma

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 22 39,3 39,3 39,3
De acuerdo 15 26,8 26,8 66,1
Indeciso 7 12,5 12,5 78,6
En desacuerdo 3 54 54 83,9
Totalmente en
desacuerdo 9 16,1 16,1 100,0
Total 56 100,0 100,0
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Figura 15

El mantenimiento productivo permite el correcto funcionamiento de los activos fijos

dentro de la implementacion de Six Sigma

25

Frecuencia

DE ACUERDD  INDECISO EMN TOTALMEMTE
DESACUERDO EM
DESACUERDO

De la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analizé que la
totalidad mencionaron que 39.29% estan totalmente de acuerdo y 26.79% estan de
acuerdo en que el mantenimiento productivo permite el correcto funcionamiento de
los activos fijos dentro de la implementacion de Six Sigma, esto debido a que estas
empresas analizan que el tiempo muerto de las maquinas incrementa el costo de
produccion ademas de posibles penalidades ante el incumplimiento de entrega de
mercaderia y una minoria aludieron que 5.36 % estan en desacuerdo, dado que

declaran no asumir los costos de mantenimiento porque le resta liquidez.

Tabla 12

La manufactura celular busca reducir los desperdicios dentro de la produccion en

la implementacién de Six Sigma

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
valido  Totalmente de acuerdo 20 35,7 35,7 35,7
De acuerdo 18 32,1 32,1 67,9
Indeciso 9 16,1 16,1 83,9
En desacuerdo 6 10,7 10,7 94,6
Totalmente en 3 5.4 5.4 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 16

La manufactura celular busca reducir los desperdicios dentro de la produccién en

la implementacién de Six Sigma

Frecuencia

DE ACUERDO

INDECISO EM TOTALMENTE
DESACUERDO EM

DESACUERDO

Enla indagacién analizada alas entidades del sector textil del distrito de SJL,

se analizd que la totalidad dijeron que 35.71% estan totalmente de acuerdo y

32.14% estan de acuerdo en que el mantenimiento productivo permite el correcto

funcionamiento de los activos fijos dentro de la implementacién de sixsigma, debido

a que las empresas cuenta con un departamento de mantenimiento dentro de la

organizacion y una minoria aludieron el 10.71% estan desacuerdo dado que

declaran no asumir los costos de mantenimiento porque disminuye la liquidez.

Tabla 13

La sobreproducciéon es un desperdicio que se genera debido a una mala

planificacion y control de la produccion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 31 55,4 55,4 55,4
De acuerdo 11 19,6 19,6 75,0
Indeciso 3 54 54 80,4
En desacuerdo 3 54 54 85,7
Totalmente en
8 14,3 14,3 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 17

La sobreproduccion es un desperdicio que se genera debido a una mala

planificacion y control de la produccion

Frecuencia

TOTALMENTE DE ACUERDO INDECISO EM TOTALMENTE
DE ACUERDO DESACUERDO
DESACUERDO

De la indagacion analizada a las empresas textiles, se analizd que el total de
encuestados aludieron que 55.36% estan totalmente de acuerdo y 19.64% esta de
acuerdo que la sobreproduccién es un desperdicio que se genera debido a una
mala planificacion y control de produccion, esto se debe a que estas empresas
realizan un estudio de movimientos y tiempos para descubrir las actividades que no
agregan valor y una minoria aludié que estan en desacuerdo el 5.36% debido a que
no disponen del tiempo adecuado para planificar el proceso productivo.

Tabla 14

El sobreinventario es un desperdicio dentro de la produccién que puede ser

corregido mediante la implementacion del sistema kanban

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 43 76,8 76,8 76,8
De acuerdo 6 10,7 10,7 87,5
Indeciso 4 7,1 7,1 94,6
En desacuerdo 2 3,6 3,6 98,2
Totalmente en
1 1,8 1,8 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 18

El sobreinventario es un desperdicio dentro de la produccion que puede ser

corregido mediante la implementacion del sistema kanban

Frecuencia

DESACUERDO

En la indagaciéon analizada a las entidades textiles de SJL, se analiz6 que la
totalidad de encuestados aludieron que 76.79% estan totalmente de acuerdo y el
10.71% estan de acuerdo que el inventario es un desperdicio dentro de la
produccion que puede ser corregido mediante la implementacion del sistema
Kanban, esto se debe a que estas empresas han implementado un sistema Kanban
y una minoria 3.57% aludieron que estan en desacuerdo, debido a que declaran
gue tener un gran inventario busca satisfacer todas las necesidades que requiere

el cliente.
Tabla 15

El sobreprocesamiento son costos que se generan dentro de la produccion pero

gue sin embargo no generan valor agregado

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado

Valido Totalmente de acuerdo 34 60,7 60,7 60,7

De acuerdo 9 16,1 16,1 76,8

Indeciso 3 54 54 82,1

En desacuerdo 4 7,1 7,1 89,3

Totalmente en

6 10,7 10,7 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 19

El sobreprocesamiento son costos que se generan dentro de la produccién pero

gue sin embargo no generan valor agregado

a0

30

20

Frecuencia

10

) | s

INDECISO

TOTAIE_RI‘IENTE
DESACUERDO

EM
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En la indagacion analizada a las empresas textiles SJL, se analizd que la
totalidad de encuestados aludieron que 60.71% estan en totalmente de acuerdo y
16.07% estan de acuerdo que el sobreprocesamiento son costos que generan
dentro de la produccién pero que sin embargo no generan valor agregado, esto se
debe a que estas empresas cuentan con un flujpgrama del proceso de produccion
y una minoria aludieron que estan en desacuerdo 7.14%, debido a que se declaran
solo darle importancia al proceso de generar ingresos sobre las ventas.

Tabla 16

Las esperas incrementan el costo de la mano de obra debido a la incorrecta

programacion de la produccion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Totalmente de acuerdo 36 64,3 64,3 64,3
De acuerdo 6 10,7 10,7 75,0
Indeciso 4 7,1 7,1 82,1
En desacuerdo 1 1,8 18 83,9
Totalmente en
9 16,1 16,1 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 20

Las esperas incrementan el costo de la mano de obra debido a la incorrecta

programacion de la produccién

Frecuencia

TOTALMENTE DE ACUERDO  INDECISO EN TOTALMENTE
DE ACUERDO DESACUERDO EN
DESACUERDO

En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analiz6 que la
totalidad de encuestados aludieron que el 64.29% estan totalmente de acuerdo y
10.71% estan de acuerdo que las esperas incrementan el costo de la mano de obra
debido a la incorrecta programacion de la produccion, esto se debe a que estas
empresas cuentan con una correcta planificacién de produccion y evitan el retraso
de los materiales y una minoria el 1.79% aludieron que estan en desacuerdo,
debido a que declaran desconocer sobre los desperdicios generados dentro de la

produccion
Tabla 17

La implementacion de un sistema Six Sigma permitira a la empresa optimizar los

costos de produccién eliminando la muda.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 43 76,8 76,8 76,8
De acuerdo 8 14,3 14,3 91,1
Indeciso 1 1,8 18 92,9
En desacuerdo 2 3,6 3,6 96,4
Totalmente en 2 36 36 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 21

La implementacion de un sistema Six Sigma permitird a la empresa optimizar los

costos de produccién eliminando la muda

Frecuencia

En la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que la

totalidad de encuestados aludieron que el 76.79% estan totalmente de acuerdo y el

14.29% esta de acuerdo que la implementacion de un sistema Six Sigma permitira

a las entidades optimizar los costos de produccion eliminando la muda, esto se

debe a que el area de control de produccion y planificacion conoce sobre la

implementacion de Six sigma y una minoria aludieron que 3.57% estan en

desacuerdo, debido a que manifiestan desconocer sobre la herramienta de Six

sigma.

Tabla 18

Mediante le control estadistico de procesos el Six sigma busca reducir la desviacién

estandar del proceso

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado

Valido Totalmente de acuerdo 39 69,6 69,6

De acuerdo 9 16,1 85,7

Indeciso 4 7,1 92,9

En desacuerdo 3 54 98,2

Totalmente en

desacuerdo 1 18 100,0

Total 56 100,0
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Figura 22

Mediante el control estadistico de procesos el Six Sigmahbusca reducir ladesviacion

estandar del proceso

Frecuencia
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En la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que la

totalidad de encuestados aludieron que el 69.64% estan totalmente de acuerdo y el

16.07% esta de acuerdo que mediante el control estadistico de procesos el Six

sigma busca reducir la desviacion estandar del proceso, esto se debe a que estas

empresas realizan un analisis exhaustico sobre la produccion calculando las

posibles desviaciones que incrementan los costos y una minoria aludieron que el

5.36% estan en desacuerdo, debido a que refieren desconocer el control estadistico

de procesos.

Tabla 19

El control de consumo de la materia nos permite evaluar la variacion de los niveles

de inventario que tiene la entidad

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 39 69,6 69,6 69,6
De acuerdo 6 10,7 10,7 80,4
Indeciso 3 54 54 85,7
En desacuerdo 1 1,8 1,8 87,5
Totalmente en
7 12,5 12,5 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 23

El control del consumo de la materia nos permite evaluar la variacion de los niveles

de inventario que tiene la entidad

Frecuencia
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En la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se analizé que la

totalidad de encuestados aludieron que el 69.64% esté totalmente de acuerdo vy el

10.71% de acuerdo que mediante el control del consumo de la materia prima nos

permite evaluar la variacion de los niveles de inventario que tiene la entidad, esto

se debe a que estas empresas cuentan con un area de costos y una minoria

aludieron que el 1.79% que estan en desacuerdo, debido a que se refieren solo

darle importancia al proceso de confeccionar prendas.

Tabla 20

Dentro de la reduccion de los costos de adquisicion los materiales auxiliares deben

ser medidos a su valor neto realizable

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 39 69,6 69,6 69,6
De acuerdo 4 7,1 7,1 76,8
Indeciso 3 54 54 82,1
En desacuerdo 1 1,8 1,8 83,9
Totalmente en
9 16,1 16,1 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 24

Dentro de la reduccion de los costos de adquisicion los materiales auxiliares deben

ser medidos a su valor neto realizable

40
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Frecuencia
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En la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se analizé que la
totalidad de encuestados aludieron que el 69.64% estan totalmente de acuerdo y el
7.14% estan de acuerdo que dentro de la reduccién de los costos de adquisicion
los materiales auxiliares deben ser medidos a su valor neto realizable, esto se debe
a que existe un conocimiento sobre las normas internacionales de contabilidad
dentro del area contable y una minoria aludieron que el 1.79% esta en desacuerdo,

dado que declara tercerizar el proceso contable.

Tabla 21

Dentro de lareduccién de los costos de adquisicionlos envases y embalajes deben

ser medidos a su valor neto realizable

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado

Véalido Totalmente de acuerdo 41 73,2 73,2 73,2

De acuerdo 10 17,9 17,9 91,1

Indeciso 4 7,1 7.1 98,2

Totalmente en

1 18 1,8 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 25

Dentro de lareduccién de los costos de adquisicionlos envases y embalajesdeben

ser medidos a su valor neto realizable.

Frecuencia
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En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que la

totalidad de encuestados aludieron que el 73.21% estan totalmente de acuerdo y el

17.86% estan de acuerdo que dentro de la reduccién de los costos de adquisicion

los materiales auxiliares deben ser medidos a su valor neto realizable, esto se debe

a gue existe un conocimiento sobre las normas internacionales de contabilidad

dentro del &rea contable y una minoria aludieron que el 1.79% esta en totalmente

desacuerdo dado que declaran tercerizar el proceso contable.

Tabla 22

La curva de aprendizaje es una herramienta que permite planificar la utilizacién de

la mano de obra para la fabricacion de un producto

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Totalmente de acuerdo 44 78,6 78,6 78,6
De acuerdo 5 8,9 8,9 87,5
Indeciso 4 7,1 7,1 94,6
Totalmente en 3 5.4 5.4 1000
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 26

La curva de aprendizaje es una herramienta que permite planificar la utilizacién de

la mano de obra para la fabricacion de un producto

Frecuencia
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En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analiz6 que la
totalidad de encuestados aludieron que el 78.57% esta totalmente de acuerdo y el
8.93% esta de acuerdo que dentro de la curva de aprendizaje es una herramienta
que permite planificar la utilizacion de la mano de obra para la elaboracion de un
producto, esto se debe a que estas empresas cuentan con un tareo que les permite
analizar el aprendizaje de trabajador y una minoria el 5.36% aludieron que estan
en desacuerdo, dado que declaran no analizar la ergonomia dentro del proceso

productivo.
Tabla 23

El consumo de la mano de obra indirecta son desembolsos que realiza la empresa

a los trabajadores que no contribuyen a la produccién

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Totalmente de acuerdo 38 67,9 67,9 67,9
De acuerdo 7 12,5 12,5 80,4
Indeciso 8 14,3 14,3 94,6
En desacuerdo 1 1,8 1,8 96,4
Totalmente en
2 3,6 3,6 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 27

El consumo de la mano de obra indirecta son desembolsos que realiza la empresa

a los trabajadores que no contribuyen a la produccién

Frecuencia
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En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que
los encuestados aludieron que el 67.86% esta totalmente de acuerdo y el 12.50%
estan de acuerdo que el consumo de la mano de obra indirecta son desembolsos
gue realiza la empresa a los trabajadores que no contribuyen a la produccion, esto
se debe a que estas empresas cuentan con una estructura de costos que le permite
gestionar las actividades productivas y una minoria aludieron que el 1.79% esta en

desacuerdo dado que declaran no contar con una estructura de costos.

Tabla 24

El sistema de costeo ABC permite gestionar correctamente la distribucion de las

erogaciones fabriles

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Totalmente de acuerdo 43 76,8 76,8 76,8
De acuerdo 5 8,9 8,9 85,7
Indeciso 6 10,7 10,7 96,4
En desacuerdo 1 18 18 98,2
Totalmente en
1 1,8 1,8 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 28

El sistema de costeo ABC permite gestionar correctamente la distribucion de las

erogaciones fabriles

Frecuencia
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En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que

los encuestados aludieron que el 76.79% esta en totalmente de acuerdo y el 8.93%

esta de acuerdo que el sistema de costeo ABC admite gestionar correctamente la

distribucion de las erogaciones fabriles, esto se debe a que estas empresas buscan

optimizar los costos de produccion y una minoria aludieron que el 1.79% estan en

desacuerdo, dado que declaran desconocer el sistema de costeo ABC.

Tabla 25

La depreciacion debe contabilizarse incluso si el valor razonable del activo excede

a su importe en libros segun lo establecido en la Nic 16

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 22 39,3 39,3 39,3
De acuerdo 25 44,6 44,6 83,9
Indeciso 3 54 54 89,3
En desacuerdo 1 1,8 1,8 91,1
Totalmente en
5 8,9 8,9 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 29

La depreciacion debe contabilizarse incluso si el valor razonable del activo excede

a su importe en libros segun lo establecido en la Nic 16
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En la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que
los encuestaos aludieron que el 39.29% estéa totalmente de acuerdo y el 44.64%
esta de acuerdo que la depreciacién debe contabilizar todavia si el valor razonable
del activo supera su importe en libros segun lo conformado en la Nic 16, esto se
debe a que el area contable de dichas empresas estan bajo proceso de
implementacion de las Nic y una minoria aludieron que el 1.79% que estan en
desacuerdo dado que declaran no tener un control sobre el rendimiento de sus

activos fijos.
Tabla 26

El importe amortizable es la diferencia del costo de un activo menos su valor

residual tomando en cuenta la vida util

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 38 67,9 67,9 67,9
De acuerdo 8 14,3 14,3 82,1
Indeciso 1 1,8 1,8 83,9
En desacuerdo 2 3,6 3,6 87,5
Totalmente en
desacuerdo 7 12,5 12,5 100,0
Total 56 100,0 100,0
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Figura 30

El importe amortizable es la diferencia del costo de un activo menos su valor

residual tomando en cuenta la vida Uutil

Frecuencia
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En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analizé que

los encuestados aludieron que el 67.86%que estan totalmente de acuerdo y el

14.29% esté de acuerdo que el importe amortizable es la diferencia del costo de un

activo menos su valor residual tomando en cuenta la vida Util, esto se debe a que

el area contable de dichas empresas estan pasando por un proceso de

implementacion de las Nic y una minoria aludieron que el 3.57% estan en

desacuerdo, dado que declaran desconocer los resultados de aquellas definiciones.

Tabla 27

El value stream costing permite calcular los costos dentro de la cadena de valor del

proceso producto

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 27 48,2 48,2 48,2
De acuerdo 18 32,1 32,1 80,4
Indeciso 3 54 54 85,7
En desacuerdo 2 3,6 3,6 89,3
Totalmente en
6 10,7 10,7 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 31

El value stream costing permite calcular los costos de la cadena de valor del

proceso productivo

Frecuencia
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En la indagacion analizada a las entidades textiles de SJL, se analizd que

los encuestados aludieron que el 48.21% estan totalmente de acuerdo y el 32.14%

esta de acuerdo que el value stream costing permite calcular los costos adentro de

la cadena de valor del procedimiento productivo, esto se debe a que estas

empresas cuentan con un diagrama de proceso y una minoria aludieron que 3.57%

estan en desacuerdo, dado que declaran desconocer el término que es materia de

encuesta.
Tabla 28
Los costos de calidad permiten prevenir desviaciones que incrementan
significativamente el costo de produccién
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de acuerdo 35 62,5 62,5 62,5
De acuerdo 9 16,1 16,1 78,6
Indeciso 2 3,6 3,6 82,1
En desacuerdo 1 1,8 18 83,9
Totalmente en
9 16,1 16,1 100,0
desacuerdo
Total 56 100,0 100,0
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Figura 32

Los costos de calidad permiten prevenir desviaciones que incrementan

significativamente el costo de produccion

Frecuencia

En la indagacién analizada a las entidades textiles de SJL, se analizé6 que
los encuestados aludieron que el 62.50% esta totalmente de acuerdo y el 16.07%
esta de acuerdo que los costos de calidad permiten prevenir desviaciones que
incrementan significativamente el costo de produccion, esto se debe al analisis que
realiza el area de produccién conjuntamente con la de costos y una minoria
aludieron que el 1.79% estan en desacuerdo, dado que declaran solo darle

importancia al progreso de generar ingresos sobre las ventas.
Resultados inferenciales

Contrastacion de Hipoétesis

Prueba de Hipotesis general

Ho: Six Sigma no influye en los costos de produccién en las empresas textiles de
San Juan de Lurigancho, afio 2017.

Ha: Six Sigmainfluye en los costos de produccion en las empresas textiles de San
Juan de Lurigancho, afio 2017.

Para corroborar la hipotesis se emplea el método estadistico Rho Spearman
puesto que es una prueba no paramétrica que permite cuantificar aspectos

cuantitativos de las respuestas que se extrajeron del cuestionario, cuantificando las
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variables de la hipétesis en estudio.

La formula de valor Rho de Spearman es:

Si la significancia es inferior que 0.05 se aprueba la hipétesis alterna y se

deniega la hipotesis nula, dicho de otro modo, que la significancia sea supremo que

0.05 se deniega la alterna y se aprueba la nula.

Tabla 29

Tabla de contingencia Six Sigma — Costo de Produccion

Costo de produccién

Totalmente de

acuerdo De acuerdo Indeciso En desacuerdo  Total
Sixsigma  Totalmente de acuerdo o5 0 0 0 25
De acuerdo 8 7 2 0 17
Indeciso 7 3 13
En desacuerdo 1 0 1
Total 33 10 10 3 56
Tabla 30
Prueba de Rho Spearman Six Sigma— Costo de Produccién
Costode
Six sigma produccion
Rho de Spearman Six sigma Coeficiente de correlacion 1,000 ,845™
Sig. (bilateral) ,000
N 56 56
Costo de produccién Coeficiente de correlacion ,845™ 1,000
Sig. (bilateral) ,000
N 56 56

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

Como la Rho de Spearman es supremo a la Rho de Spearman tedrico

(0.845>0.432), entonces denegamos la nula y aprobamos la alterna, concluyendo
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que Six Sigma influye en los costos de produccion.

Figura 33

Campana Gaussiana que representa una correlacion positiva entre Six sigmayy el

costo de produccion
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Hipotesis especifica 1

Ho: Six Sigma no influye en el costo primo en las empresas textiles de San Juan

de Lurigancho, afio 2017.

Ha: Six Sigma influye en el costo Primo en las empresas textiles de San Juan de
Lurigancho, afio 2017

Tabla 31

Tabla de Contingencia Six Sigma — Costo Primo

COSTO PRIMO
TOTALMENT
TOTALMENT EN EEN
E DE DE DESACUERD DESACUERD
ACUERDO ACUERDO INDECISO O 6] Total
SIX TOTALMENTE DE
25 0 0 0 0 25
SIGMA ACUERDO
DE ACUERDO 9 5 3 0 0 17
INDECISO 0 6 3 3 1 13
EN DESACUERDO 0 0 1 0 0 1
Total 34 11 7 3 1 56
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Tabla 32

Prueba de Rho de Spearman Six Sigma— Costo Primo

Six sigma Costo primo
Rho de Spearman Six sigma Coeficiente de correlacién 1,000 815"
Sig. (bilateral) . ,000
N 56 56
Costo primo Coeficiente de correlacion 8157 1,000
Sig. (bilateral) ,000
N 56 56

** La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Como la Rho de spearman es supremo a la Rho de spearman tedrico
(0.845>0.432), entonces denegamos la nula y aprobamos la alterna, concluyendo

gue Six sigma influye en el costo primo en las empresas textiles.

Figura 34

Campana Gaussiana que representa una correlacién positiva alta entre el Six
Sigmay el costo Primo
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Hipotesis especifica 2

Ho: Sixsigma no influye en los costos indirectos de fabricacion en las empresas de

San juan de Lurigancho, afio 2017.

Ha: Six sigma influye en los costos indirectos de fabricacion en las empresas
textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017.
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Tabla 33

Contingencia six sigma — costos indirectos de fabricacion

Costos indirectos de fabricacion

Totalmente de

acuerdo De acuerdo Indeciso Endesacuerdo  Total
Six sigma  Totalmente de acuerdo 24 1 0 0 o5
De acuerdo 0 17
Indeciso 0 2 9 2 13
En desacuerdo 0 1 0 0 1
Total 33 11 10 2 56

Tabla 34

Prueba de Rho de Spearman Six Sigma — Costos Indirectos de Fabricacion

Costos

indirectos de

Six sigma fabricacion
Rho de Spearman Six sigma Coeficiente de correlacion 1,000 ,809"
Sig. (bilateral) . ,000
N 56 56
Costos indirectos de Coeficiente de correlacién ,809™ 1,000
fabricacion Sig. (bilateral) ,000
N 56 56

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

Viendo que la Rho de spearman es supremo a la rho de spearman teorico
(0.809>0.432), siendo asi denegamos la nula y aprobamos la alterna, considerando
que Six sigma influye en los costos indirectos de fabricacién en las empresas

textiles.
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Figura 35

Campana Gaussiana que representa una correlaciéon positiva alta entre el Six

Sigmay el costo Indirecto de Fabricacién.
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Hipotesis especifica 3

Ho: La reduccion de errores en la produccion no influye en el costo primo en las

empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017.

Ha: La reduccion de errores en la produccion influye en el costo primo en las

empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017.

Tabla 35

Contingencia Reduccion de Errores en la Produccién — Costo Primo

Costo primo
En Totalmente
Totalmente de desacuerd en
acuerdo De acuerdo Indeciso 0 desacuerdo

Reduccionde  Totalmente de
errores enla acuerdo 3 0 0 0 °
produccion DE ACUERDO 7 3 0 0

INDECISO 2 2 2 0

EN DESACUERDO 0 2 2 1 1
Total 34 11 7 3 1
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Tabla 36

Prueba de Rho de Spearman Reduccion de errores en la Produccion — Costo Primo

Reduccionde

errores enla

produccion Costo primo

Rho de Spearman Reducciondeerroresenla  Coeficiente de correlacion 1,000
produccion Sig. (bilateral)

N 56

Costo primo Coeficiente de correlacién 961"

Sig. (bilateral) ,000

N 56

961"
,000
56
1,000

56

** | a correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Discusién

Vemos que el Rho de Spearman es supremo al Rho de Spearman teérico
(0.961>0.432), negamos la nula y aprobamos la hipotesis alterna, considerando

que la reduccion de errores en la produccién influye en el costo primo en las

empresas textiles.
Figura 36

Campana Gaussiana que representa una correlacion positiva alta entre la reduccién

de errores en la producciony el costo primo.
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V. DISCUSION

De los rendimientos alcanzados en la actual indagacion, se puede decretar la

discusidon consecuente:

Esta indagacién posee como objetivo principal determinar de qué modo Six
Sigma influye en los costos de produccion en las empresas textiles de SJL. Se
utiliza la prueba de Alpha de Cronbach para cuantificar la validez teniendo como
resultado 0.868 y 0.830 para las variables Six sigmay costo de produccion, la cual
se desarrolla en cada uno diez items, obteniendo un nivel de confiabilidad de 95%
correspondiente a un valor excelente aquel que se acerque MAas a uno y que sus
valores supremos a 0.8. En esta investigacion ambas son superior a 0.08 siendo
confiable. Obteniendo el rendimiento de hipétesis general se empled rho spearman
gue sirve para cuantificar el nivel de significancia de la hip6tesis. Como resultado
nos define que deniega la hipétesis nula y se aprueba la alterna. Lo que simboliza
gue Six sigma influye en los costos de produccion de las empresas textiles en el
distrito de San juan de Lurigancho, afio 2017. Esto nos corrobora Villareal (2016)
en su investigacion donde sefiala que se emplea la metodologia Six sigma prospera
la cualidad en la entidad de confecciones disminuyendo el porcentaje de productos
dafiados en un 44%, 9% mayor del propdsito planificado primeramente y un dia de
retraso en la distribucion de la produccién, se logré un capital anual de 16,853 soles
en egresos de mano de obra habiendo practicamente el doble de lo imaginado y

semejante al 3% de la ganancia anual.

Concorde al rendimiento estadistico alcanzado de la hipotesis especifica N°1
nos sefiala que deniega la hipétesis nula y se aprueba la hipétesis alterna, nos
indica que Six Sigma influye en el costo primo en las empresas textiles. De igual
modo estos resultados constatan con Cumpa (2016), indicando que con la iniciativa
de sistema de costeo por 6rdenes admitira conocer la confluencia de aquellos 3
componentes del costo de produccion en un orden de trabajo, consecuentemente

el area de gerencia detallard una referencia para una adecuada gestion estratégica.

Concorde al rendimiento estadistico alcanzado de la hipétesis especifica
N°2, nos sefiala que deniega la hipotesis nula y aprueba la alterna, en inferencia
indica que Six Sigma influye en los costos indirectos de fabricacién en empresas

textiles, estos resultados constatan con Quifiones y Salinas (2016), indicando que
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por medio del progreso de labores de autbnomo mantenimiento y preventivo se
logré disminuir las fallas fundamentales de la maquina incrementando el nivel de
efectividad global de las maquinarias de remalle, planchado vy tejido,
perfeccionando en un 32%, 2% y 2% correspondientemente siendo mas importante
la eficacia de la maquinaria de tejido puesto que era de donde se originan la

mayoria de docenas deficientes.

Concorde al rendimiento estadistico alcanzado de la hipotesis especificaN°3
se empled la prueba de Rho Spearman la sefialando que deniega la hipotesis nula
y aprueba la alterna, indicando que la reduccién de errores en la produccion influye
en el costo primo en las empresas textiles. Estos resultados constatan con Ordofiez
y Torres (2014), nos indica que se efectud una evaluacion habitual de los procesos
productivos de la entidad. Después de examinar esta evaluacion se concluyd que
el procedimiento critico es el de corte. En consecuencia, se necesita colocar la

metodologia DMAIC a dicho proceso.
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VI. CONCLUSIONES

1. Concerniente a la hipotesis general se concluye que se ha alcanzado constatar

y examinar con la existencia que Six sigma influye en los costos de produccién,
concluyéndose que a través de la ejecucion de la metodologia Six sigma se
alcanza disminuir los procesos dentro de la confeccion de prendas de vestir

contribuyendo significativamente a reducir el consumo de obra y materia prima.

Concernientemente a la lera hipétesis se concluye que Six Sigma influye en el
costo primo en las empresas textiles. Concluyéndose que Six sigma realiza un
analisis cuantitativo sobre el consumo de tela y avios con la finalidad de
optimizar su consumo durante el proceso productivo y evitar desperdicios, asi
mismo mediante la manufactura celular se evita tener productos en proceso
debido a la continuidad y fluidez de la produccidén lo que representa una mayor

disponibilidad del producto terminado.

Concerniente a la 2da hipotesis especifica se concluye que Six sigma influye
en los costos indirectos de fabricacion en las empresas textiles, concluyéndose
gue Six sigma hace un analisis cuantitativo sobre el rendimiento y la
productividad de las remalladoras y otros activos de las entidades, con el
objetivo de dar continuidad a la produccion y disminuir los costos indirectos de

fabricacion.

Concerniente a la 3ra hipotesis especifica se concluye que la reduccion de
errores de la produccion influye en el costo primo en las empresas textiles,
puesto que, al reducir los desperdicios generados en la produccion como la
merma generada en el proceso de corte o la pérdida de peso dentro del proceso
de tefiido, el costo primo disminuira lo que contribuira significativamente a

incrementar la utilidad dentro de la empresa.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se sugiere a las empresas textiles de SJL que para optimizar los costos de
produccion y generar una mayor utilidad es necesario desarrollar un value
stream costing para estudiar el comportamiento de los procesos, asi como el
comportamiento de los costos, con la finalidad que los operarios puedan
visualizar si las actividades que desarrollan en planta estan agregando el valor
dentro del proceso productivo. Este andlisis servirA como referencia para

visualizar en que actividad del proceso se debe implementar Six Sigma.

Se sugiere a las empresas textiles de SJL que realicen una correcta gestién de
sus existencias ya que ahi se encuentra parte de liquidez que necesita la
entidad para ejecutar con sus actividades, ademas se recomienda implementar
un sistema Just in Time para evitar la sobreproduccién la cual es normalmente

el mayor causante del incremento de costos.

Se sugiere a las empresas textiles de SJL realicen un programa de
mantenimiento productivo total ya que la inversion realizada en los costos de
mantenimiento incrementara la calidad de los productos, dara continuidad a las
operaciones, disminuird los riesgos dentro de la planta y se tendra

aprovechamiento 6ptimo de los activos fijos.

Se sugiere a las empresas textiles realicen un analisis detallado de
movimientos y tiempos con el propdsito de determinar el tiempo estandar de
trabajo, el cual esta compuesto por tareas que afiaden y no afiaden valor el
cual contribuye con la finalidad de buscar los siete desperdicios dentro de la
produccién, adicionalmente un balance de linea contribuye a los operarios
estén destinados a realizar una linea de trabajo y no existen las esperas o
movimientos innecesarios que incrementan el tiempo estandar y en

consecuencia el costo estandar.
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Anexo N° 1: Operacionalizacion de Six Sigmay su influencia en los Costos de Produccion en las empresas textiles, distrito San Juan de

Lurigancho, afio 2017

los productos y
senicios basado en
un concepto
estadistico de gestion
de calidad tendiente a
reducir errores en el

proceso de
produccion de una
empresa
manufacturera.

se dividen en
indicadores que seran
medidas mediante la
escala de Likert.

Reduccion de errores
en la produccién

Sobreproduccion

Sobreinventario

Sobreprocesamiento

Esperas

VARIABLES DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
DE ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES MEDICION
Control de calidad total
i La varigble Six Sigma Produccién Justo a

Hitpass, (2017} €S | tiene un  enfoque | Estrategia de Mejora Tiempo

una metodologia de | cuantitatio el cual se continua P

mejora continua que | va operacionalizar en

fue desarrollada por | Sus dimensiones: Mantenimiento Escala tipo Likert:

Motorola en los afios | EStrategia de Mejora Productivo total (1)Totalmente de

o continua y reduccién acuerdo
80 con el objetivo de
. . de errores en la (2) De acuerdo

SIX SIGMA mejorar la calidad de produccion; y a su vez Manufactura Celular (3) Indeciso

(4) En desacuerdo
(5) Totalmente en
desacuerdo




COSTO DE
PRODUCCION

Garcia, J. (2014), es la
suma de los tres
elementos que lo
integran (materia prima
directa, mano de obra
directa y cargos
indirectos); también
podemos decir que es la
suma del costo primo
mas los cargos
indirectos.

La variable Costo de
Produccioén tiene un
enfoque cuantitativo el
cual se va
operacionalizar en sus
dimensiones: Costo
primo y costos
indirectos de
fabricacion; y a su vez
se dividen en
indicadores que seran
medidas mediante la
escala de Likert.

Costo Primo

Materia prima

Materiales auxiliares

Envases y embalajes

Mano de obra directa

Costos Indirectos de
Fabricacion

Mano de obra indirecta

Erogaciones fabriles

Depreciacion

Amortizacion

Escala tipo Likert:
(1)Totalmente de
acuerdo
(2) De acuerdo
(3) Indeciso
(4) En desacuerdo
(5) Totalmente en
desacuerdo




Anexo N° 2: Instrumento de Recoleccidon de Datos

CUESTIONARIO

“Six Sigma y su influencia en los costos de produccion en las empresas

textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017”

OBJETIVO: Determinar de qué modo Six Sigma influye en los costos de

produccion de las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017

I. GENERALIDADES: Esta informaciénll. DATOS GENERALES DEL ENCUESTADO
sera utilizada en forma confidencial,Area donde labora:

anénima y acumulativa; por lo que

agradeceré  proporcionar informacionFuncién que desempefia:

veraz, solo asi serd realmente Util para la

presente investigacion.

1. El control de la calidad medira la variabilidad de los procesos dentro de la implementacion de
Six Sigma.
1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

2. La produccién Just in time minimizara el consumo de las existencias dentro de la
implementacion de Six Sigma.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo



3. El mantenimiento productivo permite el correcto funcionamiento de los activos fijos dentro
de la implementacién Six Sigma.

1). Totalmente de acuerdo

. De acuerdo

. Indeciso

. En desacuerdo

. Totalmente en desacuerdo
4. La manufactura celular busca reducir los desperdicios dentro de la produccién en la

implementacion Six Sigma.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo
)

5). Totalmente en desacuerdo
5. La Sobreproduccion es un desperdicio que se genera debido a una mala planificacién y

control de la produccién.
1). Totalmente de acuerdo
De acuerdo

3). Indeciso

S

2).
).
). En desacuerdo
)

Totalmente en desacuerdo
El Sobreinventario es un desperdicio dentro de la producciéon que puede ser corregido
med|ante la implementacion del sistema Kanban.

1). Totalmente de acuerdo
2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo
)

5). Totalmente en desacuerdo

7. El Sobreprocesamiento son costos que se generan dentro de la produccion pero que sin
embargo no generan valor agregado.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

8. Las esperas incrementan el costo de la mano de obra debido a la incorrecta programacion de
la produccion.

1). Totalmente de acuerdo
2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo
)

5). Totalmente en desacuerdo



9. La implementacion de un sistema Six Sigma permitira a la empresa optimizar los costos de
produccién eliminando la muda
1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo
3). Indeciso
4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo
10. Mediante el control estadistico de procesos el Six Sigma busca reducir la desviacion estandar
del proceso.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

11. El control del consumo de la materia nos permite evaluar la variacion de los niveles de
inventario que tiene la empresa.
1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo
3). Indeciso
4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

12. Dentro de la reduccion de los costos de adquisicion los materiales auxiliares deben ser
medidos a su valor neto realizable.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

13.Dentro de la reduccién de los costos de adquisicion los envases y embalajes deben ser
medidos a su valor neto realizable.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

14. La curnva de aprendizaje es una herramienta que permite planificar la utilizacion de la mano
de obra para la fabricacién de un producto.
1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en Desacuerdo



15. El consumo de la mano de obra indirecta son desembolsos que realiza la empresa a los
trabajadores que no contribuyen a la produccion.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo
16. El sistema de costeo ABC permite gestionar correctamente la distribucion de las

erogaciones fabriles.

1). Totalmente de acuerdo
2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

17. La depreciacion debe contabilizarse incluso si el valor razonable del activo excede a su
importe en libros segln lo establecido en la NIC 16.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

18. El importe amortizable es la diferencia del costo de un activo menos su valor residual
tomando en cuenta la vida util.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo

19. El value stream costing permite calcular los costos dentro de la cadena de valor del proceso
productivo.
1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo
3). Indeciso
4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo



20. Los costos de calidad permiten prevenir desviaciones que incrementan significativamente
el costo de produccion.

1). Totalmente de acuerdo

2). De acuerdo

3). Indeciso

4). En desacuerdo

5). Totalmente en desacuerdo



Anexo N° 3: Modelo de consentimiento informado

Consentimiento Informado

Titulo de la investigacion: Six Sigma y su influencia en los costos de produccion en
las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017

Investigador(es): Arnol Alexis Jiménez Alcala

Propdsito del estudio

Le invitamos a participar en la investigacion titulada “Six Sigma y su influencia en
los costos de produccién en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio
20177, cuyo objetivo es determinar de qué modo Six Sigma influye en los costos de
produccién de las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017. Esta
investigacion es desarrollada por estudiante (pregrado) de la carrera profesional de
Contabilidad, de la Universidad César Vallejo del campus Lima este, aprobado por
la autoridad correspondiente de la Universidad y con el permiso de la institucion.
El problema de la investigacion es de qué modo Six Sigma influye en los costos de
produccién en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017
Procedimiento

Si usted decide participar en la investigacion se realizara lo siguiente:

1. Se realizard una encuesta o entrevista donde se recogeran datos personales y
algunas preguntas sobre la investigacion titulada: “Six Sigma y su influencia en los
costos de produccién en las empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio
20177

2. Esta encuesta o entrevista tendrd un tiempo aproximado de 30 minutos y se
realizara en el ambiente del area de produccion y contabilidad de la institucion. Las
respuestas al cuestionario o guia de entrevista seran codificadas usando un nimero
de identificacion y, por lo tanto, seran anénimas.

Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con el Investigador (es)
Arnol Alexis Jiménez Alcala, email: arnolalexisjimenezalcala@gmail.com y Docente
asesor Garcia Céspedes Ricardo.

Consentimiento

Después de haber leido los propdsitos de la investigacién autorizo participar en la
investigacion antes mencionada.

Nombre y apellidos: Fecha y hora:



Anexo N° 4: Matriz evaluacién por Juicios de Expertos

‘l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES:
1.1. Apellidos y nombres del informante: ME&. /77 fovz7ri é g 7L2ce o/l Loy s

1.2. Especialidad del Validador:

[ g P8 S

1.3. Cargo e Institucién donde labora: L2 7 £ L5786 LT o= e o7y 7 @8 4 L5L°0

1.4. Nombre del Instrumento motivo de la evaluacion:
1.5. Autor del instrumento:

Il. ASPECTOS DE VALIDACION E INFORME:

Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno | Excelente
INDICAROIRES b 020% | 21-40% | 41-60% | 61-80% | 81100%

CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado o

OBJETIVIDAD Esta expresado de manera coherente y e
l6gica
Responde a las necesidades internas y

RERTINENGIA externas de la investigacion <l
Esta adecuado para valorar aspectos y

SeIUALIDAD estrategias de las variables ~
Comprende los aspectos en calidad y

ORGANIZACION dlandad. »
Tiene coherencia entre indicadores y las

BURIGIENGIA dimensiones. -~
Estima las estrategias que responda al

HTENCIONALIDAD proposito de la investigacion ¥
Considera que los items utilizados en este P

CONSISTENCIA instrumento son todos y cada uno propios /
del campo que se esta investigando.
Considera la estructura del presente

COHERENCIA instrumento adecuado al tipo de usuario a el
quienes se dirige el instrumento
Considera que los items miden lo que

METODOLOGIA pretende medir. il

PROMEDIO DE VALORACION A

Ill. OPINION DE APLICACION:

¢ Qué aspectos tendria que modificar, incrementar o suprimir en los instrumentos de investigacion?

ES.

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

San Juan de Lurigancho, 29_de

75 7%

/L

del 2017.

S _—L——"" R
Firma de experto informante

DNI: (22T 557
Teléfono: _ G4 I X 2275




V. PERTINENCIA DE iTEM O REACTIVOS DEL INSTRUMENTO:
Variable 01: Six Sigma

~ INSTRUMENTO : | suriciente | MEDIANAMENTE | \\suriciente

: SUFICIENTE -
1. El control de la calidad medira la variabilidad de
los procesos dentro de la implementacion de Six

| Sigma.

2. La produccidn Just in time minimizara el consumo
de las existencias dentro de la implementacion de
Six Sigma.

3. El mantenimiento productivo permite el correcto
funcionamiento de los activos fijos dentro de la
implementacion de Six Sigma.

4. La manufactura celular busca reducir los
desperdicios dentro de la produccion en la
implementacion de Six Sigma.

5. La Sobreproduccién es un desperdicio que se
genera debido a una mala planificacién y control de
la produccion.

6. El sobreinventario es un desperdicio dentro de la
produccion que puede ser corregido mediante la
implementacion del sistema kanban.

7. El sobreprocesamiento son costos que se
generan dentro de la produccién pero que sin
embargo no generan valor agregado.

8. Las esperas incrementan el costo de la mano de
obra debido a la incorrecta programacién de la
produccion

NENTNENIN I A Y

19. La implementacion de un sistema Six Sigma
permitird a la empresa optimizar los costos de
produccion eliminando la muda

\

10. Mediante el control estadistico de procesos el
Six Sigma busca reducir la desviacion estandar del

AN

proceso
Firrﬁ-a de experto informante

DNI: /EOGT IS
Teléfono: Y5709 75"




m UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

|. DATOS GENERALES:
1.1. Apellidos y nombres del informante: M&. /7€728 Foiz7/i e q 7 L2680 G/ 7 LY /LD

|.2. Especialidad del Validador:

LN gal 28 S

1.3. Cargo e Institucion donde labora: £ 7 £ L5660 G o5 corZ @8/ Lr LG8

1.4. Nombre del Instrumento motivo de la evaluacién:

1.5. Autor del instrumento:

Il. ASPECTOS DE VALIDACION E INFORME:

pretende medir.

Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno | Excelente
INDICADORES CRITERIOS 0-20% 21-40% | 41-60% 61-80% | 81-100%
CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado o
OBJETIVIDAD Est.a expresado de manera coherente y e |
I6gica
Responde a las necesidades internas y
EEINTNENSA externas de la investigacion al
ACTUALIDAD Esta aqecuado para valorar aspectos y y
estrategias de las variables
Comprende los aspectos en calidad y
ORGANIZACION darida N
Tiene coherencia entre indicadores y las
EURICIENGIA dimensiones. "
Estima las estrategias que responda al
INTENCIONALIDAD propésito de la investigacion ¥
Considera que los items utilizados en este -
CONSISTENCIA instrumento son todos y cada uno propios /
del campo que se esté investigando.
Considera la estructura del presente
COHERENCIA instrumento adecuado al tipo de usuario a &=
quienes se dirige el instrumento
METODOLOGIA Considera que los items miden lo que v

PROMEDIO DE VALORACION

ll. OPINION DE APLICACION:

¢, Qué aspectos tendria que modificar, incrementar o suprimir en los instrumentos de investigacion?
sl BE AIEPLEHEE ..o oo ssmmsssssmssrssnssprsssms st esssassansassmsens b A SR i

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

San Juan de Lurigancho, 29 _de /&

7574

del 2017.

AR <
Firma de experto informante

DNI:
Teléfono:

(5027557

GYIY 2555




V. PERTINENCIA DE iTEM O REACTIVOS DEL INSTRUMENTO:

Variable 02: Costo de Produccion

MEDIANAMENTE
INSTRUMENTO SUFICIENTE SUFICIENTE | INSUFICIENTE

11. El control del consumo de la materia nos
permite evaluar la variacion de los niveles de
inventario que tiene la empresa.

12. Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicion los materiales auxiliares deben ser
medidos a su valor neto realizable.

13. Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicién los envases y embalajes deben ser
medidos a su valor neto realizable.

14. La curva de aprendizaje es una herramienta que
permite planificar la utilizacion de la mano de obra
para la fabricacion de un producto.

15. El consumo de la mano de obra indirecta son
desembolsos que realiza la empresa a los
trabajadores que no contribuyen a la produccion.

16. El sistema de costeo ABC permite gestionar
correctamente la distribuciéon de las erogaciones
fabriles.

N T NG N N N N

17. La depreciacion debe contabilizarse incluso si €l
valor razonable del activo excede a su importe en
libros segun lo establecido en la NIC 16.

18. El importe amortizable es la diferencia del costo
de un activo menos su valor residual tomando en
cuenta la vida util.

\

19. El value stream costing permite calcular los

costos dentro de la cadena de valor del proceso rd
productivo.
20. Los costos de calidad permiten prevenir L

desviaciones que incrementan significativamente el
costo de produccidén.

.....................................................

Firma de experto informante
DNI: JBLE7 ST
Teléfono:  7¢ 2350777 75




" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

|. DATOS GENERALES:
1. Apellidos y nombres del informante: Hq M ada e Na Yo deqa é;‘-’e‘”‘%

.2. Especialidad del Validador: 1 AboTtee o
1.3. Cargo e Institucién donde labora: __TD)T¢C

uc v

1.4. Nombre del Instrumento motivo de la evaluacién:

1.5. Autor del instrumento:

Il. ASPECTOS DE VALIDACION E INFORME:

Que s Wora —:)

TJIMENEZ  ALCALA

Arnol ALEX!S

pretende medir.

PROMEDIO DE VALORACION

Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno | Excelente
INDICADORES CRITERIOS 0-20% 21-40% | 41-60% 61-80% | 81-100%
CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado //
OBJETIVIDAD Esta expresado de manera coherente y //
l6gica
Responde a las necesidades internas y
FERTINENCIA externas de la investigacion P
Esta adecuado para valorar aspectos y
ACTHELAD estrategias de las variables y
Comprende los aspectos en calidad y
ORGANIZACION claridad. 1
Tiene coherencia entre indicadores y las
SUFICIENCIA dansionss. i
Estima las estrategias que responda al
INTENCIONALIDAD propoésito de la investigacion
Considera que los items utilizados en este ;
CONSISTENCIA instrumento son todos y cada uno propios /
del campo que se esté investigando.
Considera la estructura del presente
COHERENCIA instrumento adecuado al tipo de usuario a ,/
quienes se dirige el instrumento
METODOLOGIA Considera que los items miden lo que I/

lli. OPINION DE APLICACION:

¢, Qué aspectos tendria que modificar, incrementar o suprimir en los instrumentos de investigacion?

OO <8 2485

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

San Juan de Lurigancho, 28 de

95 %

/0

del 2017.

Firma de experto informante

09 12.¢£17

DNI:

Teléfono: G623 8Y Y0V 6




V. PERTINENCIA DE iTEM O REACTIVOS DEL INSTRUMENTO:
Variable 01: Six Sigma

INSTRUMENTO ' SUFICIENTE | MEDIANAMENTE | |\ /Ei1ciENTE

SUFICIENTE
1. El control de la calidad medira la variabilidad de
los procesos dentro de la implementacion de Six
Sigma.
2. La produccién Just in time minimizara el consumo
de las existencias dentro de la implementacién de
Six Sigma.
3. El mantenimiento productivo permite el correcto
funcionamiento de los activos fijos dentro de la
implementacion de Six Sigma.
4. La manufactura celular busca reducir los
desperdicios dentro de la produccién en la
implementacion de Six Sigma.
5. La Sobreproduccion es un desperdicio que se
genera debido a una mala planificacion y control de
la produccion.
6. El sobreinventario es un desperdicio dentro de la
produccién que puede ser corregido mediante la
implementacion del sistema kanban.
7. El sobreprocesamiento son costos que se
generan dentro de la produccidn pero que sin
embargo no generan valor agregado.
8. Las esperas incrementan el costo de la mano de
obra debido a la incorrecta programacion de la
produccién
9. La implementacion de un sistema Six Sigma
permitirda a la empresa optimizar los costos de
produccién eliminando la muda
10. Mediante el control estadistico de procesos el
Six Sigma busca reducir la desviacién estandar del
proceso

N ANNANAR AR

Firma de experto informante
DN ©912eL179
Teléfono: 363 (?‘/590 ‘/’é?
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‘l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

I. DATOS GENERALES:
I.1. Apellidos y nombres del informante: 1\{4 M i 8{0 Nc V@ ceqa C’;‘)e“’@m

1.2. Especialidad del Validador: 1 Ao~
1.3. Cargo e Institucion donde labora: __ T ¢

e 0N

Jucy

1.4. Nombre del Instrumento motivo de la evaluacion:

1.5. Autor del instrumento:

Il. ASPECTOS DE VALIDACION E INFORME:

Qe s ora—3)

TJIMENEZ ALCALA

ARnOL ALEXI(S

pretende medir.

Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno | Excelente
INDICADORES CRITERIOS 0-20% 21.40% | 41-60% 61-80% | 81-100% b
CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado //
OBJETIVIDAD Esta expresado de manera coherente y //
légica
Responde a las necesidades internas y
FERTINENGIA externas de la investigacién P
Esta adecuado para valorar aspectos y
ACTTALIBAD estrategias de las variables y
Comprende los aspectos en calidad y
ORGANIZACION e, 5
Tiene coherencia entre indicadores y las
BUFCIENCS dimensiones. <l
Estima las estrategias que responda al
INTENCIONALIDAD propdsito de la investigacion
Considera que los items utilizados en este :
CONSISTENCIA instrumento son todos y cada uno propios /
del campo que se esté investigando.
Considera la estructura del presente
COHERENCIA instrumento adecuado al tipo de usuario a /
quienes se dirige el instrumento
METODOLOGIA Considera que los items miden lo que l/

PROMEDIO DE VALORACION

Iil. OPINION DE APLICACION:

¢ Qué aspectos tendria que modificar, incrementar o suprimir en los instrumentos de investigacion?

NN <8 22 2SS

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

San Juan de Lurigancho, 23 de

95 %

/O

del 2017.

Firma de experto informante

09 126417

DNI:

Teléfono: 63 FY F0Y ¢




V. PERTINENCIA DE iTEM O REACTIVOS DEL INSTRUMENTO:

Variable 02: Costo de Produccion

: MEDIANAMENTE
INSTRUMENTO SUFICIENTE SUFICIENTE _ | INSUFICIENTE

11. El control del consumo de la materia nos /
permite evaluar la variaciéon de los niveles de
inventario que tiene la empresa.

12. Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicion los materiales auxiliares deben ser
medidos a su valor neto realizable.

13. Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicion los envases y embalajes deben ser
medidos a su valor neto realizable.

14. La curva de aprendizaje es una herramienta que
permite planificar la utilizacién de la mano de obra
para la fabricacién de un producto.

15. El consumo de la mano de obra indirecta son
desembolsos que realiza la empresa a los
trabajadores que no contribuyen a la produccion.

16. El sistema de costeo ABC permite gestionar
correctamente la distribucion de las erogaciones
fabriles.

17. La depreciacion debe contabilizarse incluso si el

libros segun lo establecido en la NIC 16.

18. El importe amortizable es la diferencia del costo
de un activo menos su valor residual tomando en
cuenta la vida Util.

19. El value stream costing permite calcular los
costos dentro de la cadena de valor del proceso
productivo.

20. Los costos de calidad permiten prevenir
desviaciones que incrementan significativamente el
costo de produccion.

/.
v
/,

valor razonable del activo excede a su importe en /
v
/ /

Firma de experto informante

oni: OgTece 17
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‘l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
. DATOS GENERALES:

p ¢ e 1l s
1.1. Apellidos y nombres del informante: Exx mam de T Do) e M\ alu oxie Sese Lo
1.2. Especialidad del Validador: _% ch\Jc\ o= Mo Toda\L o

1.3. Cargo e Institucion donde labora: _\s>Tc /ocy

1.4. Nombre del Instrumento motivo de la evaluacion:
I.5. Autor del instrumento: _J inENEZ2  ALCALA  ARNOL  ALEX!S

Il. ASPECTOS DE VALIDACION E INFORME:

CoesSTIOVAR IO

Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno | Excelente
MPICADORES S 020% | 21-40% | 4160% | 6180% | 81100%
CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado /
OBJETIVIDAD Est‘a expresado de manera coherente y
logica
Responde a las necesidades intemas y /
FERTINENOIA externas de la investigacion
Esta adecuado para valorar aspectos y
A LALRED estrategias de las variables -
ORGANIZACION ggnrpdpargnde los aspectos en calidad y 7z |
Tiene coherencia entre indicadores y las e
SUFICIENCIA dimensiones.
Estima las estrategias que responda al S
INTENCIONALIDAD propésito de la investigacion
Considera que los items utilizados en este 2
CONSISTENCIA instrumento son todos y cada uno propios /
del campo que se esta investigando.
Considera la estructura del presente /
COHERENCIA instrumento adecuado al tipo de usuario a
quienes se dirige el instrumento
METODOLOGIA Considera que los items miden lo que /
pretende medir.
PROMEDIO DE VALORACION 31 7.

1. OPINION DE APLICACION:

¢ Qué aspectos tendria que modificar, incrementar o suprimir en los instrumentos de investigacion?

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

San Juan de Lurigancho, 30 de

o M

/0

del 2017.

Firma de expérto informante
66 B2

DNI:

Teléfono: _ 9 ¥ 4 QU3 3+ £73




V. PERTINENCIA DE iTEM O REACTIVOS DEL INSTRUMENTO:
Variable 01: Six Sigma

INSTRUMENTO SUFICIENTE | MEDIANAMENTE | |\ o\ \ciciENTE

SUFICIENTE
1. El control de la calidad medira la variabilidad de
los procesos dentro de la implementacion de Six
Sigma.

2. La produccién Just in time minimizara el consumo
de las existencias dentro de la implementaciéon de
Six Sigma.

3. El mantenimiento productivo permite el correcto
funcionamiento de los activos fijos dentro de la
implementacion de Six Sigma.

4. La manufactura celular busca reducir los
desperdicios dentro de la produccion en la
implementacion de Six Sigma.

5. La Sobreproduccién es un desperdicio que se
genera debido a una mala planificacion y control de
la produccion.

6. El sobreinventario es un desperdicio dentro de la
produccién que puede ser corregido mediante la
implementacién del sistema kanban.

7. El sobreprocesamiento son costos que se
generan dentro de la produccién pero que sin
embargo no generan valor agregado.

8. Las esperas incrementan el costo de la mano de
obra debido a la incorrecta programacion de la
produccién

9. La implementacién de un sistema Six Sigma
permitira a la empresa optimizar los costos de
produccién eliminando la muda

10. Mediante el control estadistico de procesos el
Six Sigma busca reducir la desviacion estandar del
proceso

A NN N NN

o\

perto informante

DNI: Oéé62R2
Teléfono: G+4 442 7 72,
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~| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION
. DATOS GENERALES:

> ‘ T
11. Apellidos y nombres del informante: Exx mam de T Deee) e N\ a e pxie Sese Loy
|.2. Especialidad del Validador: _% GL\Q\b(Q‘ L VT S WA 4 o

1.3. Cargo e Institucion donde labora: _ T e /ocy

1.4. Nombre del Instrumento motivo de la evaluacion:

1.5. Autor del instrumento:

CoesSTIoVvAR IO

JineEnvez  ALCALA  ArNvOL  ALEX!S

Il. ASPECTOS DE VALIDACION E INFORME:
Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno | Excelente
INDICADORES CRITERIOS 020% | 2140% | 41-60% | 61-80% | 81100%
CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado /
OBJETIVIDAD l%sgt:ia expresado de manera coherente y
Responde a las necesidades intemnas y /
FERTINENGIA externas de la investigacion
ACTUALIDAD Esta ad_ecuado para valorar aspectos y P
estrategias de las variables /
ORGANIZACION Comprende los aspectos en calidad y 2 |
claridad.
Tiene coherencia entre indicadores y las o
BUPICIENCIA dimensiones.
Estima las estrategias que responda al e
INTENCIONALIDAD propésito de la investigacion
Considera que los items utilizados en este 2
CONSISTENCIA instrumento son todos y cada uno propios /
del campo que se esta investigando.
Considera la estructura del presente /
COHERENCIA instrumento adecuado al tipo de usuario a
quienes se dirige el instrumento
Considera que los items miden lo que /
METODOLOGIA pretende medir.
PROMEDIO DE VALORACION 9. 7.

Ill. OPINION DE APLICACION:

¢ Qué aspectos tendria que modificar, incrementar o suprimir en los instrumentos de investigacion?
. f\ A >. v\ S\L\§7§.§ .....................................................................................................................

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

San Juan de Lurigancho, 30 de

/0

del 2017.

Firma de expérto informante

DNI:

GG SRR

Teléfono: _ 9} 4 QU3 + 3




V. PERTINENCIA DE iTEM O REACTIVOS DEL INSTRUMENTO:

Variable 02: Costo de Produccion

- MEDIANAMENTE
INSTRUMENTO - SUFICIENTE SUFICIENTE | INSUFICIENTE

11. El control del consumo de la materia nos
permite evaluar la variacion de los niveles de
inventario que tiene la empresa. '

12. Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicion los materiales auxiliares deben ser
medidos a su valor neto realizable.

13. Dentro de la reduccion de los costos de
adquisicion los envases y embalajes deben ser
medidos a su valor neto realizable.

14. La curva de aprendizaje es una herramienta que
permite planificar la utilizacion de la mano de obra
para la fabricacién de un producto.

15. El consumo de la mano de obra indirecta son
desembolsos que realiza la empresa a los
trabajadores que no contribuyen a la produccion.

16. El sistema de costeo ABC permite gestionar
correctamente la distribucién de las erogaciones
fabriles.

17. La depreciacion debe contabilizarse incluso si el
valor razonable del activo excede a su importe en
libros segin lo establecido en la NIC 16.

18. El importe amortizable es la diferencia del costo
de un activo menos su valor residual tomando en
cuenta la vida Gtil.

“\\\\\__\\\\

19. El value stream costing permite calcular los
costos dentro de la cadena de valor del proceso
productivo.

20. Los costos de calidad permiten prevenir
desviaciones que incrementan significativamente el «
costo de produccion.

Firma de experto informante

DN & 6C2 252
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Anexo N° 5: Resultado de Similitud del Programa Turnitin

Six Sigma y su influencia en los costos de produccién en las
empresas textiles de San Juan de Lurigancho, afio 2017

INFORME DE ORIGINALIDAD

28 98 T 195

INDICE DE SIMILITUD ~ FUENTES DE INTERNET  PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARIAS

repositorio.ucv.edu.pe

Fuente de Internet

.

Yy

Submitted to Universidad Cesar Vallejo

Trabajo del estudiante

&

3%

hdl.handle.net

Fuente de Internet

5]

2%

Submitted to Universidad Alas Peruanas

Trabajo del estudiante

(=

1%

Submitted to Universidad Senor de Sipan

Trabajo del estudiante

[
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Anexo N° 6: Tabla de distribucion normal Rho de Spearman

-al(2): 0,50 0,20 0,10 0,05 0,02 0,01 0,008 0,002 0,001
a(l): 0,25 0,10 0,05 0,025 0,01 0,005 0,0025 0,001 00,0005
ol
|
& | 0,600 1,000 1,000
S 1 0,500 0,800 0,900 1,000 1,000
I
€6 | 0,371 0,657 0,829 0,886 0,943 1,000 1,000
7T 1 0,321 0,571 0,71% 0,786 0,893 0,929 0,964 1,000 1,000
g8 | 0,310 0.52% 0,643 0,738 0,833 0,881 0,905 0,952 0,976
9 1 0,267 0,683 0,600 0,700 0,783 0,833 0,867 0,917 0,933
10 | 0,28 0,455 0,564 0,648 0,745 0,794 0,830 0,879 0,903
|
11 | 0,2% 0,827 0,536 0,618 0.709 0.75% 0,800 0,845 0,873
12 | 0,217 0,06 0,503 0,587 0,678 0,727 0,769 0,818 0,846
13 | 0,209 0,385 0,884 0,560 0.648 0,703 0,747 0,791 0.82%
1« | 0,200 0,367 0,464 0,538 0,626 0,679 0,723 0,771 0,802
15 : 0,189 0,354 0,446 0,521 0,608 0,654 0,700 0,750 0,779
16 | 0,182 0,341 0,429 0,503 0,582 0,635 0,679 0,729 0,762
17 | 0,176 0,328 0,414 0,485 0,566 0,615 0,662 0,713 0,748
18 | 0,170 0,317 0,401 0,872 0,550 0,600 0,643 0,695 0,728
19 | 0,165 0,309 0,391 0,460 0,535 0,584 0,628 0,677 0,712
20 | 0,161 0,299 0,580 0,847 0,520 0,570 0,612 0.662 0,696
|
21 | 0,156 0,292 0,370 0,435 0,508 0,556 0,599 0,648 0,681
22 | 0,152 0,284 0,361 0,625 0,496 0,54 0,586 0,63 0,667
23 | 0,1s8 0,278 0,353 0,615 0,486 0,532 0,573 0,622 0,654
s | 0,18 0,271 0,348 0,406 0.476 0,521 0,562 0,610 0,642
25 1 0,182 0,265 0,337 0,398 0,866 0,511 0,551 0,598 0,630
|
26 | 0,138 0,259 0,331 0,390 0,457 0,501 0,51 0,587 0,619
27 | 0,136 0,255 0,324 0,382 0,ub8 0,491 0,531 0,517 0,608
28 | 0,133 0,250 0,317 0,375 0,400 0,83 0,522 0.567 0,598
29 | 0,130 0,2a5 0,312 0,368 0,633 0,075 0,513 0,558 0,589
30 | 0,128 0,250 0,308 0,362 0,425 0,467 0,504 0,549 0,580
!
31 | 0,126 0,236 0,301 0,356 0,418 0,459 0,496 0,581 0.571
32 1 0,12% 0,232 0,296 0,350 0,812 0,452 0,489 0,533 0,563
3% | 0,121 0,229 0,291 0,345 0,408 0,846 0,482 0,525 0.55%
5« | 0,120 0,225 0,287 0,340 0,399 0,839 0.N75 0.517 0.547
35 I 0,118 0,222 0,283 0,335 0,39 0,833 0,k68 0,510 0,539
36 | 0,116 0,219 0,279 0,330 0,388 0,827 0.k62 0,508 0,533
37 | 0,11% 0,216 0,275 0,325 0,383 0,621 0,456 0,597 0.526
38 | 0,113 0,212 0,271 0,321 0,378 0,415 0,450 0,491 0,519
3 | 0,111 0,210 0,267 0,317 0,373 0,810 0. k4% 0,485 0,513
&0 | 0,110 0,207 0,264 0,313 0,368 0,405 0,039 0,479 0,507
|
41 | 0,108 0,206 0,261 0,309 0,364 0,600 0,433 0,473 0,501
82 | 0,107 0,202 0,257 0,305 0,359 0,395 0,428 0,468 0,495
&3 | 0,108 0,199 0,254 0,301 0,355 0,391 0,423 0,663 0,490
Bk | 0,104 0,197 0,251 0,298 0,351 0,386 0,819 0,458 0,884
45 : 0,103 0,194 0,248 0,294 0,347 0,382 0,614 0,453 0,479
&6 | 0,102 0,192 0,246 0,291 0,343 0,378 0,410 0.u48 0,474
87 | 90,101 0,190 0,243 0,288 0,380 0,374 0,405 0,843 0,469
48 | 0,100 0,188 0,260 0,285 0,336 0.370 0,401 0,439 0,465
49 | 0,098 0,186 0,238 0,282 0,333 0,366 0,397 0,638 0,460
50 | 0,097 0,184 0,235 0,279 0,329 0,363 0,393 0,430 0,456



al2): 0,50 0,20 0.10 0,05 0,02 0,01 0,005 0,002 0,001
a(l): 0,25 0.10 0,05 0,025 0,01 0,005 0,0025 0,001 0,0005
n_1
|
51 | 0,096 0,182 0,233 0,276 0,326 0,359 0,390 0,826 0,451
52 | 0,095 0,180 0,231 0,27 0,323 0,356 0,386 0,822 0,447
s3 | 0,095 0,179 0,228 0,271 0,320 0,352 0,382 0,518 0,483
56 | 0,09 0,177 0,226 0,268 0,517 0,349 0,379 0,84 0,433
S | 0,09% 0,175 0,228 0,266 0,314 0,346 0,375 0,411 0,435
|
56 | 0,092 0,176 0,222 0,264 0,311 JIW3 0 0,372 0,807 0,432
57 | 0,091 0,172 0,220 0,261 0,308 0,30 0,369 0,504 0,428
8 | 0,090 0,171 0,218 0,259 0,306 0,337 0,366 0,800 0,42%
59 | 0,083 0,168 0,216 u 257 0,303 0,338 0,363 0,337 0,421
60 | 0,089 0,168 0.31& 0.255 0.300 0,551 0.360 0,394 0.418
|
61 | 0,088 0,166 0,213 0,252 0,298 0,329 0,357 0,391 0,&1&
62 | 0,087 0,165 0,211 0,250 0,296 0,326 0,35% 0,388 0,411
55 | 0,086 0,163 0,209 0,248 0,293 0,523 0.351 0.385 0.408
6% | 0,08 0,162 0,207 0,246 0,291 0,321 0,348 0,382 0,405
65 | 0,085 0,161 0,206 0,264 0.289 0,318 0.346 0.379 0.402
|
66 | 0,088 0,160 0,204 0,243 0,287 0,516 0,343 0,376 0,399
67 | 0,08% 0,158 0,203 0,261 0,284 0,314 O.,341 0,373 0,39
68 | 0,083 0,157 0,201 0,233 0,282 0,311 ©0,338 0,370 0,393
63 | 0,082 0,15 0,200 0,237 0,280 0,309 0,536 0,368 0,390
70 | 0,082 0,155 0,198 0,235 0,278 0,307 0,333 0,365 0,388
|
71 | 0,081 0,15% 0,197 0,23% 0,276 0,305 0,331 0,363 0,385
72 | 0,081 0,153 0,195 0,232 0,27« 0,%0%5 0,329 0,360 0,382
7% | 0,080 0,152 0,196 0,230 0,272 0,%01 0,327 0,358 0,380
7% | 0,080 0,151 0,193 0,229 0,271 0,299 0,328 0,355 0,377
75 | 0,079 0,150 0,191 0,227 0,269 0,297 0,322 0,353 0,375
I
76 | 0,078 0,149 0,190 0,226 0,267 0,295 0,320 0,351 0,372
77 | 0,078 0,188 0,189 0,224 0,265 0,29% 0,518 0,349 0.370
78 | 0,077 0,147 0,188 0,223 0,264 0,291 0,316 0,346 0,363
79 | 0,077 0,146 0,186 0,221 0,262 0,289 0,314 O,34% 0,365
80 : 0.076 0,185 0,185 0,220 0,260 0.287 0.312 0.382 0,363
81 | 0,076 0,146 0,184 0,219 0,259 0,285 0,310 0.340 0,361
82 | 0,075 0,143 0,185 0,217 0,257 0,28k 0,308 0,338 0,359
8% | 0,075 0,142 0,182 0,216 0,255 0,282 0,306 0,336 0,357
8¢ | 0,07« 0,141 0,181 0,215 0,258 0,280 0,305 0,338 0,355
85 : 0,07 0,140 0,180 0,213 0,252 0,279 0,305 0,532 0,353
86 | 0,07 0,139 0,179 0,212 0,251 0,277 0,301 0,330 0,351
87 | 0,073 0,139 0,177 0,21} 0,250 0,276 0,299 0,328 0,349
88 | 0,073 0,138 0,176 0,210 0,248 0,27% 0,298 0,327 0,347
89 | 0,072 0,137 0,175 0,209 0,247 0,272 0,236 0,325 0,345
90 | 0,072 0,136 0,17& 0,207 0,245 0,271 0,294 0,523 0,343
|
91 | 0,072 0,135 0,173 0,206 0,244 0,269 0,293 0,321 0,341
92 | 0,071 0,135 0,173 0,205 0,243 0,268 0,291 0,319 0,339
9% | 0,071 0,13% 0,172 0,204 0,241 0,267 0,290 0,318 0,338
9« | 0,070 0,133 0,171 0,205 0,240 0,265 0,288 0,316 0,336
95 : 0,070 0,133 0,170 0,202 0,235 0,26% 0,287 0,314 0,33%
9 | 0,070 0,132 0,169 0,201 0,238 0,262 0,285 0,313 0,332
97 | 0,069 0,131 0,168 0,200 0,23 0,261 0,284 0,311 0,331
38 | g.o:s 0, 1;0 0,167 0,199 0,235 0,260 0,282 0,510 0,329
99 L068 0,150 0,166 9.13 . R
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