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Resumen

La presente investigacion titulada Implementacion del ciclo PHVA para mejorar
la productividad en la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Jun de Lurigancho,
2019, tiene como objetivo general: Determinar de qué manera la implementacion
del Ciclo PHVA permitirA mejorar la productividad del area de acabados de la
empresa Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019; siendo la
poblacion estudiada, la cantidad de prendas entregadas por el area de acabados

en las que se estudiaron las siguientes variables: Ciclo PHVA y productividad.

El enfoque empleado en la presente investigacion fue cuantitativo, de disefio
cuasiexperimental y nivel explicativo; Los instrumentos empleados para el caso
de la variable dependiente fueron las férmulas de productividad, de eficiencia y
eficacia, que fueron validadas por un juicio de expertos, cuyos resultados se

muestran en tablas y figuras.

Entre los principales resultados se tiene que la implementacion del Ciclo PHVA
permite mejorar la productividad del area de acabados de la empresa Costura
Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

Palabras clave: Ciclo PHVA, productividad, eficiencia y eficacia.



Abstract

The present research entitled Implementation of the PHVA cycle to improve
productivity in the textile company Costura Azul SAC, San Jun de Lurigancho,
2019, has as its general objective: To determine how the implementation of the
PHVA Cycle will improve the productivity of the finishing area of the company
Costura Azul SAC, San Juan de Lurigancho, 2019; being the population studied,
the amount of garments delivered by the finishing area in which the following

variables were studied: PHVA cycle and productivity.

The approach used in the present investigation was quantitative, of quasi-
experimental design and explanatory level; The instruments used for the case of
the dependent variable were the formulas of productivity, efficiency and
effectiveness, which were validated by an expert judgment, whose results are

shown in tables and figures.

Among the main results, the implementation of the PHVA Cycle allows improving
the productivity of the finishing area of the company Costura Azul S.A.C., San

Juan de Lurigancho, 20109.

Keywords: PHVA cycle, productivity, efficiency and effectiveness.



I. INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica

A lo largo en la historia, los humanos siempre han buscado protegerse de los
distintos climas, por ello comenzaron utilizando pieles de animales. En ese
momento es donde surge la idea del ser humano de comenzar a hacer prendas
para vestirse al inicio sélo para cubrirse y con el pasar del tiempo no sélo se

buscaba la proteccién, sino también la comodidad y moda.

En el presente, las compafiias compiten continuamente por sobresalir en sus
respectivos sectores, lo que hace que el mercado sea cada vez mas exigente.
Para que las empresas puedan destacarse, es crucial que resuelvan los
problemas que afectan su productividad, ya que deben gestionar sus recursos

de manera Optima.

En la figura nro. 01 se muestra un analisis realizado en el afio 2017 muestra que
los indices de productividad crecieron el PIB por regiones. Siendo el Asia emerge
como el continente mas destacado en términos de productividad, registrando un
crecimiento del 5.2%, y el menos productivo, Latinoamérica con u 1.7% de

crecimiento del PIB en el afio 2017.

El crecimiento del PIB en 2017

Prevision para Espana: 2%

Figura 1. indice Productividad Global del afio (Statista, 2017)

En el mundo textil, el pais asiatico China es el principal proveedor debido a su
gran poblacion, costos bajos de fabricacion y la moderna infraestructura que
poseen. Del mismo modo, la productividad de la mano de una mejora continua

es lo que toda organizacién debe poner en practica para aspirar a un cambio,



aungue aun existen algunas empresas que mantienen la misma manera de
realizar sus procesos productivos, estancandose en el tiempo con el riesgo de
gue los actuales y/o nuevos competidores consigan dar un cambio radical y estos
al final puedan desplazarla en el mercado llevandola a una etapa de declive con

la posibilidad de desaparecer e incurrir en pérdidas econdmicas.

La tabla 01 presenta una lista de los principales exportadores de prendas de
vestir a nivel global entre 2013 y 2017, destacando China como lider en esta
industria.

Tabla 1. Principales exportadores textiles en el mundo.

Exportadores valor exportadaen 2013 valor exportadaen 2014 valor exportadaen 2015 valor exportadaen 2016 valor exportadaen 2017

Mundo 230.394.710,00 138345764 00 219.650.05,00 2593121300 225.739.045,00
1China %.792.721,00 51.991.730,00 87827100 TA413.44100 TLAB1300
2| Banglagesh 9567.938,00 12767.100,00
3|Viet Nam 191653100 918076800 10.111.020,00 10.801.484.00
4| emaniz §581.171,00 98977300 £.050.863,00 820093100 997420300
| Turquia L4540 00 10.024.24800 892809700 R 04865200
f|Italia §.266.657,00 876172100 14837400 13023300 SM1I800
7|Indiz 6.959.257,00 T8I0 178124500 191007600 L34138000
8| Camboyz 454097600 507671800 5.550.192,00 610811500
01 Hong Kong China 11.052.347,00 1047947800 5.163.68500 1763.863,00 108435500

10|Espzna L4R368100 451257600 439765400 434075800 542048000
11 Belgica L3R17300 476107600 45048300 506757800 530297600
Fuente: I.T.C.

Ante la alta competencia en el rubro textil y para lograr la supervivencia de las
empresas textiles del pais se debe aumentar la participacién del en mercado y
esto va de la mano con la optimizacion de los recursos para aumentar las
ganancias para lograr mayores inversiones. Se observa en la figura 02, que la
variacion de la productividad nacional ha ido disminuyendo conforme van

pasando los afos, en la actualidad se tiene decrecimiento del 3.39%
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Figuramé. Indicador Nacional de la proJJccién 5508-20Té(Variz§“6ién po?ésentualmgnual - Afio base
2007).

En el dltimo afo el Perd ha tenido muy poca participacién en el mercado frente
a otros paises en el extranjero e incluso dentro del mismo pais debido al gran
ingreso de prendas de vestir del continente asiatico, principalmente de China.
Segun international trade stadistics el Peru se encuentra en el puesto nro. 32 de
la lista de los exportadores de ropas y accesorios de vestir, de punto, con un
0.37% de participacién, comparado el principal exportador que tiene mas del

30% de participacion como muestra la tabla 02 expresado en miles de délares.

Tabla 2. Peru frente a los principales exportadores textiles (2013-2017)

alor exportada

22573904500 100,00%

1|China 71.823.613,00 31,82%

2?|Bansgladesh 17.665.695,00 7,.83%

3|viet Mam 13.210.328,00 5,85%

4|alemania 9.974.203,00 4,42%

L | Turquia 8.849 652,00 3,92%

6|i1taliz 8.717.723,00 3,86%

7| india 5.347.381,00 3, 70%

&|Ccamboya 7.725.177,00 3,42%

Hong Kong,

Q| cChina 7.094 299,00 3,14%
10|E=pafia 5.421 482,00 2,40%
11|BéIgica 5.302.976,00 2,35%
32| Ferd 226.091,00 0,37%

Fuente: elaboracién propia

Al ser este un mercado muy competitivo donde el cliente y/o usuario busca
productos de excelente calidad a un precio justo, se necesitan mejorar aquellos
procedimientos que se realizan dentro del proceso productivo. De este modo

poder reducir los tiempos ociosos, las demoras en despachos y sobre todo

4



minimizar o extinguir los reprocesos, permitiran que la empresa reduzca sus
costos y por ende incrementa tanto su productividad como sus margenes de

ganancia.

El indice en la produccion manufacturera subsector fabril no primario, es en
donde se ubica el rubro textil de fabricacién de prendas de vestir. Segun el
instituto nacional de informacion la diferencia registrada en julio 2018 de 0,88%
lo logré gracias a una mayor produccién del subsector fabril no primario
(productos a base de los productos del sector primario) en 3,41% que le aumentd
al resultado total 2,56 %; en tanto que el subsector fabril primario (productos de
consumo provenientes de productos naturales) decrecié en -6,69%, restando

1,68 puntos porcentuales al total. Evidenciada en la figura nro. 03.

Incidencias Variaciones (%)

Interanual Acumulada

- 25 Fabil No Primaria 3.41 3,73
1168 - Fabil Primaria -6,69 8.47

-2,00 -1,00 - 1,00 2,00 3,00

W Puntos porcentuales

Figura 3. indice de la produccion manufacturera, por subsector-Incidencias, variaciones
acumuladas Julio 2018. (Ao base 2007).

Entre las actividades que determinaron el crecimiento del indice de produccién
manufacturera en el subsector fabril no primario estan ubicadas la fabricacion de
ropa que aumento en 17.07% en el mercado interno, segun se puede aprecian

en la figura Nro. 04.



Variacian porcentual
Actividad Ponderacian 20182017

| duie |  Enero-ulio
Sector Fabril No Primario 15,05 EE) | in
Bienes de Consumo 1135 153 318
1410 Fabricacion da prandas de veslr, exceplo prandas de pisl 6,17 mm B4
3100 Fabricacian da musbles 2T 1153 786
1430 Fabricacian da aiculos de purta v ganchilo 14 16,34 0%
100 Fab. de prod. farmacéuticos, sustancias quimicas medicnales y products bolinicas de wso famachutico 19 1480 90
1050 Elabaracitn de productes ldcaos 1,86 123 4%
2023 Fabricacian da jabomes y delargentes, praparadas para limpiar y pulir, perfumes y preparadas de focadar 24 454 1,50
1071 Elaboracitn de productts de panadaria 254 5,15 428
1520 Fabricacion da calzado 14 2278 2363
1704 Fabricacian de otros articulos de papel y carn 1,66 -26,08 216
Bienes Intermadios 4.5 155 413
2511 Fabricacian de produchos metalcos para uso estnsciural 183 anm 455
27X Fabricacian da produchos de plasson 108 1358 303
1610 Aserrads y acapiladira de madara 1% By 2936
2022 Fabricacian da pinburas, bamicas y productos de revestimients similares, tinkzs de imprenta y masilas 1,40 23m im
239 Fabeicacion da camenlo, cal y yaso 342 188 2EA
1061 Elabaracitn de productos de makinaria 26 -8 16,12
Bienes de Capital 1,82 13 un
2710 Fab. de motores, ganeradanes y transformadores akiclricos y aparalos da distib. y control da ba enargia eléc 0.40 24m 14737
2512 Fabricacidn de tanques, depositos y recipientes de metal 0,18 604 5,28
30891 Fabricacian de molocicletas 0,15 26,19 3,15
2816 Fabricacian de aquip de alevacion y manipulasin 0,06 1273 51,02

Figura 4. Variacion porcentual del indice de la produccion subsector no primario (fabril ) Julio

2018. (Afio base 2007).

Para este trabajo se ha seleccionado a la compafia Costura Azul S.A.C.,
fundada por el Sr. Américo Chamorro Rabanal, que inicia sus actividades en
1977, cuyo producto principal en aquel entonces era el “pantalén de denim”, con
el eslogan “largos definidos” con el nombre de marca, Cotton’s Jeans. Dicha
marca aparecio en el mercado ofreciendo prendas con calidad y disefios
innovadores, lo cual la impulso a ser uno de las principales marcas de jeans en
el mercado de Jeans durante anteriores afios hasta que tuvo que cerrar. Luego
de pasar por un periodo de descanso, la marca volvi6 con fuerza para
introducirse en el mercado, en busqueda de alcanzar las expectativas y

preferencias del pablico.

En la actualidad existe una realidad problematica en el 4rea de acabados
evidenciado en las demoras de entregas de lotes para despacho, malestar de
los operarios, perdidas de herramientas, insumos sobrantes acumulados en la

misma area, generando caos.

Actualmente, se pueden apreciar algunas fotografias del estado actual del area

donde se esta implementando el ciclo. En la figura 05. y figura 06.



Figura 5. Puesto de trabajo Botonero-Remachador

Fuente: Evidencia fotogréafica del autor

La figura nro. 05 ilustra la desorganizacion en el area de trabajo del operador de
la botonera. Se encuentran todos los insumos desordenados e incluso colocados
en el suelo. Esto ocasiona que el operario tenga tiempos muertos mientras ubica
los insumos que debe usar para cada lote e incluso puede provocar errores al

colocar insumos erréneos en algun lote.

Figura 6. Puesto de trabajo-Embolsadora

Fuente: Evidencia fotografica del autor



En la figura nro. 06, se visualiza la ausencia evidente de organizacién en la
disposicion de la mercaderia e insumos dentro del area de acabados la
mercaderia que se esta trabajando se ha colocado en cajas, estando expuestas
a maltratarse perdiendo asi calidad, en vez de ordenarlas sobre las mesas en

forma ordenada.

Actualmente, Costura Azul S.A.C. mas que elaborar su propia marca, se
encuentra trabajando sobre pedidos de otras marcas, elaborando todo tipo de
prendas en distintos géneros, aparte de los pantalones jeans, tales como shorts
para adultos y nifios, ropa para bebé, ropa en denim y drill de alta calidad, entre
otros como se aprecia en la figura nro. 07 y nro. 08, buscando variar la diversidad
de productos y de esta manera lograr mantenerse en el mercado. Ademas,
Costura Azul S.A.C. tiene presencia fisica en dos locales, uno situado en San

Juan de Lurigancho, y otra en Chimbote.

Figura 7. Productos- Pantalén jeans dama y caballero

Fuente: (Archivos de la empresa, 2018)

Figura 8. Productos- Short nifio- vestidos nifia

Fuente: (Archivos de la empresa, 2018)



Enseguida, se detalla informacion adicional sobre la empresa:
Informacion de la empresa

e Duefio y Fundador: Américo Chamorro Arenas Rabanal

e Representantes Legales de Costura Azul S.A.C.: Gerente: Joe Chamorro,
representante Legal: Yvan Choque.

e RUC: 20563391325

e Razon Social: Costura Azul S.A.C.

e Nombre comercial: Cotton’s Jeans

e Sitio web: www. cottonsjeans. com

e Tipo de sociedad: S.A.C. (Sociedad Anénima Cerrada)

e Estado: Habido

¢ Inicio de empresa en el mercado: 23/07/1977

e Actividad comercial: 18100 - Fabricacion de Prendas de Vestir

e Categoria: Ropa, Tiendas, Confecciones

e Direccién Legal: Cal. San Francisco N° 710 int. 2b Urb. Ascarrunz Bajo -
SJL

e Ubicacion geografica: San Juan de Lurigancho, Lima, Peru

e Principales Clientes: Dupree, Dunkelvolk, Oeschle, Tottus, VRP.

e Principales Proveedores: Nuevo Mundo S.A.C., Textil San Jacinto y Textil

San Ramon.

Entre las distintas operaciones realizadas en el area de acabados, se pudieron
observar varios problemas que han impactado negativamente en la
productividad de la compafiia. Esto ocasionaria a la reduccién de las ganancias,
la demora en despachos y malestar de los operarios por tener que realizar
sobretiempos para minimizar el retraso de entrega de los lotes. Son afectadas
por este problema la parte empleadora como la parte empleada, por ende, se
empled el diagrama de espina de pescado, mediante el analisis de las 6M’s, las
cuales son materiales, medicion, métodos, entorno, personal y equipos, para

poder distinguir las distintas razones de la baja productividad en acabados y



cudles serian las de mayor significancia La figura 09 presenta los diferentes

factores que provocan que ocasionan que esta area tenga minima productividad.

Diagrama de Ishikawa area de acabados

MATERIALES MEDICION METODOS
i Insumas No hay Mo se cumple
desordenados +——estadisticas +——— procedimientos
de
Harrzmiantas Mo hay produccion
+— auditoria de
desordenados insumas
Pracedimientos no Mo existe control de
Mo existe control de documentados . L E— mMerma
Muestras|prototipo ' menh::h .
g} desordenados - = = tmblaja
indicadores por pedidos
Baja productividad
\ Espaciosno  Exceso de \
definidos rabajo Operarios
Suciedsd +—desanimados
Trabajo al
in —*
destajo Farsonal Tiempos muertos

—

Presencia de desmotivado
pelusa Gperanos no +—— Suciedad
capacitados L
. 4+— Individualismo
oca Flts de .
iluminzeidn EPPs — = [bsolencia
—
— muertos
MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA MAQUINARIAS

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 9. Gréfico de Ishikawa para el area de acabados

Fuente: Creado por el autor.

En la siguiente pagina se muestra la tabla nro. 03, elaborada en base a los
factores identificadas en el diagrama de la figura 09, las 25 razones que
desenbocan en la productividad baja del area encargada de entregar la

mercaderia para despacho, acabados, de la empresa textil Costura Azul S.A.C.
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Tabla 3. Causantes de baja productividad

CALIEAS
Cl Inzwmos desordenados
cC2 Herramientas desordenadas
C3 Mpestras{Prototipos) desordenadas

C4d Tismpos muertos m.o.

Cs Mo existe control de merma

CG Mo hav avditoria de inswmos

CT Procedimientos no documentados

CE Personal desmotivado

ca Poca ilvminacion

C10 |Espacios no dafinidos

Cl11l |Presencia de peluss 2n 2l ambients

Cl2? |Execssode trabajo

C13 Chperarios desanimados

Cl4 |Operarios no capacitados

C15 |Falta de plamificacion de mantenimisnto

Cle | Obzolencia

C17 | Tismpo: musrtos mag.

C1E |INo == compls procsdinmientos

C1% |MNo haw estadisticas de produeccion

C20  |5= trabaja por pedidos

C21 |MNo hav indicadores

a2 Suciedad

Cl3 |Presencia de pelusa

CX4 | Trabajo al destajo
| C2S Falia de EDD:

Fuente: Realizado por el autor

Matriz Vester

Segun Rivera, (1998) la matriz Vester se usa para identificar y relacionar las
consecuencias y causas de cualquier momento de problema. Asi es como se

muestra en el texto sobre Gestion de Proyectos de Investigacién Agropecuaria
(p-27).

“(Matriz Vester) es un instrumento utilizado para identificar el problema y la
relacion de las efectos y causas de la situacion del inconveniente “(Revista

Habanera de ciencias Médicas, 2014, p. 601).
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Tabla 4. Matriz Vester del proceso de Acabados (Causas que originan el Problema)

]

441%
5.88%
3.92%
10.78%
284%
4.50%
5.3%%
4.41%
1.96%
243%
1.96%
2.584%
4.80%
1.96%
343%
3.92%
8.82%
3.43%
243%
343%
2584%
147%
3.92%
343%
3.92%

100%

ACTIVOS

b
12
8
22

L]

10
11
9
4

4
6

10
4
i
g

18
7

T
]
3
8
7
8

204

1 (14(15(14 (12| % [12|10( 5 |10

4

3 (12 3

2

C1|C2| C3|C4|Cs| Ca|CT|CB| Co CICJC'II C12C1HC14|C15 C‘lﬁlﬂ'l’f C'IACIPIC‘ZH CI1|CICIHNCIHC2S TOTAL

7|18 | 7[22|5|8]|7|3[3]3

CAUSAS

Inszmos desordenados

Muestras(Prototipos) desordenadas

Tiempos muertos m.o.

Mo existe control de merma

Mo hay avditoria de insumos

Procadimientos no documentados

Personal desmotivado

Poea iluminacion

Presencia dz pelusa en 2l ambients

Exceso de trabajo

Spciedad-magqunaria

Mo s2 comple procedimientos

produccion

Mo hay estadisticas de

2= trabaja por pedidos

Mo hay indicadores

Suciedad

TOTAL PASIVOS

C1

C2} |Harramientas desordenadas

c3

C4

C5

C6
c7

CB

co

C10 |Espacios no definidos

Cl11

Cl11

C13 |Operarios desanimados

Cl4 |Operarios no capacitados

Cl5

Clé |Obsolencia

C17 |Tiempos muertos mag.

C18
C19

C10

Ci1

Cil

C13 |Individuelismo

C24 | Trabajo al destajo
C25 |Falta d= EPP's

Fuente: Matriz elaborada por el autor (2018)
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Al realizar la matriz Vester de la tabla 4. fue necesario colocar las causas en el

formato de Tabla 02. enfrentandolas entre ellas, para lograr identificar cuales

son las causas mas criticas las cuales se deben atender inmediatamente para

evitar que afecten negativamente en el area de acabados a su productividad.

Para la ponderacion se tomaron los siguientes valores:

0: Indica la ausencia de similitud entre las causas.

1: Sefiala la presencia de similitud entre las causas.

La informacién recopilada sera utilizada para generar la tabla 0, donde se

considerara al puntaje obtenido en los pasivos como eje Y, a los obtenidos en el

activo como eje X.

Tabla 5. Causas ubicadas en el cuadro cartesiano

Ne CAUSAS ACTIVOS PASIVOS
Cl  |Insumos desordenados g 7
C2 Herramientas desordenadas 12 3
3 Muszstras(Prototipos) desordenadas 3 7
C4 | Tiempos muertos m.o. 22 22
C5  |No existe control de merma 6 3
C6  [No hav anditoria de insumos 10 ]
C7  |Procedimisntos no documentados 11 7
CB  |Personal desmotivado g 3
C9  |Pocailuminacion 4 3
C10  |Espacios no definidos 3 3
C11  [Presencia de pelusa en 2l ambiente 4 2
C1?  |Excesc de trabajo 6 3
C13  |Operarios desanimados 11 12
C14  [Operarios no capacitados 4 3
C15  |[Faltz 4= planificacion de mantenimisnto 7 4
Cl6  [Obsolencia B 1
C17  [Tiempos muertos mag. 1§ 14
C1E  [No z2 compls procedimisntos 7 15
C19  [No hay estadisticas e produccion 3 14
C20  |B= trabaja por pedidos 7 2
C21  |No hav indicadorss b g
C12  |Suvciedad 3 13
C13}  |[Presencia de pelusa 3 10
Cl4  [Trabajo al destajo 1 g
C15 |Falta d=FFFs 3 11}
TOTALES 4 M4

Fuente: Tabla elaborada por el autor (2018)
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La Tabla 06 a continuacidn muestra un resumen de la tabla anterior, donde se

identifican los maximos, minimos y medias de los activos y pasivos.

Tabla 6. Promedio de causas descenso en la productividad

Mix Activos =
hlin Activos

Madia Activos 13
hMax Pasivos 22
hlin Pasivos 1
hladia Pasicos 12

Fuente: Realizado por el autor

Tomando como referencia la tabla anterior sobre el promedio de causas
obtenidas que originan el descenso en la productividad dentro de la empresa, en
acabados, se procede a armar el cuadro cartesiano que se muestra en la figura
nro. 10, donde se muestran cuatro partes: en el primer cuadrante estan los
pasivos, segundo cuadrante son los indiferentes, los terceros cuadrantes son las

causas activas y en el cuarto cuadrante son las causas criticas.

2z
2
an
1 PASIYOS CRITICDS
18
17
16
[ ] Cig
s (]
13 cz2
112 C20 Cla
y 1
c23
o 10 i)
| C21 Ci4
8 CE c2
7 cC: C7
E INDIFERENTES ACTIYDS
5 Ch
4 Ci5
[
3 Ci Ci0 Ci2 [0t
2 Ci
1 Cls
1]
01 2z 3 4 85 & 7 & 8 W # £ B # B % F & @w W 2 =X

ACTIVD

Figura 10. Plano cartesiano de las causas del descenso en la productividad

Fuente: Realizado por el autor
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En la figura 10 ilustra cuales son las causas mas criticas a las que se deben
atacar con la herramienta de ingenieria que empleemos. En el grafico muestra
gue entre las causas mas criticas el tiempo muerto de mano de obra (c4) y

tiempo muerto maquinaria (c17).

Se realiz6 una sesion de lluvia de ideas realizada el 22/09/2018, donde se

reunieron las siguientes 7 personas:

e Supervisora del area de acabados
e Encargada del seguimiento

e 3inspectoras

e 1 botonero

¢ 1 maquinista

Cada integrante de la reunion dio su voto por cada causa que consideraba
frecuente para poder elaborar la tabla 07, donde se muestra la frecuencia de las

razones para el declive productivo:

Tabla 7. Frecuencia de razones del declive del rendimiento en acabados

CAUSAE FRECUENCIA x

C1 Inswmos desordenados 15 4.70%
2 Herramientas desordenadas 15 4.70%
i3 hivestras(Prototipos) desordenadas 15 4.70%
C4 Tiempos muertos m.o. 15 4.70%
Cs Mo existe control de merma i 1.G5%
e No hav awditoria de insupmos 15 4.70%
C7 Procedimientos no docuomentados & 165%
CB Personal desmotivado 5 1.57%
L] Poca ilvminacion 15 4.70%
C10  |Ezpacios no definidos 15 4.70%
Cll |Presencia de pelusa 2n 2l ambients 15 4.70%
C12 Exceso de trabajo 5 16T
C13 |Operarios desanimados 15 4.70%
Cl4 | Operarios no capacitados 15 4.70%
C15 |Falta d= planificacion d= mantenimisnto 15 4.70%
Cl6 | Obsclencia 15 4.70%
C17 | Tismpos muertos mag. 15 4.70%
C18 |Mo s= compls procedunientos g 1.55%
C19 |Mo hav estadisticas de produccion 15 4.70%
CI0 Sz trabaja por pedidos 15 4.70%
CXl |Mo hav indicadorss 15 4.70%
X2 Suciedad 15 4.70%
C23 |Presencia de pelusa 15 4.70%
CX4 |Trabajo al destajo 15 A4.T0%
25 \Falta d= FOT'= £ 1.58%
313 100%

Fuente: Realizado por el autor
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La Tabla 08 exhibe las causas organizadas segun su frecuencia de aparicion,
junto con el porcentaje correspondiente en la lista de causas obtenidas de la
Figura 9. Se nota que la mayor parte de las causas permanecieron constantes

durante los 15 dias de observacion en el area.

Tabla 8. Frecuencia de causas de poca productividad del area de acabados
ordenadas descendente por frecuencia

CAUSAS FEECUENCIA ACTUMUL ADD Y
1l Insumaos: desordenzdos 15 4. 70%
2 Hemramientas desordenadaz 15 Q_40%
C3 hdpesiras{Prototipos) desordanadas 15 14.11%
4 Tiempos muertos g, 15 12.81%
i 3o hav anditoria de msrmos 15 23.51%
co Poca ihminacion 15 28.21%
C10 Ezpacio: no definidos 15 32.92%
C11 Prezancia de peluza en el ambisnte 15 37.62%
C13 COperarips desanimados 15 41.32%
Cl4 Orperarios no capacitados 15 47.02%
Falta de planificacian de
C1% maAntenimisnto 15 51.72%
Cl& Chsplancia 15 56.43%
C17 Tiempos muartos mag, 15 §1.15%
Clo Mo hav estadizticas de produccion 15 65.83% Fi
Ny Se wrabaja por pedidos 15 70.53%
C2l Mo hay indicadoras 15 75.24%
22 Snciadad 15 78.94%
C23 Individualismo 15 24.64%
C24 Trabajo a destajo 13 B0.34%
C25 Falia de EPE: ] 01.22%
Cs Mo existe control de merma ] 03.10%
C18 o se cumple procedimiantos 5] 04 Q8%
T Pracedimisntos no docwmentadas ] o6 87%
CE Personzl desmotivada 3 DB.43%
C12 Exceso de trabzjo 5 100.00%
119

Fuente: Elaborada por el autor

Con todas las causas clasificadas de manera ascendente segun su frecuencia,
se identificaron las principales causas con mayor frecuencia. Posteriormente, se
elaborara un diagrama de Pareto para obtener una mejor comprension de estos

hallazgos, de acuerdo a lo ilustrado en la Figura 11.
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Diagrama de Pareto
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Figura 11. Diagrama de la Tabla 8

Fuente: Diagrama elaborada por el autor

Al analizar la figura 11, se hace evidente que las causas principales del problema
se deben al desorden, suciedad que existe en el area de acabados los cuales
dan origen a las demas causas, asi como las que en la matriz Vester se
consideraron como criticas, los tiempos inactivos de maquinaria y fuerza laboral
gue se presentan en la empresa Costura Azul S.A.C., por lo tanto, aplicando la
Ley de Pareto, la cual dice que “20% de las causas origina 80% de las
consecuencias”, se debera priorizar y dar solucion a estas dos causas
principales, de tal manera que se puedan minimizar y/o extinguir el 80% de los
problemas que se presentan, conllevando a que se logren desarrollar la
productividad, eficacia y eficiencia de la compafiia.
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Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014) destacan la importancia de realizar un
estudio minucioso y un analisis detallado como aspecto esencial del proceso de
comprension de un tema, especialmente cuando se trata de un tema poco

conocido.

Existen numerosos estudios cientificos sobre el ciclo PHVA que muestran que la
aplicacion de esta metodologia produce resultados muy satisfactorios,
contribuyendo a una mejora continua. A continuacion, se presentan algunos

trabajos previos relevantes:

"Leodn (2013) llevo a cabo una investigacion titulada 'Definicion de un modelo
para evaluar la productividad en la empresa Rodimax' como parte de sus
estudios para obtener el titulo de Ingeniero Comercial en la Pontificia Universidad
Catolica del Ecuador. El propésito primordial de esta investigacion consistio en
establecer un modelo apropiado para estimar y analizar la productividad en la
empresa Rodimax. Este analisis se centr6 en los consumos y las
responsabilidades en una etapa especifica, utilizando una metodologia de

estudio aplicada con un disefio preexperimental.

Al concluir el estudio, se determind que los gastos considerados incluyen
asistencia técnica durante el mantenimiento, repuestos, reparaciones y otros
accesorios. Ademas, se observd un aumento en la productividad calculada
mediante el modelo de Productividad Total, pasando de 0.48% en 2010 a 0.51%
en 2011. Este trabajo de investigacion es Util para comprender los criterios
necesarios para evaluar los diferentes modelos aplicables para estimar y analizar
la productividad en una empresa manufacturera, considerando los gastos y

responsabilidades de la compaiiia.

Correcha y Gutiérrez (2013), en su tesis titulada Propuesta de mejoramiento del
modelo de productividad laboral y su aplicacion en la empresa Tubometales
Cuernu Ltda., desarrollada en Bogot4, Colombia, presentan una propuesta para
mejorar el Modelo de Productividad Laboral creado por el Ingeniero Gerardo
Duque, docente de la Facultad de Ingenieria de la Universidad EAN. Este estudio

analiza varios modelos de productividad, incluyendo el Modelo de Productividad
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Total, el Modelo de Productividad del Valor Agregado (MPVA) y el Modelo de
Productividad basado en Practicas de Gestion del personal. También se
consideran los métodos Six Sigma, "JIT", 5S, y el Mantenimiento Productivo
Total (TPM), con el fin de identificar sus caracteristicas principales y elementos

constitutivos para integrarlos al Modelo de Productividad Laboral de Duque.

Una vez definidos e integrados estos elementos, se planificd, construy6 e
implemento6 una herramienta para medir la eficiencia laboral en la empresa. Esta
herramienta puede aplicarse a cualquier compafia en cualquier sector. Tras
seleccionar e implementar el modelo y método de productividad, se obtuvieron
puntajes de 37.75% en el metodologia de trabajo, 10% en recurso humano,
15.25% en el ambiente laboral y 11.50% en liderazgo. Este estudio es valioso
para entender como desglosar y calcular la productividad en variables y

subvariables.

Una referencia relevante para este estudio es la tesis de Miriam Curillo titulada
"Andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal
de hornos industrial FACOPA". En su investigacion, Curillo (2014) se enfoca en
Su investigacion en mejorar la eficiencia tanto de los empleados como de la
organizacion en el trabajo, cuyo propésito fue incrementar la productividad total.
Los resultados de su propuesta muestran un incremento del 4.38% en la
productividad del horno visidbn completa, en el horno industrial consiguieron
11.11% de 4 latas y en el horno individual un 0.84% de 6 latas, comparados con
los niveles anteriores a la mejora. Este estudio es una referencia valiosa sobre
diferentes estrategias para mejorar la productividad, destacando la relevancia de
lo comprometidos que estaban los empleados para asegurar su alineacion con
los cambios. Curillo concluye que la implementacion efectiva de estas
estrategias es crucial para lograr mejoras sostenibles en la productividad de una

organizacion.

Reafo (2015) enfoco su investigacion en mejorar los indicadores de eficiencia y
productividad en el proceso de produccion de arroz pilado en el molino latino
SAC. Esta investigacion, realizada como requisito para obtener el titulo de

Ingeniero Industrial en la Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo en
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Chiclayo, cuyo central objetivo era optimizar dichos indicadores. La estrategia
empleada para lograr este objetivo incluyd la introduccion de tecnologias
innovadoras, el estudio de tiempo, como gestionar el mantenimiento y la

metodologia 5S aplicada.

El estudio preveia que estas medidas reducirian los accidentes, minimizarian los
movimientos innecesarios y disminuirian los tiempos de cambio de herramientas,
resultando en ahorros significativos para la empresa. Los resultados indicaron
una mejora del 74% en la productividad relacionada con la materia prima.
También se observo un aumento en la eficiencia econémica y en el rendimiento
del personal, proyectando que la empresa podria ganar S/ 3.03 por cada S/ 1.00
invertido. Después de implementar las mejoras, la productividad incrementé
notablemente a S/.28.04 kg/h cuando antes era S/.17.53 kg/h, lo que representa
un incremento del 59.95%. Este incremento permitio satisfacer la demanda del
area de mercadeo, logrando una eficiencia del 96.15%. Ademas de estos
resultados, el estudio proporciona un recurso valioso para comprender como

disminuir costos de los insumos y mejorar la productividad de la compafiia.

Lamas Neciosup (2015) presenta en su trabajo de titulacion, centrado en
estrategias para mejorar la planificacion y el control de la produccién en una
empresa de manufactura textil, una serie de propuestas destinadas a optimizar
la metodologia de trabajo y establecer estandares en el &mbito de la fabricaciéon
textil. Durante su investigacion, se aplicaron herramientas como las 5S y el
balance de linea con el objetivo de gestionar de manera mas eficiente la

produccion y lograr mejoras en la eficiencia del proceso.

Aplicar la herramienta 5S resulté en una reduccién significativa del 85% en la
cantidad de materiales existentes, una disminucion del 95% en el inventario y
una optimizacion del espacio del 60% en el puesto de trabajo. Este estudio se
presenta como una referencia valiosa para la adopcion de herramientas en mi

propia investigacion, la cual también se enfoca en una empresa textil.

Flores y Mas (2015) se centraron en aplicar la metodologia PHVA (Planificar-

Hacer-Verificar-Actuar) para mejorar la eficiencia en el departamento de
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produccion de la empresa KAR & MA S.A.C., como parte de su tesis titulada
"Aplicacion de Metodologia PHVA para la mejora de la productividad en el area
de produccion de la empresa KAR & MA S.A.C.", realizada en la Universidad de
San Martin de Porres, Facultad de Ingenieria y Arquitectura, para obtener el titulo

de Ingeniero Industrial.

Aplicar esta metodologia condujo a un aumento del 2.3% en la productividad total
y a una mejora en la eficiencia global de las maquinarias, pasando del 45.47%
al 54.50%. Este trabajo ofrece una guia sobre como utilizar el ciclo PDCA para

tener una mejor productividad en una compania.

Segun Rojas (2015), en su estudio titulado "Desarrollo de un sistema de mejora
continua en la fabricacién de productos de plastico domésticos utilizando el
enfoque PHVA", realizado en la Universidad San Martin de Porres, Facultad de
Ingenieria y Arquitectura, se propuso disefiar un sistema de mejora continua para
el proceso de produccion de plasticos. En su investigacion, Rojas evalu6 el
proceso productivo de una empresa con el objetivo de realizar un diagndstico y
establecer directrices para adoptar el sistema de continua mejora. Segun el
estudio, se destaca la importancia de integrar el ciclo PHVA y las practicas de
las 5S, lo que requiere una reorganizacion de la planta para optimizar los tiempos
y eliminar elementos innecesarios. Esto, a su vez, facilitara el implementar una
mejora continua constante y paulatina, lo que afectard a la productividad

incrementandola.

Segun Rojas (2015) en su investigacion titulada "Propuesta de un sistema de
mejora continua en el proceso de produccidon de productos de plastico
domeésticos aplicando la metodologia PHVA", desarrollada en la Universidad San
Martin de Porres, Peru, se buscaba instaurar un sistema de continua mejora en
el proceso de fabricacién de productos de plastico, utilizando el ciclo PHVA'y las
5S como herramientas esenciales. El foco de la investigacion se dirigio hacia el
personal de una empresa, particularmente en el departamento responsable de
la fabricacion de productos de plastico. Para recopilar la data, se empled

principalmente la ficha de observacion, aplicando el método de observacion.
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La metodologia de la investigacion se basoé en los principios del ciclo PHVA, con
el objetivo de establecer lineamientos claros para la implementacion y desarrollo
del sistema de mejora continua. Los resultados de la evaluacion técnica
mostraron un aumento significativo en los indicadores de produccién, con
incrementos del 16.32%, 35.83%, y 90% para diferentes productos. Ademas, la
evaluacion econdmica revel6 un flujo de caja con un valor actual neto de S/.

1,087,232 y una tasa interna de rendimiento del 93%.

Este estudio demostro que implementar el ciclo PHVA fue de ayuda para mejorar
la baja productiva causada por deficiencias en el manejo de la tecnologia y la
falta de capacitacion de los trabajadores. Asimismo, resaltd el impacto financiero
positivo que puede lograr al implementar la mejora continua utilizando esta

metodologia.

Huanca (2014) en su investigacion, "Implementacién de una mejora continua o
ciclo Deming para una lavanderia en el area de lavado al seco”, desarrollada en
la Universidad San Martin de Porres en Perq, llevo a cabo un analisis tedrico con
el objetivo de diagnosticar la problematica en el proceso de lavado al seco de la
Lavanderia Sagita S.A. y disefiar un plan de mejora continua para abordarla. En
este estudio, se utilizé la metodologia del Ciclo de Deming (también conocido
como PHVA), y se aplicaron diversas herramientas como el analisis del costo de

calidad, el diagrama de Pareto, la técnica de lluvia de ideas, el AMFE y las 5'S.

El estudio se enfocé en todo el personal de la empresa, centrandose
especialmente en el departamento de lavado en seco. Para recopilar
informacion, se empled la técnica de observacion dentro del area de fabricacion,
utilizando fichas de observacion como herramienta principal. El analisis cientifico
permitio identificar las diversas etapas del proceso de lavado en seco, abarcando
desde la preparacion hasta la distribucion. Se identific6 como el problema
principal la baja productividad en el area de lavado en seco, atribuida a
deficiencias en la recepcion de prendas, capacitacion del personal, manejo de

prendas, limpieza de areas y falta de planificacién y control en la produccion.
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Como parte de la solucion, se implementé un plan de mantenimiento para
monitorear posibles averias de manera minuciosa. Segun el analisis econémico,
el proyecto resulté rentable, con un Valor Actual Neto (VAN) positivo de S/. 326
608.12 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 33%. Este estudio aumenté la
productividad de la empresa debido a que resaltdé la importancia de mejora
continua al aplicar nuevas herramientas, lo que resulté en un incremento del
0.03% en prendas de lavado al seco. Ademas, se elaboraron manuales para
mejorar el desempefio de las funciones de los colaboradores. Este estudio
enfatiz6 la importancia de la mano de obra y la maquinaria como factores que

afectan la productividad.

Vasquez (2013), en su tesis titulada Propuesta de mejoramiento, implementacion
y analisis del proceso de recepcidon de carga mediante la metodologia del ciclo
de Deming, caso “Martin Hollland MV”, desarrollada para alcanzar el grado de
Magister en Gerencia Empresarial con mencion en Gerencia de Operaciones y
Calidad, se enfoc6 en mejorar la estructura de recepcion de carga de la
compaifia aérea Martin Hollland MV, de capitales holandeses que operan en
Ecuador. El objetivo principal era reducir los tiempos de ciclo, maximizar los

espacios, disminuir los gastos operacionales y mejorar la satisfaccion del cliente.

Los resultados del estudio mostraron reducciones significativas en los tiempos
de los subprocesos de supervision de la recepcion, gestion vehicular, revision de
carga, pesaje de carga, estribaje de carga y soporte de recepcién, contribuyendo
a la disminucion de las horas extras del personal. Ademas, se observé una
reduccion del 30% en las demandas y quejas de los usuarios hasta tres meses

después de la implementacion del plan.

En cuanto a la maximizacién de espacios, se concluyé que, debido a la variedad
infinita de dimensiones de cajas en el mercado, la estandarizacion se convierte
en un desafio, dificultando la maximizacion de espacios. Por ultimo, se evidencio

una reduccion mensual del 1.7% en los gastos operacionales.

Esta investigacion resalta la importancia de la estandarizacién y maximizacion
de espacios en los lugares de trabajo como factores clave para aumentar la

productividad.
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Villeda (2012), en su tesis titulada Programa de innovacion y mejoramientos de
procesos aplicado a la eficiencia de desempefio, Departamento de Ingenieria de
la compafiia Panasonic Communications, de C.V., desarrollada para obtener el
grado de Maestro en Ciencias en Ingenieria de Sistemas en la Escuela Superior
de Ingenieria Mecénica y Eléctrica en México, tuvo como objetivo principal
aumentar la eficiencia del desempefio del personal que labora en el
Departamento de Ingenieria de la compafila Panasonic Communications de
México, S.A. de C.V., mediante la implementacion del "Programa de Innovacion
y Mejoramiento de Procesos". Este programa se basa en las técnicas TIPDCA,

las cuales estan fundamentadas en el método PHVA o ciclo Deming.

Segun las conclusiones de la investigacién, se logré alcanzar el objetivo principal
de la tesis, mejorando la eficiencia del desempefio laboral del personal del
Departamento de Ingenieria del Producto. Se observd un incremento en la
eficiencia del trabajo del personal de la compaifiia, que pasé de ser del 76.40%
al 78.70%.

SANCHEZ, en su tesis titulada “Aplicacion de las 7 herramientas de la calidad a
través del ciclo de mejora continua de Deming en la seccién de hilanderia en la
fabrica pasamaneria s.a.”.2013. Ecuador: Universidad de Cuenca Facultad de
Ingenieria Quimicas, Escuela de Ingenieria Industrial. El trabajo previo
presentado tiene como finalidad principal: Aplicar las 7 herramientas de la calidad
de la mano con el ciclo PHVA y asi en la seccion de hilanderia optimizar los
procesos, la tesis tiene como conclusibn que se puede incrementar la
productividad mediante el uso del ciclo PHVA. Como lo logré al aumentar sus
ganancias en 108 000 ddlares al afio y una productividad diaria de 320 Kg.

1.3. Teorias relacionadas al tema
Hernandez et al. (2014) sugieren que una estrategia mas agil y efectiva para
construir un marco teérico implica inicialmente la elaboracién de un indice

general y luego su refinamiento hasta alcanzar un nivel de especificidad 6ptimo
(p- 78).
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El enfoque de esta investigacion se centra en la aplicacion del ciclo PHVA para
alcanzar una mejora continua, ya que esta metodologia es adaptable a
diversas areas y sectores del mercado. Por consiguiente, se implementara en

la empresa Costura Azul S.A.C.

1.3.1. Variable independiente: Ciclo PHVA

Segun Portilla (2017), el ciclo Shewhart como el ciclo Deming. El primero en
describir el concepto del ciclo PDCA fue Walter A. Shewhart en su libro de 1939,
"Método Estadistico desde el Punto de Vista del Control de Calidad". En este
libro, Shewhart menciona que el ciclo deriva su estructura de la idea de que es
necesaria una evaluacion constante de las practicas empresariales, asi como la
disposicion de todos los ejecutivos para considerar y descartar ideas sin

respaldo, lo cual es fundamental para el desarrollo exitoso de un proyecto

Por otro lado, Portilla (2017) también indica que el término "ciclo Shewhart" para
el ciclo de deming fue introducido inicialmente por W. Edwards Deming, quien lo
nombroé asi en honor a su mentor y profesor en Bell Laboratories en Nueva York.
Deming promovio el ciclo PHVA como el principal método para lograr la Mejora
Continua del Proceso (CPI). También, se aludi6 al ciclo PHVA como el ciclo

PDSA, en el que la 'S’ representa el término en inglés "study" (estudio).

Segun Rodriguez Tomas (2016), el enfoque denominado Método PDCA
(Planificar, Hacer, Verificar, Ajustar/Actuar), también conocido como el Ciclo de
Mejora Continua PDCA (PHVA), comprende cuatro etapas esenciales: "Plan”
(Planificar), "Do" (Hacer), "Check" (Verificar) y "Act" (Ajustar/Actuar), las cuales
constituyen un ciclo destinado a promover la mejora continua en diversos

procesos.

De acuerdo con Durango (2014), el ciclo PHVA es una fundamental herramienta
para alcanzar la mejora continua, compuesta por cuatro etapas: Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar. Esta metodologia es comunmente empleada por
empresas que aspiran a implementar un sistema de gestion de la calidad. Al
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combinar el ciclo PHVA con los objetivos y la politica de calidad, asi como con la
red de procesos, se aumentan de manera considerable las probabilidades de
éxito.

Ademas, el ciclo PHVA ha sido ampliamente promovido como un método de
mejora continua. Aunque Walter A. Shewhart fue el primero en introducir el
concepto en 1939, Edward Deming popularizé el término "ciclo Shewhart" para
referirse a este método. En Japdn, sin embargo, comenzd a ser conocido como

"Ciclo de Deming" (Aiteco Consultores, 2012).
Importancia del ciclo PHVA

La importancia del ciclo PHVA radica en que la aplicacion de la misma contribuye
a disminuir debilidades y afianzar las fortalezas que la empresa posee, logrando
también aumentar la productividad y destreza de las compafias existentes en el

mercado que se encuentre.
Ciclo de PHVA en etapas

Primera etapa-Planificar: En esta etapa se definen, determinan los planes y se
realiza la visién de la meta que la empresa desea lograr en un determinado
tiempo. Luego que se establecen los objetivos, se realiza el diagnostico, en el
cual determinamos la situacion actual del area y lo que se requiere alcanzar una
mejora, definiendo el problema y también las consecuencias que puedan implicar
en su vida. Para esta fase se usan el diagrama de Ishikawa, matriz Vester y

diagrama de Pareto.

Para prevenir posibles fallos y abordar las dificultades identificadas en la
situacion bajo estudio, es crucial realizar un analisis exhaustivo de las causas y
efectos involucrados en la proyeccion. Este analisis permite anticipar los posibles
problemas y tomar medidas correctivas adecuadas. Segun Cuatrecasas (2010,
p. 66), es fundamental implementar soluciones efectivas para mitigar los riesgos

y garantizar el éxito de la proyeccion.

Segunda etapa-Hacer: Se lleva a cabo en esta etapa la planificacion de trabajo
establecido en la anterior etapa junto con el control de vigilar y hacer seguimiento
al plan para que se lleve a cabo conforme se habia acordado. Consiste en
desarrollar el cargo y las acciones de correccidn necesarias, estas planeadas en
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la fase anterior. Por lo tanto, a esta fase le corresponde la formacion y
adiestramiento de las personas y empleados para que sientan como algo comun
y normal las labores y actitudes que se van a realizar. (Cuatrecasas, 2010, p.
66). Para poder llevar a cabo el control existen varios métodos como la grafica
de Gantt en la que podemos medir las tareas de tiempo. Para esta etapa se

pueden usar la metodologia 5’s.

Para elegir la alternativa mas idonea, se tienen que establecer criterios para la
evaluacion y realizar una matriz que facilite la eleccién de la solucion mas
adecuada. Segun el programa de implementacion de la solucién seleccionada,
al principio es muy necesario establecer las tareas, los recursos y establecer
personas responsables, para poder disefiar la implementacién mediante un

cronograma (Bonilla, 2012, p. 50).

Tercera etapa-Verificar: Aqui se hace una comparativa entre aquellos resultados
gue han sido planificados con los resultados que se obtuvieron realmente.
Previamente a esto se determina un indicador de medicion, ya que es importante
medir para evidenciar el avance, porque no se puede mejorar aquello que no se

puede medir, en una forma sistémica.
“Compara el plan inicial con los resultados obtenidos” (Miranda, 2014, p. 35).

Cuarta etapa-Actuar: Es la etapa final de la metodologia PHVA, si al revisar los
impactos obtenidos, se cumplid lo que se tenia planificado, entonces se realizara
un sistema y se centrara en todos las medidas necesarios para seguir centrados

en esta continua mejora, en este ciclo continuo.
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Figura 12. Razones de baja productividad

Fuente: Compilacion propia

Implementacion

El término ‘implementacion’ esta implicada en diferentes estudios de campos de
la vida, tales como: educacién, salud, economia, politica, tecnologia, etc. La
implementacion de un proyecto o método implica poner en practica una serie de
medidas y procedimiento para concretar un plan con el objetivo de beneficiar a

las partes interesadas.

Por lo tanto, implementar el ciclo PHVA implica que se realizard una secuencia
de controles y procedimientos para cumplir el objetivo, el cual es alcanzar un

aumento de la productividad.
Herramientas a usar en el ciclo PHVA: La metodologia 5’s

Esta metodologia nos sirve para poder lograr ordenar y crear una cultura de

organizacion en el area donde se desee aplicar.

Rodriguez (2010) afirma que:
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Las 5S son una estrategia para el mantener y establecer el puesto de
trabajo bien ordenado, limpio y organizado, con la finalidad de
optimizar las condiciones de calidad, seguridad en el trabajo y en lo
cotidiano de la vida. Esta conformado por cinco palabras asiaticas que
inician con la letra S, las cuales nos sintetizan las tareas simples que
se usan para facilitar la eficiente ejecucion de las tareas propias del

trabajo (p. 2).
Por otra parte, Gutiérrez (2014), afirma que:

Este ciclo PHVA, en la que las personas involucradas participan,
permite organizar los puestos de trabajo con la finalidad de que se
mantengan operativas, ordenados, agradables, limpios y seguros. El
fin principal de este ciclo que fue creado en Japdn, porque para que
exista calidad, se necesita principalmente limpieza, orden y disciplina
(p.110).

Esta metodologia consta de 5 fases:
Primera Fase: Separar (En japonés significa Seiri)

Desgregar las cosas que son necesarias de aquellas que no son necesarias y

asi quitar del area de trabajo lo no es necesario (Rodriguez, 2010, p. 3).

El objetivo de seiri es retira, eliminar de los puestos de trabajo todo aquel
elemento que innecesario para evitar obstrucciones en el flujo de trabajo y solo
tener cerca aquellos elementos que se usan. De esta manera el lugar de trabajo

sera mas seguro y productivo.

Segunda Fase: Ordenar (En japonés significa Seiton)

En esta etapa se realiza el orden, la organizacién y el rotulado de los objetos
necesarios de manera que estén al alcance y accesibles facilmente (Rodriguez,
2010, p. 3).

Mantener las herramientas que se suelen utilizar y equipos al alcance

(Dorbessan, p. 19).
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El objetivo de de seiton es mantener la primera S, ordenando todos los
elementos necesarios para desarrollar los procesos, haciéndolos accesibles,
dandoles un lugar respectivo y asi se podra ubicar mas rapido los elementos que

son necesarios, mejorando el disefio del ambiente de trabajo.
Tercera Fase: Seiso-Limpiar

Eliminar todo el polvo y suciedad del lugar de trabajo. Hacer la limpieza con
inspeccion (Rodriguez, 2010, p. 3). Para que el operario logre acostumbrarse a
mantener su puesto de trabajo limpio y asi las prendas de lavanderia no se

manchen.

Llevar a cabo la limpieza al inicio con el objetivo de que el operador/personal
administrativo se relacione con su lugar de trabajo y maquinaria y/o equipos que

use para realizar sus labores cotidianas (Rey, p. 19).

El objetivo de Seiso es establecer estandares y habitos de limpieza, para reducir
el riesgo potencial de accidentes, evitando que la mercaderia se ensucie,

logrando que la calidad del producto mejore.
Cuarta Fase: Estandarizar (En japonés significa Seiketsu)

Mantener el lugar de trabajo limpio mediante el constante empleo de las tres “S”
anteriores (Rodriguez, 2010, p. 3).

El objetivo de seiketsu es compartir toda la informacion que es necesaria del
funcionamiento del area: los objetivos, operaciones, normas, para mantener las
tres S anteriores. De esta manera se crea un habito en el personal, de mantener

el lugar de trabajo impecable.
Quinta Fase: Autodisciplina (En japonés significa Shitsuke)

Respetar las reglas sin que alguien este presionando para cumplirlas. Corregir
las malas costumbres de trabajo mediante la constante disciplina y practica
(Rodriguez, 2010, p. 3).

El propésito de la ultima S de las 5s es crear sensibilidad, cuidado y respecto
hacia los recursos que se emplean en la empresa, se valora a los colaboradores
y los colaboradores al sentirse apreciados trabajan con mas esfuerzo y se

comprometen al cambio.

31



1.3.2. Variable dependiente: Productividad

Alfaro, F. y Alfaro M. (2000), definen el concepto de productividad como:

La productividad, tal como la deseamos presenta, permite compara
las magnitudes de aprovechamiento que obtiene a compaiiia en el
empleo de los indicadores de produccion aplicados. A este respecto
debemos mencionar que, de acuerdo con las recomendaciones del
comité de productividad de la antigua OECE, hecha al principio de los
afios sesenta, el concepto de productividad se restringe solo al
medido por la influencia del trabajo desarrollado por el factor humano,
expresando en unidades de tiempo asignado e invertido en conseguir

la produccién objeto de medida (p. 25).

La productividad, se descompone en produccion y calidad; ya que ha realizado
durante varios afios alaidea de que este tema solamente se encuentra asociado
a las actividades productivas de las empresas y ha restringido su uso en otras

areas que no tienen actividades productivas de la empresa.

Por otro lado: Olascuaga (2015) afirma que la Organizacion para la Cooperacion
y Desarrollo Economico (OCDE). Define que el cociente obtenido de la division
de la produccién por cada uno de los elementos de produccion nos indica la

productividad.

Segun Torres (2008), la Organizacion Internacional del Trabajo (O.1.T.). Define
gue los productos se fabrican como resultado de integrar cuatro principales
elementos como son: tierra, trabajo, capital y organizacion. Una medida de la

productividad es la relacion de estos elementos a la produccion.
Indicadores de productividad

Segun Carro y Gonzales (2012), la productividad se define como "un indicador
gue relaciona todos los recursos que empleamos durante el proceso productivo
con el producto ya terminado” (p. 3). Esta definicion destaca la relacion entre los

recursos y el producto final como medida de eficiencia en la produccion.

Por otro lado, Gutiérrez (2014) plantea que la productividad esta vinculada "con

los resultados que se obtienen en un sistema o proceso” y que mejorar la
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productividad implica "optimizar resultados teniendo en cuenta todos los
recursos usados para generarlos” (p. 21). Esta perspectiva resalta la importancia
de alcanzar resultados optimos considerando todos los recursos empleados en

el proceso.
Asi mismo, Gutiérrez sostiene que la productividad es:

Al medir el cociente formado por los resultados alcanzados y los
recursos que se han empleado da como resultado la productividad.
Los resultados obtenidos pueden ser medidos en en partes vendidas,
unidades producidas, o en las utilidades ganadas, mientras que los
recursos utilizados pueden contabilizarse por cantidad de
colaboradores, tiempo total trabajado, tiempo trabajado por la
maquinaria, entre otras. Es decir, para medir la productividad se debe
valorar correctamente los recursos utilizados para generar o producir

determinados resultados (2014, p. 21).

Productividad: mejaramianto continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor

Productividad = Eficiencia x eficacia

Unidades producidas  Tiempo ot Unidades producidas

Tiampo tota Tiempatata Tiampao util

Figura 13. Formula de productividad
Fuente: Libro calidad y productividad Gutiérrez, 2014

Segun el concepto que se muestra en la figura 13, este de esta investigacion se

empleara la siguiente formula:

Férmula 01: Férmula de productividad

Formula: Indicador de productrindad Dondea:

P: Productivadad
P=T*C T: Eficiencia

C: Eficacia

Fuente: Elaboracién Propia (2018)

Eficacia
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La eficacia consiste en alcanzar las metas establecidas y planificadas, solo se

tiene en cuenta los resultados.

Segun Fleitman (2007) define la eficacia como las comparaciones de que se
habia realizado con la finalidad anteriormente establecida, es decir, se miden si
es gue los objetivos, finalidades y las metas se han cumplido (p. 99). En la
eficacia se valora el impacto de lo que realizamos, del servicio o producto que
ofrecemos. No es suficiente solo con tener una efectividad del 100% del servicio
o producto que se ofrecen en el mercado, sino también es necesario que este
sea el adecuado y que logre impactar en el mercado y sobre todo satisfacer al

cliente.

Por un lado, Pérez (2010). Dice lo siguiente: La eficacia es la magnitud de aporte
en la ejecuciéon de los objetivos de las tareas, operaciones y/o procesos de la
empresa o de un proyecto determinado. Y si se habla de una accion especifica,
esta se denomina eficaz solo si es que cumple con su objetivo correspondiente
(p. 157).

Ademés Fleitman (2008) expresa que: al medir los resultados alcanzados en
funcion de los objetivos que se han propuesto nos da como resultado la eficacia,
entendiendo que se deben cumplir los objetivos de manera ordenada y

organizada sobre la base de su relacion (p. 98)

Por otro lado, Gutiérrez (2014) la eficacia es cuando se hacen las actividades
qgue han sido planificadas, las cuales se logran cumplir tal cual fueron
planificadas y se logran obtener los resultados que se plantearon, es decir, la
eficacia es lograr el resultado que uno previamente ha planteado, asi como lo

explica (p.20).

Conforme a los autores Gutiérrez y de La Vara (2013), que definen a la eficacia
como la magnitud de cuanto las tareas planeadas se llevan a cabo y los
resultados esperados son alcanzados (p. 7). Segun la actual investigacion la

formula de para determinar la eficacia se explica de la siguiente forma:

Férmula 02: Eficacia
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Formula para caleular la eficacia: | Donda:

C: Eficacia.

CE.: Canfidad Feal de pantalones jean dama
C= (CE/CP) *100% con acabados.

CP: Cantidad Programadas de pantalones jsan

dama con acabados.

Fuente: elaboracion del autor (2018)
Eficiencia

La eficiencia es la que se obtiene del cociente de los resultados obtenidos y los

recursos utilizados (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 7).

La eficiencia se obtiene cuando se ahorra al maximo los recursos empleados en

los procesos, es el cociente entre recursos planeados y recursos requeridos.

De acuerdo con el Fondo Editorial FCA (2003), la eficiencia se refiere a la
utilizacidon minima de recursos para alcanzar los objetivos propuestos, lo que
implica lograr dichos objetivos con un costo o uso de recursos reducido, incluido

el tiempo, entre otros (p. 25).

Segun Cruelles (2012), la eficiencia se define como la evaluacion de la
proporcion entre los recursos utilizados y la produccion generada en la empresa,
con el objetivo de disminuir el costo de dichos recursos. En otras palabras, se

trata de la relacion entre la produccion real alcanzada y la produccion esperada
(p. 10).

Ademés Lopez (2012), indica que la eficiencia es el principal indicador para la
productividad debido a que nos permite medir la magnitud de la optimizacién de
recursos, su objetivo principal es reducir los residuos de los recursos tangible e

intangibles (p. 13).

De manera igual, la eficiencia esta muy enlazado a lo entiende por cumplir los
objetivos, a su vez tratando de relacionar que los costes sean menores posibles

a los ingresos obtenidos (Urcola, 2000, p. 78).
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En este sentido los autores Gutiérrez y de La Vara (2013) describe a la eficiencia
como la relacion de los resultados alcanzados los recursos que se emplearon

para alcanzar esos resultados (p. 7).

Basandose en los hallazgos de este estudio, se establece las formulas de calculo
de eficiencia y alcanzar resultados:

Férmula 03. Eficiencia

Formmla: Donds:

T: Eficiencia
TE.: Tiempo real de pantalones jeams dama
T=(TE/TP) *100% con acabados.
TPF: Tiempo programado de trabajo dal

personal del area.

Fuente: elaboracion propia (2018)

La Importancia de la productividad

Zandin (2006), indica que la principal importancia de la productividad radica en
gue aumenta la calidad de vida de los trabajadores tanto en lo personal como en
lo laboral. Ademas, expresa que si se utiliza de forma correcta los recursos se
lograra el crecimiento no solo de la empresa, sino también del pais, por lo tanto,
aumentara el tiempo libre disponible de su poblacion y esto en consecuencia

aumentara el consumo del mismo producto generado (p. 24).
Mejora
Segun Membrado, J. (2002), relata sobre la mejora continua lo siguiente:

En los dltimos tiempos nos hemos dado cuenta que el termino calidad, tal y como
lo entendiamos hace unos afios, se nos ha quedado pequefio, porque hemos
aprendido que, si la calidad no es algo total, aplicable a todo lo que la
organizacion hace y a todos los que en ella contribuyen con su esfuerzo e
imaginacion, es decir, a la gestién y a sus gestores, entonces no se obtienen
cambios sustanciales y duraderos que conduzcan a una mejora continua del

nivel competitivo (p. 4).
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La mejora continua es un proceso gue refleja muy bien lo que es calidad e indica
gue cosa necesitan hacer las empresas para lograr ser mas competitivas a lo
largo del tiempo. La mejora continua es una herramienta muy fundamental en la
actualidad para todas las empresas de todos los rubros, porque les permite
renovar los procedimientos administrativos que ellos realizan, lo cual origina que
las empresas estén en constantemente actualizandose, es decir en continua
mejora. Ademas, permite que las organizaciones se vuelvan mas eficientes, mas
competitivas, aumentando las fortalezas que le ayudaran a permanecer en el

mercado mundial.

2.4. Formulacién al Problema
2.4.1 Problema General

¢, Cémo influye implementar el Ciclo PHVA en el aumento de la productividad
del departamento de acabados de Costura Azul S.A.C., ubicada en S.J.L. en el
afno 20197

2.4.2 Problemas Especificos

¢En qué medida implementar el Ciclo PHVA contribuye a mejorar la eficacia del
departamento de acabados de Costura Azul S.A.C., en S.J.L., durante el afio
20197

¢,Como afecta la implementacion del Ciclo PHVA en la eficiencia del
departamento de acabados de la compafia Costura Azul S.A.C., situada en San
Juan de Lurigancho en el afio 20197

2.5. Justificacion del estudio

La importancia del estudio presentado es necesaria para que las empresas que
sean del mismo rubro textil de Costura Azul S.A.C., que desean implementar el
ciclo PHVA en un &rea especifica o quizas en el area de acabados, asi como
esta investigacion, puedan usar como guia este informe para poder seguir las
pautas y lograr implementacion y asi mejorar su productividad. Lo cual

concuerda con lo dicho por Hernandez et al. (2014)

2.5.1 Justificacion Social

Implementar una continua mejora con el ciclo PHVA en el area de Acabados
servird para disminuir baja productividad aminorando los problemas que la
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generan en la compafia, se mejorara el entorno laboral para el personal
involucrado y se beneficiaran los clientes porque se entregaran sus pedidos a
tiempo evitando un clima negativo en la relacion proveedor-cliente, porque esta
metodologia permite planear, hacer, verificar y actuar, logrando que la empresa
se beneficie al conseguir la satisfaccion del cliente. Ademas, este trabajo de
investigacion servira como ejemplo en la implementacion del ciclo PHVA en

compaiiias similares en rubro.
2.5.2 Justificacion Técnica

Este estudio busca a través de implementar el ciclo PHVA, aumentar la
productividad del area de Acabados, para que se identifiquen y solucionen
progresivamente los problemas de forma continta haciendo constantemente, ya
gue hablar de ciclo PHVA es hablar de mejora continua. Ademas, toda la
informacion obtenida a partir del ciclo PHVA se documentara y hard seguimiento
para mediciones de los procesos del area y asi tener control de la

implementacion.
2.5.3 Justificacion Econdmica

Todas las empresas buscan siempre reducir costos y aumentar ingresos, por eso
la presente investigacion busca reducir los tiempos que demora realizar el
acabado de cada lote de pantalones jeans basicos que ingresa al area de
Acabados, estas demoras ocasionan sobrecostos a la empresa asi como
también se evidencian en la baja productividad, por ello también es necesario
agilizar la entrega de los adicionales de cada lote a las tiendas para lograr vender
dentro de la estacién para que fue confeccionada cada lote, de esta manera
evitar que la mercaderia sea rechazada por no entregar a tiempos. Si se entrega
la mercaderia siempre dentro de la fecha establecida con el cliente, la calificacion
gue otorgan los clientes a la empresa Costura Azul S.A.C. mejorara, se

obtendran mas pedidos y asi aumentaran los ingresos.
2.5.4. Justificacion Practica

La presente investigacion solucionar el problema baja productividad, mejorando
la productividad en el area de acabados, esto mediante la aplicacion del ciclo

Deming o PHVA, la cual es una metodologia que permitira establecer un ciclo de
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continua mejora en el area donde se implementa, haciendo participe a los
colaboradores de la misma. Esto concuerda con lo expresado por Valderrama
(2015).

2.6. Hipotesis
2.6.1 Hipdtesis General

La implementacion del Ciclo PHVA mejora la productividad del area de acabados

de la empresa Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.
2.6.2 Hipotesis Especificas

Implementar el Ciclo PHVA mejora la eficacia del area de acabados de la

empresa Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

La implementacion del Ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de acabados de

la empresa Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

2.7. Objetivo
2.7.1 Objetivo General

Determinar de qué manera la implementacién del Ciclo PHVA permitirA mejorar
la productividad del area de acabados de la empresa Costura Azul S.A.C., SJL,
2019.

2.7.2 Objetivos Especificos

Determinar cémo el implementar el Ciclo PHVA contribuye a mejorar la
efectividad del area de acabados de Costura Azul S.A.C., ubicada en San Juan

de Lurigancho en 2019.

Determinar de qué manera la implementacion del Ciclo PHVA permitird mejorar
la eficiencia del area de acabados de la empresa Costura Azul S.A.C., San Juan
de Lurigancho, 2019.
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IIl. METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de investigacién

3.1.1. Tipo de investigacion

Por su finalidad es Aplicada

Asi como nos indica Valderrama, sobre que la finalidad de una investigaciéon
aplicada es el poder conocer y para asi lograr actuar y transformar, lo que es
necesario parar entender la realidad tanto politica, social, econémica como
cultural, para que de esa manera se logre idear soluciones efectivas y necesarias
para aquellos problemas propuestos (2013, p. 165).

La presente investigacion aplicada porque plantea aplicar el método del ciclo
Deming para optimizar en el area de acabados de compafiia textil Costura Azul
S.A.C., la productividad.

Por su nivel es Explicativa

Explicativa porque se explicara de qué manera el implementar el ciclo PHVA va
a reducir los factores que afectan negativamente a la productividad en el area de
Acabados. Por ello, el presente estudio es explicativa debido a que se enfoca en
entender y analizar los factores que provocan este fendmeno y cudles son las
circunstancias en las cuales se lleva a cabo, lo cual concuerda con lo dicho por
Hernandez et al. (2014).

Es cuantitativo por su enfoque

Cuantitativo, dado que se recopilan y utilizan datos cuantificables de registros de
los acabados de las prendas de la empresa Costura Azul S.A.C.

El presente estudio adopta un enfoque cuantitativo al emplear la recoleccion de
datos para respaldar la hipoétesis, utilizando mediciones numéricas y analisis
estadistico para identificar patrones de comportamiento y poner a prueba
diferentes teorias. Esta metodologia coincide con la perspectiva planteada por
Hernandez et al. (2014).

3.1.2. Disefio de investigacion
Este estudio se desarrolla bajo un disefio experimental, cuyo objetivo es
manipular intencionadamente una o mas variables independientes para analizar

Su impacto en una o mas variables dependientes, tal como sugiere Valderrama
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(2013). Asimismo, se enmarca dentro de la categoria de disefios experimentales

de tipo cuasi-experimental.

Experimental del tipo Cuasi-Experimental

El disefio de estudio es cuasi experimental porque se va a manipular la variable
independiente (Ciclo PHVA), afectando a la variable dependiente(productividad).
Hernandez et al. (2014).” Los disefios cuasiexperimentales [...] trabajan
deliberadamente al menos una variable independiente para observar su efecto

sobre una o mas variables dependientes” (p. 151).

3.2. Variables y operacionalizaciéon

3.2.1. Definicion Conceptual

3.2.1.1. Variable Independiente: Ciclo PHVA

El ciclo Deming o PDCA son las pautas para alcanzar la continua mejora y de
una forma sistematica y estructurada lograr la resolucién de problemas. Consta
basicamente de 4 fases: planificar, realizar, comprobar, actia, que forman un
ciclo infinito que se repite constantemente. También se le conoce como el ciclo
Deming o ciclo PDCA, que en ingles significa Plan, Do, Check y Act
(Cuatrecasas, 2010, p. 65).

3.2.1.2. Variable dependiente: Productividad
Segun Gutiérrez (2014), el indicador de productividad se obtiene al dividir los
resultados logrados entre los recursos empleados, lo que resulta en un cociente

gue refleja la eficiencia del proceso (p. 21).
3.2.2. Definicion Operacional
3.2.2.1. Variable independiente: Ciclo PHVA

En el presente estudio de investigacion, se llevara a cabo la mejora continua
mediante la metodologia del ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar). A
través de este ciclo, se documentaran y detectaran los problemas, los cuales
seran abordados de manera ciclica. La implementacion del ciclo PHVA
comprendera los siguientes 8 pasos de manera general:
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Pasol: Se identificara el problema central en el area, ya sea mediante la

propuesta de un empleado del mismo o a través de un proceso de lluvia de ideas.

Paso2: Se realiza la observacién del problema identificado, para corroborar la

magnitud del mismo. Se emplea diagramas como Ishikawa.

Paso3: Se analizan las principales causas usando el diagrama de Pareto.

Paso 4: Se deben considerar las medidas de solucion, que fueron expuestas en

una lluvia de ideas en base al andlisis previo.

Paso 5: Se pone en practica las medidas de solucién.

Paso 6: Se analizan los resultados obtenidos

Paso 7: Se toma acciones para prevenir que vuelva a suceder el problema

Paso 8: Se determinan las conclusiones y se documenta la informacion para que

sirva de guia en solucionar situaciones futuras.

3.2.2.2. Variable dependiente: Productividad

La productividad se examina mediante la relacion entre la cantidad de productos
producidos y los recursos utilizados en el proceso de fabricacién, que puede

determinarse a través de la eficiencia y la eficacia. Estas son sus dimensiones:

Eficacia
Segun Alvarez (2011)

La eficacia es la magnitud del cumplimiento de los objetivos
planteados y en qué medida se estan alcanzando. Esta definicion que
da cuenta de la magnitud de cumplimiento superior con valor

agregado de los propdsitos, que tiene como perspectiva es medir el
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grado de avance respecto al universo, La focalizacién, cobertura y el

impacto (p.585).

Para Rojas, G (2015), la eficacia es la prolongacion en la que se alcanzan los

resultados planificados y se realizan las tareas planificadas (p.19).

La alta competencia en el mercado textil, obliga a todas las empresas del rubro,
no descuidar la eficacia porque se deben alcanzar los objetivos de produccion
para poder mantener el ingreso de dinero necesario para mantenerse en el

mercado y que este rubro siga siendo rentable.
Eficiencia

Johnson, Corine N. (2012), dice que la eficiencia puede definirse también como
el resultado obtenido de la relacion entre los resultados obtenidos y los
resultados esperados, tratando de maximizar los recursos, ya sean humanos,

materiales o financieros (p.45).

Desde el punto de vista productivo se puede contextualizar como el cociente de
lo real producido, alcanzado y la produccién que se esperaba obtener.
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3.2.3. Operacionalizacion de las variables.

La tabla nro. 9 ilustra las definiciones de las variables operacionalmente:

Tabla 9. Matriz de Operacionalizacion

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ITEM ESCALA
El ciclo Deming o FDCA achia como guia
para llevar a czbo la mejora continua y Planear
lograr de na forma sistemstica v Razén
estructurzda la resolucion de problemas. Es una herramienta que permite la a
. . acer
. £ Estd constituida bésicamente por cuatro | MEJoT2 de la calidad en todos los Donde:
INDEPENDIENTE. | 2°0vidades: planificar, realizar, comprobar, Pm-ces.ns I|‘ie cua- quier tipe de Q=RND*100% () Cumplimiento cle. metas
CICLO PHVA actia, que forma un ciclo que s repite en | STSEMZACION T Su US0 resulta L E.: Resultados obtenidos
forma contimua También se l= comope | FrOvechoso para la gestion de los Verificar M: Metas Establecidas
) ) procesos.
como el cicle PDCA, que en imgles
significa Plan, Do, Check v Act Actuar
{Cuatrecasas, 2010, p. 63).
T: Eficiencia
Eficiencia TE: Tiempo real de pantalones jeans con
Segin Gutiérrez (2010) “la productividad | Es una medicién de la eficiencia T=(TE. TF) *100%% | acabados. Fazon
. £ e mide por el cociente formado por los | que resulta de larelacidn entre los TP: Tiempo programado de trabajo del
DEP [ENTE: |tesultados lo-grados y los recursos recursos usados v la cantidad de perzenal del drea.
) productos elaborades, dentro del C: Eficacia.
PRODUCTIVIDAD | empleados™ (2014, p. 21). ) . .
grea de aczbados de la empresa CE.: Cantidad real de pantalones jean dama
Costura Azul S AC. Eficacia C={CR/CP)*100% | com acabados. Bazin
CP: Canfidad Programadas de pantalones
jean dama con aczbados.

Fuente: elaborado por el autor (2018)
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

La poblacion se define como el conjunto de datos que comparten una serie de

caracteristicas especificas (Hernandez et al., 2014, p. 174).

Para Hernandez et al. (2014), La relacion entre la cantidad de poblacion y la
calidad del estudio no es directamente proporcional; por lo tanto, la calidad de
trabajo investigado consiste en delimitar la poblacibn basandose en el

planeamiento establecido para el problema dado (p. 174).

Para este estudio, se utiliz6 como muestra la produccion diaria de prendas
procesadas en el area de acabados de la empresa Costura Azul S.A.C. durante
un lapso de 26 dias en octubre de 2018 y en febrero de 2019. Estos meses
fueron seleccionados debido a que generalmente suelen experimentar un mayor
volumen de pedidos, lo cual esta relacionado con los cambios estacionales que

ocurren.
Tomando las siguientes consideraciones:

e Laempresa trabaja en un unico horario de 11 horas al dia, de lunes
a viernes (11 horas laborables + 1 hora de refrigerio) y 6 horas los
sabados.

e Los dias laborales son de lunes a sabado.

e Las prendas incluyen todos los modelos pantalones de dama en
las tallas (Damas: Talla 26 a la 36)

e Se excluye de la poblacion los dias domingos y feriados.

e Durante los meses de octubre, febrero y Julio la compafiia tiene
mayor demanda por lo tanto en esos meses la empresa trabaja 11
horas diarias de lunes a viernes (11 horas laborables + 1 hora de

refrigerio) y 8 horas los sdbados.

Muestra

Una seccion significativa de la poblacion es lo que define a una muestra, elegida
con el fin de extraer conclusiones aplicables a toda la poblacién y establecer
parametros. Cabe resaltar que para definir la muestra, es fundamental haber

identificado previamente la unidad de analisis (Hernandez et al., 2014, p. 171).
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El presente estudio, la muestra se caracteriza como no probabilistica por
conveniencia, lo que implica que los elementos se eligen segun la conveniencia
y accesibilidad para el investigador, sin seguir un proceso aleatorio. Por lo tanto,

el investigador decide asumir que la poblacién y la muestra son idénticas.

Para Hernandez et al. (2014), “En las muestras de este tipo [ no probabilistico],
la eleccién de la muestra no depende de que todos tengan la misma probabilidad
de ser elegidos, sino que esta decision depende del investigador o el grupo de

personas que recolectan los datos” (p. 190).

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

3.4.1. Técnicas

De acuerdo con Hernandez et al. (2014), la recopilacion de informacion y datos
implica la formulacién de un detallado plan de pasos destinados a reunir datos

con un objetivo especifico (p. 198).

Ficha de Observacion

Segun Hernandez et al. (2014), las fichas de observaciéon son un método de
recoleccion de datos que consisten realizar un registro valido, sistematico y
confiable de comportamientos observados, a través de un conjunto de categorias

y subcategorias (p. 252).

La observacion es una técnica mediante la cual se recolectaran los datos
obtenidos en un periodo delimitado. La técnica de recoleccion de datos a utilizar
en el presente estudio de investigacion es la observacion directa de fuente
primaria, la misma que permitié obtener datos reales del proceso de acabados

durante la jornada laboral.

3.4.2 Instrumentos

Segun Hernandez et al. (2014), se entiende por instrumento de medicion el
recurso que emplea el investigador para registrar toda la informacion o datos

necesarios sobre las variables que ha definido y desea obtener (p. 199).
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Para llevar a cabo este estudio, se requerira de herramientas para recopilar la
informacion para almacenarla. De tal modo, se emplearan fichas de registro y

cuestionarios de auditoria.

Fichas de registro
Para el autor Palella et al (2006)

Las fichas de registro son una guia para almacenar datos, de acuerdo a un formato que puede
establecerse de forma libre, y pueden adaptarse a los fines del trabajo. Cada una de estas
fichas de registro contiene datos referentes a un mismo tema, por esto se le otorga un valor

propio (p. 155).

Este instrumento permitira registrar y mostrar la produccioén durante un periodo
especifico, tanto antes como después de implementar el ciclo PHVA, facilitando

asi el comparar la informacion obtenida.

Cuestionarios de auditoria

Para Dorbessan (2006) esta herramienta permite a cada grupo realizar una
medicidn de las evaluaciones realizadas teniendo en cuenta su punto de partida
y finalidades grupales fijados para su responsabilidad” (p. 102). Este instrumento
nos sera muy Util para realizar la medicion de un pre y post implementacion del
ciclo PHVA, asi como de la metodologia 5S aplicada en el ciclo, mediante el uso
de puntajes obtenidos.

Cémara de fotos

Utilizaremos la camara fotogréfica para capturar imagenes del estado del area

de estudio tanto antes como posteriormente a la implementacion del ciclo PHVA.

3.4.3. Validez y confiabilidad

Hernandez et al. (2014) describen la validez como el nivel de precision con el
gue un instrumento mide efectivamente la variable que esta destinado a

evaluar (p. 200).
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Juicio de expertos

El juicio de expertos es un instrumento que permite someter a evaluacion la las

variables deseadas, concuerda con lo que dice Hernandez et al. (2014).

La validez del instrumento se evalia a través del criterio de expertos,
involucrando a tres profesores de la Escuela de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo. Estos profesores poseen una amplia experiencia y
trayectoria en el area que estan evaluando, descrito en la siguiente tabla:

Tabla 10: Juicio de expertos

Nro. Nombres v Apellidos Pertinencia | Relevancia | Claridad
1 | Matr. Egusquiza Rodriguez, Margarita 51 51 51
2 | Msc. Delgado Montes Mary 51 51 S1
3 | Dr. Bravo Rojas, Leomidas Manuel S1 51 S1

Fuente: Realizado por el autor (2018)

Confiabilidad del instrumento

Segun Hernandez et al. (2014), la confiabilidad esta definida como la
consistencia y coherencia de los resultados obtenidos por un instrumento (p.
200).

El presente proyecto de investigacion utiliza datos provenientes de una fuente
primaria de la empresa Costura Azul S.A.C., por lo tanto, estos datos constan de
confiabilidad del 100%.

3.5. Procedimientos
En el proceso de elaboracion de la propuesta, se busca inicialmente describir la

actual situacion de la compafilia antes de implementar el ciclo PHVA.
Posteriormente, se procede a introducir y ejecutar el ciclo PHVA. Finalmente, se

presentan y analizan los resultados obtenidos después de la implementacion.

3.5.1. Situacion actual
3.5.1. Resefia Historica

46



Costura Azul S.A.C. es una compafia textil que inicid sus actividades en el afio
1977, pero debido a que el sector textil en el mercado es irregular en crecimiento
porque sus ventas se rigen en cuanto a moda, estaciones y hay bastante
competencia por parte de paises extranjeros como China que ingresan para
competir en el mercado nacional con unos precios muy bajos debido a su baja

calidad de telas y mano de obra barata.

Costura Azul S.A.C. no solo confecciona productos que desarrolla de su propia
linea sino también confecciona a pedido de clientes con marcas conocidas como
Dupree, VRP (Viviana Rivasplata), Hypnotic (Oeschle), entre otros y también
realiza maquila, que es decir que confecciona pedidos de clientes los cuales
proporcionan los insumos para realizar la confeccién y acabado. La empresa
cuenta con las siguientes colecciones de producto: Dama, Caballero, Jovencito,
jovencita, nifia, nifio, bebos y bebas. De los cuales ofrece los siguientes tipos de
prendas: pantaldén, short, bermuda, casaca, blusas, camisas. Todos estos

productos son principalmente hechos en tela denim y drill.

3.5.2. Descripcion de la empresa

Actualmente la compafia tiene retrasos en sus despachos, no se esta llegando
a la fecha de entrega de los pedidos, ocasionando malestar en los clientes y con
la probabilidad de perderlos. Ademas, en tema de atuendos de vestir es
necesario terminar las prendas en las fechas establecidas, ya que se tiene que
tener en cuenta la estacion para la cual se confecciona, porque si se entrega las
prendas determinadas para una temporada en otra temporada, no va a tener
acogida en el mercado y ademas la moda puede variar y la aceptacion del

publico puede cambiar también.

En la seccion 1.1 del presente proyecto de investigacion se detallaron las
principales causas que afectan negativamente a la productividad del area de
acabados, lo que resulta en demoras en los despachos, desorganizacion y falta

de limpieza.
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Tabla 11. Informaciéon de Costura Azul

DATOS DE LA EMPRESA
Fazon Social Costora A=zul S.A.C.
EU.C 20563391325
Feprezentante Lagzal Yvan Chogue

Direccion Fiscal

Cal. San Franeciseo Mro 710 Urhb.
Azrarmz

Fecha de inicio de Actividades

3 de Tulio d= 1977

Fuente: Elaborado por el autor

Ubicacion
La figura nro. 14 se exhibe la ubicacion de la compafiia costura azul dentro del

distrito de San Juan de Lurigancho.

D AGUA Goagle

Figura 14. Ubicacion geografica de la compaiiia

Fuente: Aplicacion Maps de Google

Mision

Otorgar a todos nuestros clientes la mas éptima calidad en colecciones de ropa
y maquila, siempre con estrictos estandares y elevados niveles Optimos de
exportacion a nivel nacional e internacional.

Vision

destacar como la principal compafia en el sector textil a nivel nacional e
internacional, mediante la fabricacion y venta de nuestras prendas de vestir bajo

la marca Cotton's, asi como ofreciendo servicios a otras empresas.
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Objetivos estratégicos
e Costura Azul S.A.C. busca ser una de las principales empresas de

confecciones de indumentaria en el mercado peruano.

e Mejorar los plazos de entrega de los productos, superando las
expectativas de los clientes y mejorando el proceso productivo de la

compaiiia.

e Disponer de recursos humanos cualificados, competentes y motivados

dentro de la empresa y en el mercado laboral.

e Promover el acceso a una clientela variada que ofrezca una demanda

estable.

La empresa consta con los siguientes valores:

Respeto

"Valoramos y respetamos a todos los individuos en la empresa, por lo tanto,
cumplimos con las normativas y politicas internas para promover un ambiente

laboral armonioso".

Calidad
"Nos esforzamos por la excelencia en nuestros colaboradores, procesos y
productos, respondiendo a las demandas actuales del mercado y la

globalizacion”.

Innovacion

"Nos adaptamos al cambio y buscamos la mejora continua y la diferenciacién

competitiva a través de la investigacién, el analisis y la creatividad".

Trabajo en Equipo

"Contribuimos con nuestro compromiso, habilidades y energia al equipo para

lograr objetivos compartidos con resultados sobresalientes".

Responsabilidad Social

“Estamos comprometidos con el uso racional y responsable de los recursos,

generando productos que mejoren la calidad de vida de nuestros colaboradores,
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clientes, sociedad y el cuidado del medio ambiente, a través del crecimiento

econdémico y competitividad de nuestra empresa”.

La tabla 12 muestra algunos de los articulos que ofrece la organizacion. Siendo

el principal producto el pantalon jeans de dama, equivale aproximadamente el

85% de su produccion mensual.

Tabla 12. Productos-linea Dama

PRODUCTOS LINEA DAMA

Jean basico damabota ancha, basta
refilada c/ destroyers.
Tela denim rigido

Jean basico dama pitillo.
Tela denim strech

Casaca denim c/ estampado.
Tela denim rigido

Falda c/corte delantero.
Tela denim strech
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Fuente: Fotos tomadas por el autor

Organigrama

A continuacion, se presenta el organigrama de la organizacion Costura Azul.

Gerente

(Chamorro J.)

Disefio Administracién Produccidn Logistica
(Aguirre V.) (Choque Y.) (Avila A.) (Santos A.)

Contabilidad Despachos

Confeccidn

Acabados

Figura 15. Estructura organizativa de Costura Azul

Fuente: Elaborado por el autor
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Mapa relacional del negocio
Para el proceso productivo de ropa se deben realizar las siguientes actividades

mostradas:

1. Por solicitud del cliente el sector de disefio confecciona un prototipo segun
las especificaciones del cliente.

2. Se confecciona el prototipo con los acabados, se envia al cliente y se
espera la aprobacion.

3. Una vez aprobado el prototipo el cliente entrega la orden de compra con
las cantidades por talla especificadas y se emite la orden de fabricacion
area corte.

4. El ingeniero de planta programa el corte del lote y la fecha de ingreso a
confeccion.

Al terminar de confeccionar el lote se envia a lavanderia
Lavanderia segun lo programado entrega el lote al area de acabados

7. El area de acabados solicita auditoria para las fechas en las que entregara
los lotes al almacén de productos terminados

8. Se programa la auditoria y una vez aprobado el lote en auditoria se emite

la factura y guias para despacho al cliente.

Prototipo
Cliente
Orden de fab.
Corte
Diseio Lot
Prototipo o
Confeccién
) O.C.
Gestion de Lote Lote
pedidos
Lavanderia
Lote Lote
- m

Figura 16. Mapa relacional de la organizacion empresarial Costura Azul

Fuente: Elaborado por el autor
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Descripcién de la labor en la que se centra la investigacion:
La fase final de elaboracién de los pantalones vaqueros se lleva a cabo en el

departamento de acabados, siguiendo estos pasos:

Ingreso de los lotes por avanzar:

Los lotes provenientes de lavanderia que se encuentran en los estantes se
colocan en coches y se movilizan hacia donde se encuentra el botonero y se
busca la guia de ingreso del lote (como se muestra en la figura nro. 17) para
saber el cédigo del lote y se busca el prototipo porque es necesario para indicar
el cédigo para solicitar los insumos. Esto es realizado por el operario manual del
area. En la mayoria de casos la encargada del area de acabados no verifica que
el prototipo ingrese con la muestra u olvida donde dejo la muestra y guia, es

entonces cuando se comienza a buscarlos.

Figura 17. Ejemplo de Guia entregada junto con el lote a acabados
Fuente: Archivos en la empresa
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Figural8. Desorden area acabados

Fuente: Foto tomada por el autor

Recepcion y entrega de insumos

La encargada del area solicita a APP los insumos necesarios para el lote y
entrega los botones y remaches junto con el lote y prototipo al botonero y a la
magquinista, y estos a su vez deja los insumos en la mesa de trabajo (ver imagen
nro. 19) o en el suelo. La encargada deja los demas insumos en la mesa cerca
a la maquinista, como se muestra en la figura nro. 19. Cada bolsa de insumo

incluye el detalle de insumos asi como la ficha de disefo.

I
ni

Figura 19. Bolsa de insumos colocados en el suelo cerca a la maquinista
Fuente: Foto tomada por el autor
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Figura 20. Insumos desordenados en mesa de trabajo del botonero

Fuente: Foto tomada por el autor

Entallado para etiqueta

Antes de que la maquinista pegue las poliamidas a cada lote, se tiene que
entallar para etiqueta, es decir separar los pantalones por talla, para que la
maquinista pegue poliamida por talla. La mesa ubicada detrds de la maquinista
debe ser usada solo para realizar el entallado de prendas, pero debido a que se

colocan aveces insumos en la mesa, la operaria que entalla tiene menos espacio

/

para entallar las prendas.

Figura 21. Mesa de entallado con algunos insumos(bolsas)

Fuente: Foto tomada por el autor
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Entrega de lote para limpiar hilos

Una vez el lote tenga poliamida, botones y remaches, se lleva a cabo la limpieza
de los hilos. Para esta operacién utilizan piqueteras vy tijeras, para cortar la tela
sobrante de los pasadores. Muchas veces la misma encargada del area no sabe
donde estan las tijeras en el momento que necesita y tiene que buscar por toda

el area las tijeras, para poder usarlas.

Figura 22. Puesto de trabajo e las limpiadoras de hilo

Fuente: Foto tomada por el autor

Revision de prendas

Una vez limpias las prendas se procede a realizar la inspeccién para cerciorarse
gue el lote esta tal cual el prototipo. Esta inspeccién suele hacerse sin el prototipo
debido a que no se encuentra a la mano y al final en la inspeccion solo verifica
si hay fallo de lavado o tela para poder separarlo o si se puede recuperarlo.
Ademas, que en puesto de trabajo de las inspectoras se aprecia pitas cajas que

No son necesarias para realizar la inspeccion.

Figura. 23. Puesto de trabajo de inspeccién de prenda

Fuente: Foto tomada por el autor

56



Embolsado de prendas
El embolsado de prendas se realiza segun previa consulta con la encargada del
area y esta a su vez consulta con la disefiadora debido a que no siempre tiene

la ficha disefio donde indica los insumos a usar para el embolsado.

Figura 24. Puesto Figura de trabajo de la embolsadora

Fuente: Foto tomada por el autor

Se elaboré el D.O.P. (ver figura 25.) y un diagrama de andlisis de proceso
(D.A.P.), en latabla 13 en la situacion actual del sector de acabados previo poner
en marcha el ciclo PHVA.

Para la evaluacién, se recopilaron los datos del acabado de un pantalon jean
dama de un lote de 500 prendas, ya que estas tareas se realizan a diario en el
sector de acabados. En la cual se evidencia que el tiempo de actividad es de 545

segundos por prenda.

Dado los tiempos de acabados es importante observar en la tabla 13., los
tiempos de demora innecesarios lo cual produce desorden y retraso en la entrega
de los lotes. Teniendo en cuenta que minimo se deben entregar 900 prendas

béasicas diarias.
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PRENDAS LAVADAS-PLANCHADAS

POLYAMIDAS
. --“""-..\-
1 | eecarpoLvamioas
_‘\‘ J/.l
BOTONES,REMACHES ‘
|2 |  PEGARBOTON-REMACHES
_\\\ ...I'X..l
1 | umpiEzAINSPECCION
N4
BOLSAS 13X19 l
RESUMEM
N | 3 | EMBOLSADO
|\ /| 3 \\ S
7Y )
N PANTALONES CON ACABADOS
TOTAL 4 o

Figura 25. DOP del Proceso de Acabados

Fuente: Elaborado por el autor
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Tablal3. D.A.P. Procesos de acabados- Pre-test

0.4 P. del drea de acabados Pre-test

Diagrama N*: 01 Hoja MN°: 01 RESUMEN
Cbjeto Actividad Actual Porp Econ
Operacion
Transporte
Actividad: E=pera
Acabado de pantalon jeans dama basico Inspeccion
Almacena
Método Diztancia
Lugar: Area de acabados Tiempo
Encargada de area: Carla Prieto Costo
M obra
Compuesto por: Santisteban Milagros fecha: 05/11/2018 Material
Aprobado por. Ing. Avila fecha: 0SM11/2018 Total 0
ITEM DESCRIPCION d E;g . |:> D - ' Observacion
1 |Recepcion de insumos 30 -
2 |Buscar prototipo de lote a trabajar 35 I
3 |Llewar insumos v mercaderia al puesto trabajo del botonero 10
4 |Pegar botones v remaches 36
5 |Entallado para etigueta 16,4
& |Llewar insumos vy mercaderia al puesto trabajo de la maguinista 10 ‘
7 |Pegar etigueta polramida 24
2 |Limpieza de hilos 120
% |Buscar tiigras para cortar pasadores 20 +
10 |Inspeccion(cortando pasadores) 171 *‘
11 |Buscar insumos v fichas 30 +
12 |Llewvar insumos a la embolzadora 20 t
13 |Embolsar+encintado 225 i
Totales Estimados 545

Fuente: Elaboracién Propia



Entallado para
etiqueta

Pegar etiqueta Pegar Botones Limpieza de

poliamida y remaches Hilos

Inspeccién -
doblado

Embolsado
encintado

Figura 26. Proceso de acabados de un pantalén jean basico dama

Fuente: Elaborad por el autor
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El pre-test es la prueba previa de la puesta en marcha de la campafia de
sensibilizacion que tiene el principal objetivo de evaluar la idoneidad de las
acciones de los trabajadores del area de acabados. Esto permitira prevenir y
rectificar los posibles problemas que puedan surgir, asi como incluir mejoras y
modificaciones. Para realizar el pretest se utilizan técnicas de investigacion

cualitativa como una prueba.

Para poder verificar como va la eficacia y eficiencia actualmente en la
organizacion, hubo un control diario en el proceso de acabados a través del

registro de datos en un formato.

A continuacion, en latabla 14. y tabla 15. se registraron los porcentajes obtenidos
de eficiencia, eficacia, productividad, cumplimiento de metas, correspondientes
al pre-test, obtenidos durante el mes de octubre 2018. Ademas, la tabla 17

muestra los resultados obtenidos tras la primera aplicacion del ciclo PHVA.
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Tabla 14. Formato para la medicion de eficacia y eficiencia PRE-TEST

FOEMMATO MEDICTOM DE EFTICIEMCIA Y EFTCACTA (1/2)
EMEEESA COSTURA AZUL 5 4 C.
AREA ACABADOS
CE=CANTIDAD EEAL LE CP= CANTIDAD PEOGEAMADD DE
C=EFICACIA PANTALOMES JEAXN DARA COM DANTALOMES JEAN DARA C0OM
ACABATD ACABATIOS
T=EFICIENCTA TE=TIEMPFO BEEAL DFE PRODUCCION TE=TIEMPD PROGEAMADO DE
: LE PAWNTALONES JEAME DARLA TEAEATD DEL PEESOMAL DEL AEEA
FORMULA EFTCACTA FORMULA EFICIENCIA:
C=(CR/CP) *100% TP=(TR/TR}* 100%
T TE
DIa FECHA ) CE C . . T
(Mim) (lin)

LUNES L 1072018 o il | T3 443% E510.00 4,056.50 76.14%
MARTES QX 1EN1E o0 G332 0.2 E510.00 475800 73.24%
MIERCOLES 03 10:°2018 o L T15.2F% B510.00 5,060.50 77.73%
JUEVES 041072018 oo §05 67378 E510.00 P 20.55%
VIERHES 0310:2018 o 528 9. 75% E510.00 4,742.00 72.E4%
SABADD QG 1072018 G35 418 65.34% 4917 50 3.262.00 66.33%
poMINGD | 07/1V2018
LUMES 0%/ 102018
MARTES Q0102018 o0 508 4.44% E510.00 £.547.00 50.E5%
MitrcoLes | 10102018 800 672 T | est000 | oo | 772em
JUEVES 112018 o0 530 T2.21% E510.00 4,885.00 75.04%
VIERMES 121002018 oo 44 82 B0% 6510.00 5.500.00 E4.52%
SARADD 13,1008 G535 502 00.358% 4917 .50 4.328.00 28.01%
DOMINGD 14/ 10V 2018

Fuente: Elaborado por el autor(2018)
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FORMATO MEDICION DE EFTCIENCLIA Y EFICACTA (1/2)

EMPRESA COSTURA AZULSAC.
AREA ACABADOS
CR=CANTIDAD REAL DE CP= CANTIDAD PROGRAMADO DE
C=EFICACIA PANTALONES JEAN DAMA CON PANTALONES JEAN DAMA CON
ACABADO ACABADOS
tepFicEners | TR= TIEMPO REAL DE PRODUCCION | TP=TIEMPO PROGEAMADO DE
: DE PANTALONES JEANS DAMA | TRABATO DEL PERSONAL DEL AREA
FORMULA EFICACIY FORMULA EFICIENCIA:
C=(CR/CP) *100% TP=(TE.TE) *100%
™ TR
Cla FECHA P CR C ; - T
(i) (i)

LUNES 151072018 900 748 83.11% £510.00 <522.00 84.82%
MARTES 161072018 900 SE0 §2.22% £510.00 £.300.00 §6.05%
MIERCOLES 1712018 o 570 63.33% 6510.00 4,365.00 57.05%
JUEVES 18/10:2018 500 552 51.33% £§510.00 520800 §5.75%
VIERNES 1571072018 900 725 50.67% £510.00 — 82.63%
SARADD 2001072018 635 535 81.53% 4317.50 3.952.00 80.61%

poMINGD | 21102018
LUNES 2M1072018 00 615 6B.44% £510.00 4.560.00 71.64%
MABTES 231072018 00 650 72.22% £510.00 £.335.00 75.04%
MiErcoLgs | 24102018 000 500 56.57% £510.00 £.550.00 70.05%
JUEVES 2510072018 000 m 85.78% £510.00 578,00 87.22%
VIERNES 261072018 000 700 77.78% £510.00 < 210.00 80.03%
SARADO 2T1072018 635 564 86.11% 4317.50 £.145.00 84.31%

poMINGD | 28102013
LUNES 201072018 900 720 80.00% £510.00 30000 82.03%
MARTES 102018 000 £58 77.56% £510.00 518700 70.83%
MiErcoLes | 31102018 000 B4 73.78% £510.00 £.976.00 76.44%
TOTAL 22420 16565 16285000 | 1241125 76.33%
FROMEDIOS B52.31 637.12 74.18% 6265.00 4773.56 76.33%

Fuente: Creado por el autor
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Tablal5. Formato para la medicion de la productividad- PRE-TEST

FOPALATO MEDICION DE PRODUCTIVIDAT

EMPEESA COSTURA AZUL 54 C
AREA ACABADOS
C:EFICACIA T: EFICIEMCIA

PROD: PRODUCTIVIDAD

PROD={T*C) *100%
DA FECHA C T PROD
LUNES OUI02018 | 73.44% 76.14% | 55.92%
MARTES 01072018 T0.22% 73.24% 51.43%
MIERCCOLES [ 03/10:2018 75.22% T1.73% 58.47%
JUEVES 04102018 67.22% T0.55% 47 4F%
WIERMES 03 10:°2018 B0.7T8% T2.B4% 50.83%
SABADD 0102018 65.34% 66 33% 43.35%
DOMINGD [O7/102018
LUNES 081072018
MARTES 0102018 56 44% B0 BS% 45.41%
WIERCOLES | 1071002012 T4.E7% T7.24% 57.87%
JUEVES 11002018 T2.22% T5.04% 54.19%
WIERNES 121072018 E2 B9% B E2% 70.14%
SABADC 13/10:2018 B0 3B% ER.D1% 79.55%
DOMINGD | 14/ 1002018
LUNES 15102018 B311% B4E2% | 70.50%
MBARTES 181072018 62 22% GE.05% 41.10%
MIERCOLES | 17/100201% 63.33% B7.05% 42 4T%
JUEVES 18/10:2018 B1.33% B5.25% 40.07%
WIERMES 191002018 BED.B7% E1.B3% BG.65%
SABADD 2001002018 El B3% BDLELS B5.96%
DOMINGD | 21102018
LUNES 22102018 eB.Ad% TLE4% | 49.04%
MBA&RTES 2310072018 T2.22% T5.04% 54.19%
MIERCCLES | 24/ 1002018 6E6.67% TOUD5% 45.70%
JUEVES 231072018 B5.78% BT 22% T4 8%
WIERMES 26002018 T7.78% EDUDE% B2.25%
SABADC 22018 EE.11% E4.31% J2.680%
DOMINGD | 28102018
LUNES 20102018 | B0.00% B203% | 65.62%
MARTES 301072018 77.56% TO.B3% B1.91%
WMIERCOLES | 31/ 10020158 T3.78% TE.44% 56.39%
FROMEDIOS 74.16% 7633% | 57.14%
FREOD RIN 40.02%
FROD MAX 75.555

Fuente: Creado por el autor
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Eficacia

Se utiliz6 como muestra la cantidad de prendas de vestir fabricadas durante
octubre de 2018, que comprendi6 26 dias héabiles, excluyendo los dias festivos
y los domingos. Para determinar la eficacia, se compararon los datos reales de
produccion con la cantidad programada de prendas de vestir, como se muestra

en la tabla 14. Por lo tanto, la eficacia para el mes de octubre es:
Eficacia(C)_Octubre= 74.18%
Eficiencia

Para obtener una comprension precisa, se emplearon valores numéricos en
minutos (minutaje) para comparar el tiempo programado de produccion segun la
hoja de ingenieria (consulte el anexo nro. 14) con el tiempo real requerido para
completar el acabado de los pantalones vaqueros, descontando los periodos de
almuerzo y pausas para ir al bafio. La eficiencia para el mes de octubre es:

Eficiencia(T)_Octubre =76.33%
Resultados

Se observa en la tabla 15, la productividad registrada en octubre oscila entre el
40.02% y el 79.55%. Por lo tanto, resulta necesario implementar el ciclo PHVA

para aumentar la productividad.

Se realizar4 una implementacion del ciclo PHVA, siguiendo un cronograma en
donde se evaluara la participacion de los colaboradores del area de Acabados,
ya que, para lograr mejorar, identificar los problemas y causas todos los
integrantes del area de acabados deben poner de su parte. La puntuacion sera
calificada por el supervisor entre 1 a 5. Siendo 1 nivel de cumplimiento nulo, 2
nivel de cumplimiento bajo, 3 nivel de cumplimiento regular, 4 nivel de

cumplimiento bueno y nivel de cumplimiento muy bueno.

La puntuacion se colocara en el formato anexo 06., para evaluar el porcentaje
de cumplimiento, el cual esta dividido en 8 fases equivalentes a 57 dias. En la
tabla 17 se presenta el pre-test inicial, donde se evidencia que el area solo logra
identificar los problemas, obteniendo un cumplimiento del ciclo PHVA del 20%.
Posteriormente, en la primera aplicacion del ciclo PHVA, se registraron

nuevamente los puntajes, mostrando un cumplimiento total del 60.00%, dado
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gue esta primera etapa se realizé durante la fase de planificacion de la

implementacion.
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Tabla 16. Formato Medicion variable independiente (PRE-TEST)- Inicial

FORMATO MEDICTON VAFRIABLE IMDEFERDIENTE: CICLO PHVA

EMPEESA COSTURA AZUL 5AC,
AREA ACABADOS
Q: CUMPLINIENTO . !
DE METAE F: BEEULTADOS OBTENIDOS M: METAS ESTABLECIDAS
FORMULA CICLO DHVA FECHA: 01/10:2018
Q=B *100% REGISTRADOFR.: Santisteban Milazros
NURL Ol DURACION PUINTATES % B Q Hemramisntas
FASE PARD fERE DEL FASO {Tas) (Puntas]) {Puntos) %) utilizada:
1 2 il 4| 3
1 |Identificacion del problema X 202 Liuvia de idea:
o -
- . S - Diaprama de
PLANEAR 2 | Obzervacion del problema identificado 14 X i 5 Tshikawa
31 | Analizar l2: principals: cauzas X Diagrama de Pareto
4 | Conziderar las medidaz de :olucion X Lluvia de idea:
- - - - amae | CT d
HACER 5 Pomer en practica las medidas. 4 X 3 1 2% h_;‘n%ﬁﬂ £
& Analizar l2: principale: los resultados & ¥ = 1 e Medicion de variable
VERIFICAR obtenidos - =% | dependisrte
7 | Prevenir 1a recurrencia del problema X : 1 0% Eﬂﬁ:ﬁ:“"“-
LACTUAR 3 -
i F = iy Documentacion Para
g5 | Conclusiones X 3 1 20% sitnariones fit
TOTALES 57 4 ] IR EE 40 o 20.00%

Fuente: Elaborado por el autor
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Tablal7. Formato Medicion variable independiente (PRE-TEST)- Primera Vuelta

FORMATO MEDICION VAFIABLE INDEPENDIENTE: CICLO FHWVA

ELEPREZA COSTURA AZULSAC
AREA ACABADOS
Q- CLLELAMIENTO R: RESULTADOS OETENIDOS M: METAS ESTABLECIDAS
DE METAS
FORMULA CICLO PHVA FECHA: 10/11/2018
Q=R *100% BEGISTRADOR. Santizteban Milazro:
HLURL DURACION PUNTATES % 4 Q Hemamisntas
FASE PAED NOMERE DEL PASO [Tias) (Puntos) (Punfps) %) utilizadas
1 2 il 4 3
1 Tdentificacion del problema X Liuvia de sdeas
2 | Obsenvacin del problema identificada X 0% D ae
PLAMEAR - ? 4 20 20 Lzhikawa
3 | Analizar |23 principals: cauzas X Diagrama de Pareto
4 Considerar las medidas de solucion X Liuvia de sdeas
- - - P d
HACER 5 | Ponmer en practica las medidas, 24 i 3 1 2% h_;‘n%ﬁﬂ .
& Analizar [2: principalss los resultados 8 v - 1 0% Medicion de variabls
VERIFICAR abtenidas . == | dependiente
7 | Prevenir Ia recurrencia del problema % : 1 0% Eﬂﬁ;“"“-
ACTUAR 3 -
- = e Documertacion Para
] Conclusiones i 3 1 20% sitnacionss fi
TOTALES 57 4 i bl ol 3 40 24 A0.00%%

Fuente: Elaborado por el autor
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Propuesta de mejora

Después de recolectar y analizar los datos sobre los factores principales que

impactan en la productividad, se plantearan distintas alternativas para enfrentar

estos desafios y aumentar la eficacia. También se desarrollar4 un cronograma

tentativo para llevar a cabo estas sugerencias, detallando el presupuesto

requerido para iniciar las medidas necesarias..

Tabla 18. Causas y Propuestas de Solucion para los Problemas Principales

CAUSAS

SOLUCIONES PROPUESTAS

Insumos desordenados

PHVA, Implementacion 5°S

Herramientas desordenadas

PHVA, Implementacion 5°S

Prototipos desordenados

PHVA, Implementacion 5°S

No hay auditoria de insumos

PHVA, Implementacion 5°S, Guia para el control
de calidad

Poca iluminacién

PHVA, Implementacion 5°S, distribucion de planta

Espacios no definidos

PHVA, Implementacion 5°S, distribucion de planta

Presencia de pelusa en el ambiente

PHVA, Implementacion 5°S

Operarios desanimados

PHVA, Implementacion 5°S, capacitacion en

procedimientos

Operarios no capacitados

PHVA, Implementacion 5°S, capacitacion de

procedimientos

Ausencia de planificacion de

mantenimiento

PHVA, Implementacion 5°S, manual de

mantenimiento preventivo

Obsolescencia

PHVA, Implementacion 5°S, manual de

mantenimiento preventivo

Tiempos muertos mag.

PHVA, Implementacion 5°S, Estudios de tiempos

No hay estadisticas de produccién

PHVA, Implementacion 5°S

Se trabaja por pedidos

PHVA, Implementacion 5°S

No hay indicadores

PHVA, Implementacion 5°S

Suciedad

Implementacion 5°S

Fuente: Elaborado por el autor (2019)
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Tabla 19. Evaluacion de Propuestas de solucién a las causas principales

Propuestas de solucion Sustentabilidad | Viabilidad | Coste de | Total

implementacién

Ciclo PHVA 5 4 5 14
5’S 5 4 5 14
Estudio de tiempos 3 4 2 9
Manual mantenimiento 3 4 2 9
Manual de control de 3 3 2 8

calidad

Fuente: Elaborado por el autor (2019)

En la Tabla 19 se examinaron las posibles soluciones propuestas en la Tabla N°
18 , las cuales fueron evaluadas segun el criterio tanto de la tesista como del
gerente general, asignandoles puntuaciones que van del 1 al 5, donde 1 indica
‘malo”, 2 “regular”, 3 “bueno”, 4’muy bueno”, 5 “excelente”, por tal motivo el ciclo
PHVA y las 5's fueron consideradas las mejores soluciones, ya que se
caracterizan por ser sostenibles, viables, tener un costo de implementacién bajo

y ser parcialmente faciles de llevar a cabo.
Cronograma de implementacion

En la siguiente Tabla 20 se detallaran las actividades realizadas hasta el
momento y se explicara como se esta planificando implementar el ciclo PHVA.
Con el fin de lograr implementar las 5’S en la empresa Costura Azul S.A.C., es
muy importante establecer un cronograma para su implementacion, en donde se
establezcan de forma general las actividades que se realizaran, los plazos que
se utilizaran para ejecutar estas actividades y se detallara en la tabla aquellos
meses en los que se realice. El cronograma ha sido elaborado por la tesista y

presentado al gerente general para su aprobacion.
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Tabla. 20. Cronograma para la implementar el ciclo PHVA

RO, ACTIVIDADES OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERC FEBRERO MARZO AEBRIL MAYQ JUNIO
51|52 53| 54|51 52| 23|34 31| 52|53 |54 51|52 53 sl[32]33| 5451|5253 31|52)53 31| 52)53 s1[52] 53|54
1 Revnion para anvneiar 1a implementacion
dal ciclo PHVA
- |Desiznacion de los lideres de la
" |implementacién
3 Capacitacion en importancia del ciclo
PHVA
4 |Bealizar &l cronograma de sjecucion

Implementacion del eielo PHVA

Etapa 1: Planzar

5 |Ifentificacion del problema

f  |Lluwia d= 1geas

T |Observacion del problema identificado
§  |Llvwia de 1geas

8 |Diagrama ce ishikawa

10 |Analizar las principales cassas

11 |Parsto

12 |Revnion para valoracion de cavsas

13 |Considerar las medidas de solucion
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Etapa 2: Hacer

14 |Poner en practica las medidas,

15 |Desarrollo d= medida de solucion

Etapa 3: Venificar

T Analizar |33 principales los resultados
obtenidos

Etapa 4 Actuar

17 |Pravanir la racurrencia gel problema

18 |Conclusionss

19 (Resultado de 12 productividad

0 Fesultado de smplamentacion del ciclo

PHVA

21 |Costos e produccion

2] |Discucton, conclusion v recomendacionas

Fuente: Elaborado por el autor (2019)



Presupuesto para la implementacién del ciclo PHVA

El ciclo PHVA en el area de acabados, con una duracién de 8 meses, implica el

siguiente presupuesto para su implementacion.

Tabla 21. Presupuesto de implementacion ciclo PHVA

Nro. Descripcién Tiempo Costo
Total(S/.)
Recursos humanos

1 Recursos Humano 8 meses 2500.00
Recursos Materiales

2 Materiales impresos para 8 meses 20.00

reuniones

3 USB 16GB 8 meses 15.00

4 Lapiceros 8 meses 10.00
Resumen presupuesto

Subtotal recurso humano 2500.00

Subtotal recurso material 45.00

Total 2545.00

Fuente: Elaborado por el autor (2019)

Implementacion para la propuesta

Implementar el ciclo PHVA

Para ejecutar la propuesta de implementacion paso a paso, se seguiran las

siguientes actividades:

Reunion para anunciar que se implementara el ciclo PHVA

La tesista liderard la reunién y se llevara a cabo con las personas mas

involucradas en el area de acabados debido a su posicién y antigledad, las

cuales son:

e N. Prieto (Encargada de area)

C. Prieto (Asistente de area)
R. Silva (Inspectora de prendas)

S. Pillaca (Embolsadora)

Milagros Santisteban (Coordinacion y control de la produccion)
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e A. Sanjinez (Botonero)

e C. Solis (Maquinista)

Nombramiento de los encargados de liderar la implementacién
En la reunién de anuncio lo que se implementard, se designara a los lideres de
para implementar el ciclo PHVA, los cuales seran todas las personas que fueron

convocadas para la reunion,7 personas en total.

Capacitacion en importancia del ciclo PHVA

La capacitacion sera dirigida por la tesista hacia los lideres encargados de
implementar el ciclo PHVA. Asimismo, se explicar4 a todo el personal del area
de acabados la importancia de implementar el ciclo PHVA, con el fin de obtener

su apoyo hacia los lideres.

Figura 27. Capacitacion a los trabajadores encargados de acabados

Fuente: Elaborada por el autor

Elaborar un cronograma para la ejecucion

El cronograma de ejecucion, serd elaborado por la tesista en coordinacion con
la encargada del area, para evitar contratiempos a lo largo de la ejecucion de la
implementacion, tanto para el proyecto como para el area. Ademas, en ese

cronograma la tesista colocara el puntaje evaluando el avance del ciclo PHVA.
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Tabla22. Cronograma para ejecucion del ciclo PHVA (Segunda Vuelta)

FORMATO MEDICICH VARIAELE INDEPEMNDIENTE: CICLO PHVA
EMPRESA COSTURA AZUL 5AC
AREA ACABADOS
L2 Cmﬁr?rﬁmc’ CE F: RESULTADOS OBTENIDOS M: METAS ESTABLECIDAS
FORMULA CICLO PHVA REGTRADOR. SANTISTEBAN
Q=B *100% MILAGRDS
- DURACION | DPUNTAIES M E Q Herramissta:
FARE ML PASD MOMEERE DEL PASD Dize) MR (Puntos) (Puntos) =) tilizd
1 Identificacion del problema X Liuvia de sdeas
, e . Dia ade
BLANEAR 1 Obzervacion del problema identificado 2 X 2 2 - e
3 Analizar l2: principale: causas x Diiagrama de Pareto
4 Considerar las medida: de salucion X Liuvia de ideas
HACER ; Poner en practica las medidas 4 X 5 4 8% E_;“%ﬁ" N
, e las . . - e | Madicipn de 1ariahle
WVERIFICAR f Analizar [22 principabe: los resultados obtenidos 3 X 5 4 B dependiente
) . . - . .| Estandarizacion.
7 Fr 1 del prohl X e . s
ACTUAR svenir la recurrencia del problema . 5 3 e Eupmw:__i :
] - o acumantacion Parz
B Zomclusiones X 5 4 B0 simaciones fi
TOTALES 57 alal 31220 4] 33 Bl%

Fuente: Elaborado por el autor (2019)
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Proceso para implementar el ciclo PHVA

Identificar el problema

Realizar la identificacion del problema la realiza quien se encarga de la
coordinacion y control de la produccion en base a lo que el gerente general le
indica que desea mejorar o reducir. En este caso se ha decidido mejorar la
productividad, porque se ha tenido aumento de horas de trabajo, pero reduccién

en la cantidad de prendas entregadas del area de acabados.

Reunion de lideres

Se convoca a una reunion de 10 minutos con los lideres de la implementacion
para que se realice en conjunto la observacion del problema identificado durante
la jornada laboral y en la proxima reunioén den su opinidn respecto a las causas

de este problema.

Observacion del problema identificado

Los lideres durante 1 mes realizan la observacion del problema identificado, para
analizar cuales pueden ser las posibles causas. Esta observacion no interferira
con la jordana laborar de trabajo de ellos, ni afectara a sus actividades propias
de su puesto de trabajo. Lo que se busca es solo que el trabajador este mas
consciente de su entorno y pueda identificar las causas de problemas que

afecten a su area.

Lluvia de ideas: Proponer causas

Luego de la observacion se lleva a cabo una reunion de 20 minutos con los
lideres de la implementacion, para que expongan los factores que, segun su
criterio, son responsables del problema de baja productividad. Ademas, se invita
a los lideres a que voten por las causas para asi poderlas valorar.

Diagrama de Ishikawa

La tesista, en base a la lluvia de ideas, elabora el diagrama de pescado para
ordenar los factores y asi tener mejor entendimiento de las mismas, presentarlas
a gerencia y poner en marcha una alternativa de solucion viable. Para esta
segunda vuelta se usara el diagrama de pescado obtenido anteriormente en

figura 09.
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Analizar los principales factores o causas

Luego de obtener el diagrama de pescado, la tesista junto con la encargada de
area analiza las causas principales, segun la ponderacion obtenida. Para esta
etapa se usard las principales causas colocadas en la tabla 08. Frecuencia de
factores que producen baja productividad en los acabados, ordenadas en orden

decreciente de ocurrencia.

Pareto

La tesista elabora el diagrama de 80/20 para tener mejor vision de las causas y
poder presentar a gerencia. Ademas, se proponen alternativas de solucion para
también presentar a gerencia. Por lo que se analizo el diagrama de Pareto que

tenemos en la figura 11.

Reunion para valorar las alternativas de solucién

Las alternativas de solucion y las principales causas detectadas en el area de
acabados son expuestas al gerente. El gerente pondera las propuestas de
solucién en funcién de su viabilidad, sostenibilidad y coste para, para asi escoger
gue alternativa de solucion se puede dar. El formato presentado es la tabla 26.
Evaluacion de Alternativas de solucion a las principales causas. En donde
ademas de implementar el ciclo PHVA se consideré la aplicacion de las 5’S.
Considerar las medidas de solucién

Segun el puntaje obtenido, en esta vuelta se empleara la metodologia de las
cinco eses como respaldo para aumentar la productividad de acabados, ya que

tuvo el mayor puntaje en la valoracion de alternativas de solucion.

Implementacion de medidas

Se organiza una reunién con los lideres de la implementacion para designar el
comité de las 5'S, el cual estara compuesto por ellos mismos. Durante la reunion,
se les proporcionan instrucciones sobre lo que implica esta alternativa de

solucién, y se les entrega los afiches correspondientes.
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Figura 28. Fases

Fuente: Elaborado por el autor

Para esta primera vuelta se aplicara las 5’S como medida de solucion dentro del

ciclo PHVA, por lo que se siguieron los siguientes pasos:

Etapa Seiri-Clasificar
Las actividades realizadas fueron:

¢ Clasificaciéon
e Seleccién

e Descarte

e Eliminacion

Se detectaron los instrumentos superfluos en las estaciones de trabajo dentro
del &rea asignada y se procedio a elegirlos, ordenarlos, desecharlos y eliminarlos
si no eran esenciales. Como se puede apreciar en la figura 29., donde se aprecia
gue en el estante donde se guardan los hilos y herramientas que mas se usan
habia insumos malogrados que ya no se usan, papeles, bolsas usadas.
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Antes

Después

Figura 29. comparacion entre el estado antes y después de la implementacion.

Fuente: Foto tomada por el autor

Figura 30. Acumulacién de suciedad alrededor de la maquinaria

Fuente: Foto tomada por el autor
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De esta se forma, conservaron Unicamente los elementos esenciales para el
trabajo.

Etapa Seiton-Ordenar

Se realizaron las siguientes actividades:

Ordenar
Acomodar
Organizar
Rotular

Se ordend la mercaderia colocada incluso en cajas en los suelos como muestra

en la figura 30. y figura 32., haciendo uso de estantes como se muestra en la

figura 31. para poder colocar la mercaderia y ponerles el nombre del lote por

estante para poder identificarlas mas rapido.

A continuacion, se muestra el antes y después de como se aprecia la mercaderia

en el area de acabados.

Figura 31. Mercaderia ordenada en los estantes segun lote

Fuente: Foto tomada por el autor
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Figura 32. Mercaderia colocada en la mesa
Fuente: Foto tomada por el autor

Etapa Seiso-Limpiar
Se realizaron las siguientes actividades:

e Limpiar
e Lavar
e Inspeccionar

En la siguiente imagen se puede apreciar que el pasillo de la entrada al area de
acabados se encuentra libre y despejado. Manteniendo el orden y limpieza, para

ver las sefializaciones que se usara para transitar, como se ve en la figura 33.

Figura 33. Pasillo limpio y libre

Fuente: Foto tomada por el autor
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Etapa Seiketsu-Estandarizar
Se realizaron las siguientes actividades:

e Estandarizar

e Mantener con esmero las 3 primeras “S”

Para mantener esta etapa se realizaron pequefias reuniones 2 veces a la

semana al inicio de la jornada laboral.

Etapa Shitsuke-Disciplina
Se realizaron las siguientes tareas:

e Acatar las normativas conviccion personal.
e Calificar los habitos laborales a través de la continuidad y la practica.

e Fomentar la disciplina.

Adicionalmente se evaluo el avance del primer método que se esta usando para
mejorar la productividad mediante una auditoria. Se muestra el resultado

obtenido en la siguiente tabla.
Desarrollo de medidas para resolver el problema.

Se recopilan los datos obtenido durante el mes en base a cantidad de prendas y
tiempo de trabajo para poder realizar el comparativo con al data obtenida en el
PRE-TEST. A continuacion, en la tabla 23 se presentan los puntajes otorgados

por la auditora designada para evaluar solucién empleada en la fase “hacer”.

La cual se puede graficar de la siguiente manera, para ver si la herramienta

utilizada ha sido correctamente aplicada.
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Estado de las 5'S

PRIMERA S = CLASIFICAR
18
16
1

2
10
QUINTA S= 8

- ; ]

AUTODISCIPLINA ° SEGUNDA S= ORDENAR
2
0

CUARTA S= ESTANDARIZAR TERCERA S= LIMPIAR

Figura 34. Estado de la 5S

Fuente: Elaborada por el autor

La figura 34 muestra el estado de las 5'S, donde el puntaje maximo deseado
para cada "S" es de 20 puntos, sin embargo, no se ha alcanzado dicho objetivo

y se han obtenido los siguientes puntajes.

e 1S Clasificar: 15ptos

e 2S Ordenar: 11ptos

e 3S Limpiar. 17ptos

e A4S Estandarizar: 14ptos
e 5S Autodisciplina: 12ptos
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Tabla 23. Hoja de auditoria de 5S

EMPRESA: COSTURA AZULS.A.C.

PUNTAIE VALOR
PT(Puntaje Total)
NULO 1
DIRECCION: Call. San francisco Nro 710 Urb, Azcarruz S.J.L. MALO 2
AREA: ACABADOS REGULAR 3
AUDITORA: SANTISTEBAN QUISPE MILAGROS BUENO 4
FECHA:01/03/2019 MUY BUENO 5
VALORES
ITEM A EVALUAR 1123 |4 5
PRIMERA S = CLASIFICAR
1. éHay presencia de objetos no necesarios, basura, prendas en el piso? X
2. ¢Hay presencia de, materiales y herramientas innecesarios en el area? X
3. ¢En los estantes y armarios se usan para guardar en orden la mercaderia? X
4. ¢Hay bolsas, cartones y objetos en el suelo por donde circulan? X
SEGUNDA S= ORDENAR
1. éLas herramientas tienen un lugar identificado para que se guarde? X
2. éLas equipos, maquinas u otros. ¢Estan identificados debidamente? X
3. ¢Se encuentran objetos encima/debajo de las maquinas y mesas de trabajo? X
4. {Estan claramente identificados, despejados y operativos los equipos? X
TERCERA S= LIMPIAR X
1. éLos pisos del drea estan limpios constantemente? X
2. éCuadl es el estado de las mesas, herramientas, estantes en el area? X
3. ¢Cudl es el estado de las paredes y mesas de trabajo del area? X
4. ¢Cudl es el estado de las maquinarias? X
CUARTA S= ESTANDARIZAR
1. éSe estan implementando las tres primeras "S"? X
2. éCudl es la condicién actual del area? X
3. ¢Se esta llevando a cabo lo que se habia planificado? X
4. ¢Se estd utilizando el control visual? X
QUINTA S= AUTODISCIPLINA
1. ¢Se estan utilizando las cuatro "S" iniciales? X
2. éEstdn cumpliendo las normativas tanto de la compafiia como del area? X
3. ¢Existe un indumentaria laboral y se esta utilizando adecuadamente? X
4. ¢Se estd siguiendo el cronograma establecido para el trabajo de las 5 "S"? X
PT 69

Fuente: Elaborado por el autor
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A continuacién, la tabla 24. evidencia las cantidades de prendas entregadas por

el area de acabados para despacho. Las cuales pasaran al cuadro de registro

Post-test para calcular la eficacia del area.

Tabla 24. Cantidad de prendas entregadas-Febrero 2019

CANTIDAD DE PRENDAS PRODUCIDAS-FEBRERO

Fuente: Registros de la empresa

VIERNES | SABADO
1/02/2019 | 2/02/2019
739 595
DOMINGO LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES VIERNES | SABADO
3/02/2019 | 4/02/2019 | 5/02/2019 | 6/02/2019 | 7/02/2019 | 8/02/2019 | 9/02/2019
720 718 715 707 704 507
DOMINGO LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES VIERNES | SABADO
10/02/2019 | 11/02/2019 | 12/02/2019 | 13/02/2019 | 14/02/2019 | 15/02/2019 | 16/02/2019
702 688 699 701 691 515
DOMINGO LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES VIERNES | SABADO
17/02/2019 | 18/02/2019 | 19/02/2019 | 20/02/2019 | 21/02/2019 | 22/02/2019 | 23/02/2019
802 790 794 718 795 508
DOMINGO LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES
24/02/2019 | 25/02/2019 | 26/02/2019 | 27/02/2019 | 28/02/2019
799 809 789 809

El minutaje realizado durante el mes de febrero 2019 se calcula segun las horas

trabajadas por el personal de acabados. Esta informacién es otorgada por la

planillera de la empresa Costura Azul S.A.C.

Analizar las principales los resultados obtenidos

Se revisan los resultados obtenidos durante el mes, registrandolos en el formato

de recopilacion de datos y comparandolos con la informacion recabada en el

PRE-TEST y en el POST-TEST.
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Tabla 25. D.A.P. Area de acabados- Post-Test

0.4 P. del drea de acabados- Post-test

Diagrama N°: 01 Hoja N°: 01 RESUMEN
Objeto Actividad Actual Porp Econ
Operacion
Transporte
Actividad: Ezpera
Acabado de pantalon jeans dama basico Inspeccian
Almacena
Método Distancia
Lugar: Area de acabados Tiempo
Encargada de area: Carla Prieto Costo
I obra
Compuesto por: Santisteban Milagros fecha: 27/03/201%9 Material
Aprobado por: Ing. Awvila fecha: 020420159 Total 0
ITEM DESCRIPCION d| t . |::> D - v Observacion
1 |Recepcion de insumos 30 -
2 |Buscar prototipo de lote a trabajar 10 —
3 |Llewar insumos v mercaderia al puesto trabajo del botonero 10
4 |Pegar botones v remaches 35
S |Entallado para etiqueta 16,4
& |Llewar insumos v mercaderia al puesto trabajo de la maguinista 10 ‘
7 |Pegar etigueta pohramida 24 :
2 |Limpieza de hilos 120
9 Buscar tijeras para cortar pasadores 10 +
10 |Inspeccion{cortando pasadores) 171 '+
11 |Buscar insumos v fichas 0 +
12 |Llewar insumos a la embolzadora 10 t
13 |Embolzar+encintado 22,5 ___"_——'——-——.__.
Totales Estimados 470

Fuente: Elaborado por el autor



Tabla26. Formato medicién eficiencia-eficacia

FORMATO MEDICION DE EFICTEMNCIA-EFICACTA - POST TEST

EMPERESA COSTURA AZUL 5AC
AREA ACABRADOS
C=EFICACTA CF=CANTIDAD REAL PRENDAS CR=CANTIDAD PRENDAS
TERMINADAS PROGRAMADAS
T=EFICIENCIA TE=TIEMPD EEAL TP=TIEMPO PROGEANATO
FOFMULA EFICACIA FORMULA EFICIENCIA:
C=CR/CE*100% TE=TR/TP*100%
TP TR
CIA FECHA ZP CR C Min) (Min) T
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERMEZ 010272019 and 734 82.11% 6510.00 5.463.50 83.92%
SAEADCD 02022019 655 585 90.84% 4517.50 4.347.50 BE.41%
DOMINGD 03022019
LUIMES (4022019 0D 720 B0.00% 6510.00 5.340.00 52.03%
MARTES 05022019 0D T1B T9.7E% 6510.00 5.327.00 81.83%
MIERCOLES | (/022014 and 715 70.44% 6510.00 5.307.50 B1.53%
JUEVES 022019 =l o7 78.56% 6510.00 5,255.50 B0.73%
WIERNES 0R/272019 and T04 TEEIN 6510.00 5.236.00 B0.43%
SABADD 021022019 555 07 77.40% 4817.50 3,775.50 76.78%
DOMINGD 10022019
LUNES 111022019 20D 702 78.00% 6510.00 3.223.00 80.23%
MARTES 12022019 0D GER T6.44% 6510.00 5.132.00 TE.83%
MIERCOLE: | 13/0272019 and 659 1767 6510.00 5.203.50 78.93%
JUEVES 14022019 0D 01 T7.85% 6510.00 5.216.50 80.13%
WIERKES 15022019 and 681 T6.78% 6510.00 5.151.50 79.13%
SABADD 144022019 655 515 78.63% 1817.50 3.E27.50 77.83%
DOMINGD 170220149
LUMES 184022019 =l a02 B0.11% 6510.00 5.E73.00 90.22%
MARTES 19/022019 =l L B7.7E% 6510.00 5.785.00 80.02%
MIERCOLES | 20/02/201%8 0D 754 BE.22% 6510.00 3.821.00 B0.42%
JUEVES 111022019 0D 718 789.78% 6510.00 3.327.00 81.83%
WIERNES 12022019 20D 785 88.33% 6510.00 3.827.50 80.52%
SAEADC 13022019 655 508 77.56% 4517.50 3.782.00 76.91%
DOMINGD 24022019
LUNES 15022019 0D 7549 BE.78% 6510.00 5.853.50 80.92%
MARTES 2461022019 0D 208 80 B3 6510.00 5.818.50 90.91%
MIERCOLES: | 2722014 0D TES B7.67% 6510.00 5.7B8.50 BE.92%
JUEVES 181022019 0D 808 80.85% 6510.00 5.818.50 90.91%
TOTAL 20620 17014 148870.00 125.711.00
PROMEDIOS BE58.17 70E.92 B2.45% G24458 523755 B3.72%

Fuente: Elaborado por el autor
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Tabla 27. Productividad Post Test

FOFPMRIATO MEDICION DEPRODUCTIVIDAD POST TEST

Fuente: Elaborado por el autor

EMPEEEA COSTURA AZUL 5 AC,
AREA ACABADOS
C=EFICACIA T=EFICIENCIA
PEOD=PERODUCTIVICADL
PEOD=T**100%4
DIA FECHA c T BROD
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES 01/022019 B2.11% B3.02% 68.91%
SABADOC 021022010 00.B4% B8 41% 80.31%
DOMINGD 03/02/2010
LUNES 04/02/2010 B.00% B2.03% 65.62%
MARTES 05/022019 79.78% B1.B3% 65.2E%
MIERCCLES 06/02/2019 79.44% B1.53% 64.77%
JUEVES 07/02:20190 78.56% B.73% 63.42%
VIERNES 02022019 78.22% B3 43% 62.91%
SABADOD 00/02/2019 77.40% 76.78% 59.43%
DOMINGD 10/02/2010
LUNES 102019 TH.00% B 23% G2.58%
MARTES 12022010 76.44% 78.B3% 60.26%
MIERCOLES 13/02/2019 77.6T% 79.93% 62.08%
JUEVES 14/02/2019 77.89% B0.13% 62.41%
WVIERNES 15/02:2010 76.78% 79.13% 60.76%
SABADOD 16022019 78.63% 77.83% 61.20%
DOMINGD 17/02/2010
LUNES 12022010 B9.11% 00.22% 80.30%
MARTES 10/02/2019 B7.78% B9.02% 78.14%
MIERCCLES 201022019 B8 22% B9_42% 78.80%
JUEVES 21/022010 79.78% B1.B3% 65.2E%
VIERMES 22022010 B8.33% B9.52% 70.07%
SABADD 23022019 77.56% 76.91% 59.65%
DOMINGD 24/02/2019
LUNES 231022019 BE.78% 89.92% 70.82%
MARTES 26/02/20190 B9.B9% 00.91% 81.72%
MIERCCLES 271022019 B7.67% B8 02% 77.95%
JUEVES 22022010 89 89% 90.91% B1.72%
TOTAL 10 78760814 | 20.0930D6706
PROMEDIOS 82.45% 83.72% 69.27%
FACTOE PROM, 1.4157
PROD BN 50.43%
FPROD MAX E1.72%
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Eficacia

La eficacia del mes de febrero de 2019 se determinG tomando como muestra la
cantidad de prendas de vestir producidas durante 24 dias héabiles, excluyendo
los dias feriados y domingos. Se calcul6 comparando la cantidad real de prendas
de vestir producidas con la cantidad programada, segin se muestra en la tabla
26.

Eficacia(C)_Febrero= 82.45%

Eficiencia

La eficiencia del mes de febrero de 2019 se calculd utilizando numeros
valorizados en minutos (minutaje) entre el tiempo programado para la produccién
segun la hoja de ingenieria (ver anexo 22) y el tiempo real que tomo el acabado

de los pantalones jeans, descontando los tiempos de almuerzo y bafo
Eficiencia(T)_Febrero =83.72%
Resultados

Segun se observa en la tabla 27, la productividad registrada en el mes de febrero
de 2019 oscila entre el 59.43% y el 81.72%. Por lo tanto, se hace evidente la
necesidad de implementar el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar)

para poder incrementar la productividad.

Se llevara a cabo la implementacion del ciclo PHVA, siguiendo un cronograma
en donde se evaluara la participacion de los integrantes del area de Acabados,
ya que, para lograr mejorar, identificar los problemas y causas todos los
integrantes del &rea de acabados deben poner de su parte. La puntuacion sera
calificada por el supervisor entre 1 a 5. Siendo 1 nivel de cumplimiento nulo, 2
nivel de cumplimiento bajo, 3 nivel de cumplimiento regular, 4 nivel de

cumplimiento bueno y nivel de cumplimiento muy bueno.

La puntuacién se colocara en el formato anexo 06., para evaluar el porcentaje
de cumplimiento, el cual esta dividido en 8 fases equivalentes a 57 dias. En la
tabla 22 se presenta el post-test, el cual evalué el grado de cumplimiento de cada
fase para implementar el ciclo PHVA. Obteniendo como nivel de cumplimiento
total del 80.00%, debido a que aun falta reforzar que el personal cumpla en su

totalidad con la implementacion. Por lo que se hablara con los lideres del area
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de Acabados para que pongan mas de su parte. Todo cambio conlleva un
esfuerzo mayor y en este caso el cambio beneficiard a todos por ello se hara

entender eso a todos los lideres.

Prevenir la recurrencia del problema

Para prevenir la recurrencia se realizan pequefias encuentras rapidas para
comprobar que toda el area ha entendido y captado la importancia de usar el

ciclo PHVA cuando identifiguen que ocurre algun problema que afecta al area.

En la pizarra del area se indica el porcentaje de avance actual del ciclo PHVA,
gue es del 80%. Se establecidé con el personal que una vez alcanzado el 100%
de implementacion del ciclo PHVA, se otorgara un bono de productividad
semanal adicional al destajo ganado, para el mejor operario que alcance los 3500
minutos de trabajo en la produccion de prendas, equivalente a 539 pantalones.
Hasta el momento, el maximo minutaje logrado por un destajero de acabados es

de 3200 minutos, lo que equivale a 493 pantalones.

3.5.3. Capacitacion

Habiendo establecido la propuesta de mejora entonces se continua con el
reforzamiento de los conocimientos realizando charlas de 5 minutos antes de

empezar el trabajo.
3.5.4. Resultados de la implementacién

Se presentan los resultados de implementar la propuesta de mejora destinada a

aumentar la productividad en la compania textil Costura Azul.

Se muestra en la tabla 28 los promedios de los resultados del Pre-Test de
octubre de 2018 y del Post-Test de febrero de 2019. Estos datos evidencian el
incremento en eficiencia, eficacia, productividad y cantidad de prendas

producidas después de que el ciclo PHVA ha sido implementado.
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Tabla 28. Resultados para Pre-Test y Post-Test

CANTIDAD
PRE TEST VETADE | REALDE | oo
OCTUBRE 2018 PRENDAS PRENDAS EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
TERMINADAS
PROMEDIOS 900.00 637.12 74.18% 76.33% 57.14%
CANTIDAD
CANTIDAD
POST TEST VETA  DE | REAL DE | epicaciA
FEBRERO 2019 PRENDAS PRENDAS EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
TERMINADAS
PROMEDIOS 900.00 708.92 82.45% 83.72% 69.27%

Fuente: Elaboracién Propia (2019)

Comparacion Resultados Pre-Test Vs Post-Test

o000

B3.71%

P33

S0 D0

40 DOr

I DT

00

10 P

74 18%

57 18%

59, 2T%

Figura 35. Comparacion resultados Pre-test vs Post-Test

Fuente: Elaborado por el autor

En la figura 035 se contrastan los promedios de eficacia, eficacia y productividad

entre el mes pre-test y el mes post-test.
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Promedio de unidades producidas en el mes
[Pre-Test vs Post-Test)

S

==

Sz

B3E

Figura 36. Unidades entregadas

Fuente: Elaborado por el autor

En la figura 36., se presenta la cantidad promedio de prendas entregadas en el
mes, donde se destaca el incremento en las unidades entregadas por el area de

acabados.

En las anteriores tablas se muestra que, para alcanzarla cantidad de prendas
programadas, en la situacion sin implementacion de ciclo PHVA, faltaba 5855
prendas en cambio luego de realizar la implementacién del ciclo PHVA esta
cantidad de prendas faltantes disminuyé a 3606 prendas. Esto evidencia un
avance en la implementacion del ciclo PHVA. Conforme se siga empleando el
ciclo PHVA se ir4 reduciendo esa diferencia entre la cantidad programada y la

cantidad producida.
3.5.5. Andlisis Econdmico financiero

Con el fin de llevar a cabo este andlisis, se procedera a evaluar econémicamente
la propuesta de mejora propuesta. En primer lugar, se realiza la identificacion y
el calculo de los costos y beneficios derivados de implementar las mejoras,

seguido de elaborar la relacibn Costo-Beneficio. En lo que respecta a la
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introduccion del ciclo PHVA en la compafia textil Costura Azul S.A.C., se

registran los siguientes desembolsos:

Tabla 29. Presupuesto para la implementacién ciclo PHVA

Nro. Descripcion Tiempo Costo
Total(S/.)

Recursos humanos

1 Recursos Humano 8 meses 2500.00

Recursos Materiales

2 Materiales impresos para 8 meses 20.00
reuniones

3 USB 16GB 8 meses 15.00

4 Lapiceros 8 meses 10.00

Resumen presupuesto

Subtotal recurso humano 2500.00
Subtotal recurso material 45.00
Total 2545.00

Fuente: Elaborado por el autor (2019)

En la tabla previa se muestra la suma total invertida en la aplicacion del ciclo
PHVA, que asciende a s/ 2545.00 soles, cubriendo tanto los costos de mano de

obra como los de materiales.

3.5.5.1. Anélisis Costo-Beneficio

Para calcular la relacidon costo-beneficio de la implementacion del ciclo PHVA, es

necesario considerar la siguiente informacion:
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Tabla 30. Analisis Costo -Beneficio

DESCRIPCION MONTO s/ UNIDAD DE MEDID A
Precio de venta 2957 soles funidad
Costo de fabricacion 19 36 Soles/ unidad
Costo de 2545 00 Solesfunidad
implementacion

Horas laborables a Horas/dia

Dias laborables por mes 26 Dias/mes
Meses laborables 12 Meses/ano

Fuente: Elaborado por el autor (2019)

Tabla 31. Analisis Econdmico (Antes y después)

Produccion promedio 635 Unidades/mes
antes
Produccion promedio 709 Unidades/mes
despues
Produccion 71 Linidades/mes
diferenciaidespugs-
antes)
Produccion diferencia 852 Unidades/ano
anual S/,
Venta anual 25 193.64 Soles/ano
Costo de fabricacion 16 494.72 Soles/ano
anual
Margen de contribucion 3 598.92 Soles/ano

Fuente: Elaborado por el autor (2019)

Segun la tabla anterior, se infiere que al mejorar la productividad, se alcanza un

margen de contribucién de s/ 8,698.92 anuales.

Finalmente, se realiza el célculo del Costo-Beneficio para determinar la viabilidad
del proyecto. Esta ratio se obtiene dividiendo el monto de venta anual entre el

costo de produccién mas el costo del proyecto.
La interpretacion del resultado del analisis sera el siguiente:

» Silarelacion Beneficio-Costo (B/C) es mayor que 1, el proyecto es factible

y, por lo tanto, sera aceptado.
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* Si la relacion Beneficio-Costo (B/C) es igual a 1, el proyecto apenas

generara la rentabilidad esperada, por lo que debe ser postergado.

* Si la relacion Beneficio-Costo (B/C) es menor que 1, el proyecto sera

rechazado.
Entonces:
B =25 193.64

C=25 193.64-2545=22 648.64
B/C=1.11

Después de la implementacion, el ratio Costo/Beneficio se sitia en 1.11, lo que
indica que la inversion realizada para ejecutar el plan fue practica y viable, dado

que es mayor que 1.

A continuacioén, se procedera a presentar los calculos del VAN (Valor Actual

Neto) y del TIR (Tasa Interna de Retorno) para un periodo de 12 meses.
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Tabla 32. Célculo de Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

PERIODO0 |PERIODO 1|PERIODD 2{PERIODD 3{PERIODD 4 FERIODO 5|FERIODO & PERIODN 7| PERIDDO 8|PERIODD 3[PERIODD 1{PERIODD H{FERIODN 12
[MCREMEMTOWEMTAS TR20334T | H209947 [ H209347 | 5209347 | 3203347 | B02,09047 [ 5209947 | SR203347 | S203347 | 203047 [ S2,095.47 | E2.033.47
[MCREMEMNTO COSTOS OLGTLSE | 3OLITASE [ S 137456 | 3O1GT4S6 | BO1LETAS6 [ B L5456 | BN 157456 | 3 157456 | BOLETASE [ B LIT456 | B 137456 | 3157406
EGRESOS 200,00 ) 3 20000 (3 20000 (3 200,00 | 2 200,00 ) 20 20000 ( = 20000 (= 200000 | 3 200,00 | 3 20000 (= 20000 | 2 200,00
NYERSICIN R 54500 | 3 5248 | B 524 [ R RadM | B S24 | & 524 | & SR [ B R4 | B 24 | B S | R SR [ B 52451 | 5 5244
RECUFEROCENVERZION | -302,545.000 |-2/2,020003 (-3 143505 | -3 37027 | -3 44536 | 2 7355 [ 3 o446 | 2/ 112337 | 2065428 | 20 217303 | =/ 270400 | 2/3223.00 | 2/ 375532

VAN = BN X TASA MENSUAL 113%
TIR 17714 TASA ANUAL 14.43%

Fuente. Elaborado por el autor (2019)
Los datos presentados en la tabla anterior reflejan una proyeccién de 12 meses, donde se muestra el aumento en las ventas y los
costos, derivados del incremento en la produccion. También se observan egresos mensuales de S/ 200.00 soles, destinados al costo

de las capacitaciones programadas durante el transcurso de un afio para mantener la mejora implementada.

Con una tasa de interés mensual del 1.13 %, se estima un Valor Actual Neto (VAN) a un afio de S/ 3,314.81. Esto demuestra que la
implementacion del ciclo PHVA para mejorar la productividad en el area de acabados en la empresa textil Costura Azul S.A.C. no

genera pérdidas financieras; por el contrario, confirma la viabilidad econémica del proyecto.

Ademas, se llevd a cabo el calculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR), la cual se determind en un 17.71%. Esto confirma que la

inversion se recupera y, ademas, se generan beneficios adicionales, lo que hace que este proyecto sea rentable.
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3.6. Métodos de analisis de datos

En el proyecto de investigacion se utilizaran tanto el software Microsoft Excel
como SPSS para un mejor entendimiento y analisis de datos. Se empleara
Microsoft Excel para procesar toda la informacion recopilada mediante los
instrumentos de recoleccion de datos, con el fin de obtener los indicadores
necesarios para su posterior analisis en el software estadistico SPSS version 24.
Con este sistema, se podran calcular, basandose en la funcion del tiempo actual

de las tareas, las relaciones que existen entre las variables estudiadas.
Segun Hernandez et al. (2014):

Se hace uso de la computadora para realizar el analisis cuantitativo de los datos
reunidos, esto debido a que es una gran cantidad de informacion y la tecnologia
actual nos facilita y agiliza la manipulacion de estos datos mediante el uso de la
computadora. Mediante la matriz de datos se realizara el analisis de datos

empleando para ello un software de procesamiento para la estadistica (p. 278).

La investigacion presentada es de naturaleza cuantitativa, ya que implica el
analisis de datos recolectados de la subgerencia de fiscalizacion para su
evaluacion, incluyendo una comparacion del estado previo y posterior a la
implementacién del ciclo PHVA. Ademés, se emplea el método hipotético-
deductivo, dado que se compararan los resultados obtenidos con las hipotesis

formuladas en el primer capitulo.
3.6.1. Andlisis Descriptivos

Ofrece el método para organizar, recopilar, exponer y resumir la informacion

utilizando gréficos y formas de recoleccion de datos.

3.6.2. Andlisis Inferencial

Se aplicard la estadistica inferencial para realizar el analisis de hipétesis,
empleando la prueba de normalidad para discernir si las pruebas son
paramétricas o0 no parameétricas, dependiendo del tamafio de la muestra

disponible.

97



3.7. Aspectos éticos.
Los datos otorgados por la compafiia textil Costura Azul S.A.C. seran utilizados

de forma objetiva y confidencial, garantizando la seguridad de los datos
obtenidos. El uso de los datos proporcionados por Costura Azul S.A.C., sera
exclusivamente con propositos académicos para el desarrollo del proyecto de
investigacién. Ademas, se ha llevado a cabo esta investigacion respetando a los
autores que sirvieron de guia, citindolos dentro del texto y mencionandolos en

las referencias bibliogréficas.
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IV. RESULTADOS
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4.1. Analisis descriptivo

4.1.1. Andlisis descriptivo de la variable dependiente

4.1.1.1. Analisis descriptivo eficiencia

Tabla 33. Eficiencia por dia Octubre 2018 y Febrero 2019

Fuente. Registros de la empresa 2018-2019

EFICIENCIA DIARIA PERIODOS OCT-18 VS FEB-19
TEST DIA| EFICIENCIA TEST DIA| EFICIENCIA
1 76.14% 1 83.92%
2 73.24% 2 88.41%
3 77.73% 3 82.03%
4 70.55% 4 81.83%
5 72.84% 5 81.53%
6 66.33% 6 80.73%
7 69.85% 7 80.43%
8 77.24% 8 76.78%
9 75.04% 9 80.23%
10|  84.62% 10| 78.83%
11| 88.01% 11| 79.93%
12 84.82% DESPUES 12 80.13%
ANTES 13|  66.05% FEBRERO 2019 | ;3 | 7913y
OCTUBRE2018 | 14 |  ¢7.05% 14 | 77.83%
15 | 65.25% 15 | 90.22%
16 | 82.63% 16 | 89.02%
17 | 80.61% 17 | 89.42%
18 | 71.64% 18 | 81.83%
19 | 75.04% 19 | 89.52%
20 | 70.05% 20| 76.91%
21| 87.22% 21| 89.92%
22 | 80.03% 22 | 90.91%
23| 84.31% 23| 88.92%
24 | 82.03% 24 | 90.91%
25 | 79.83%
26 |  76.44%
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Tabla 34. Resumen eficiencia

OCTUBRE 2018 76.33%

FEBRERO 2019 83.72%
Fuente: Elaborado por el autor

Se puede observar un incremento en la eficiencia comparando los datos de la
Tabla 33 y la Tabla 34, antes y después de la implementacion del ciclo PHVA en

el area de acabados.

EFICIENCIA COMPARACION PRE TEST-POST TEST

100.005%

o0.00%

o0 0% W

70.00%

£0.00%

50.00%

40.00% = PRE-TEST
30.00%
20.00%
10.00%

0003
12345678 9101112153141516171E152021 223324325326

= PRE-TERT FE7377 7072666977 75E488E466676562807175 7087 B0B4BZTSTE

= POST-TEST

= POST-TEST B3 8EEZE1B1E0B076807E7IED7I7730E089E1 397683008500

Figura 37. Comparacion Eficiencia
Fuente Elaborado por el autor

EFICIENCIA COMPARACION OCT-18 FEB-19

86.00%

83.72%

84.00%
82.00%
80.00%

78.00% 76.33%

76.00%
74.00%
72.00%

B Oct-18 W Feb-19

Figura 38 Resumen Eficiencia

Fuente: Elaborado por el autor
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El incremento en la eficiencia es evidente al comparar los resultados previos y
posteriores a la aplicacion del ciclo PHVA en el sector de acabados, como se

observa en las figuras 37 y 38.

4.1.1.2. Analisis descriptivo eficacia

Tabla 35. Eficacia por dia Octubre 2018 y Febrero 2019

EFICACIA DIARIA PERIODOS OCT-18 VS FEB-19
PRE-TEST POST-TEST
TEST DIA | EFICACIA TEST DIA | EFICACIA
1 13.44% 1 82 11%
2 70.22% 2 90.84%
3 75.22% 3 20.00%
4 67.22% 4 79.78%
5 69.78% 5 79.44%
G 65.34% G 78.56%
7 66.44% 7 78.22%
8 f4.67% 8 I7.40%
9 12.22% 9 78.00%
10 82.89% 10 76.44%
11 90.38% 11 I7.67%
12 83.11% DESPUES 12 77.89%
ANTES 13 g2.22% | FEBRERO 2019 13 76.78%
OCTUBRE 2018 | 14 63.33% 14 78.63%
15 61.33% 15 89.11%
16 20.67% 16 87 78%
17 81.83% 17 88.22%
13 62.44% 13 79.78%
19 12.22% 19 88.23%
20 66.67% 20 7.56%
21 85.78% 21 88.78%
22 I7.78% 22 89.89%
23 36.11% 23 87.67%
24 20.00% 24 89.89%
25 7.56%
26 13.78%

Fuente: Elaborado por el autor
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Tabla 36. Resumen Eficacia

COCTUBRE 2018

FEBRERD 2015 B2.45%

Fuente: Elaborado por el autor

En la tabla 35 y 36 se puede observar un incremento en la eficacia al comparar
los datos previos y posteriores de implementar del ciclo PHVA en el sector de

acabados.

Figura 39. Comparacion Eficacia

COMPARACION PRE TEST-POST TEST

100.00%

oo /N AN \W\
o SN

50.00%

40.00% m—— PRE-TEET
30.00%
20.00%
10.00%

0.D0%
12345678 910111215141516171E19 2021 2223242526

= PRE-TEET 737075676065 667472E200E3626361B0816E7266857785B077 73
m— POST-TEST B250E07T8 7o FE7ETF FE TG 77 7767806788 TOBETFE3E0ETED

m—— POST-TEST

Fuente: Elaborado por el autor
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84.00%

82.00%

80.00%

78.00%

76.00%

74.00%

72.00%

70.00%

Figura 40. Resumen Eficacia

82.45%

74.18%

L

M Oct-18 mFeb-19

Fuente: Elaboracién propia

Se aprecia un aumento en la eficacia al contrastar los resultados previos y

posteriores de implementar el ciclo PHVA en el sector de acabados, como se

muestra en la figura 39 y la figura 40.
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4.1.1.3. Analisis descriptivo productividad

Tabla 37. Productividad por dia Octubre 2018 y Febrero 2019

PRODUCTIVIDAD DIARIA PERIODOS OCT-18 V5 FEB-19

Fuente. Elaborado por el autor

TEST | DIA | PRODUCTIVIDAD TEST DIA | PRODUCTIVIDAD
1 55.0z% 1 6B.01%
2 51.43% 2 ED.31%
3 5E.47% 3 65.62%
4 417 42% 4 65.26%
5 S0.E3% 5 64.77%
& 43 35% & 63.42%
7 416.41% 7 62.01%
E 57.67% E 50.435%
k) 54.10% o 62 5E%
10 70.14% 1o &0.26%
11 70.55% . 11 62.0B%
1z 70.50% DESIIES 12 62.41%
ANTES 13 41.10% FEBRERO 13 60.76%
OCTUBRE — 2013 —
2018 14 42.47% 14 51.20%
15 40.02% 15 ED.30%
16 66.65% 15 TE.14%
17 65 05% 17 7E.Eo0%
13 40.04% 18 65.2E%
15 54 10% 15 FO0.07%
20 46.70% 20 50655
21 74 Bz% 21 7O.E2%
22 62.25% 22 E1.72%
23 7Z.60% 23 77.855%
24 65.62% 24 E1.72%
Z5 61.01%
7R GR %00
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Tabla 38. Resumen productividad

OCTUBRE 2018 57.14%

FEBRERO 2019 69.27%
Fuente: Registros de la empresa 2018-2019

Se aprecia un aumento en la productividad al comparar los datos antes y
después de la implementacién del ciclo PHVA en el area de acabados, tal como
se muestra en las tablas previas 37 y 38.

Figura 41. Comparacion Productividad

PRODUCTIVIDAD COMPARACION PRE TEST-POST TEST

o0.00%
BO.O0%
F0.00%
60,005
S0,00%
40,00%
30,00%
20.00% e POS T-TEST
10.00%
000

= PRE-TEST

12345678 9101112137141516171810° 0021 2233242526
= PRE-TEET |S5551584750434557547079704142 4066654054 467462 72656156
m— PO T-TEST 6BEDE56564 6362506280626 2 6051 B0TFETEE5 705081 TFEL

Fuente: Elaborado por el autor

Figura 42. Resumen Productividad

PRODUCTIVIDAD COMPARACION OCT-18 FEB-19
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Fuente: Elaborado por el autor
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Se puede notar un incremento en la productividad al comparar los resultados
antes y después de la aplicacion del ciclo PHVA en el area de acabados, como

se muestra en la figura 41 y la figura 42.

4.1.2 Analisis descriptivo de la variable independiente
4.1.2.1. Analisis descriptivo ciclo PHVA
4.1.2.1. Analisis descriptivo: Planear

A continuacion, en la tabla 39, se presenta el porcentaje de cumplimiento del
paso de planificacion del ciclo PHVA, tanto en el pre-test (previo a la

implementacion) como en el post-test (tras la implementacion).

Tabla 39. Etapa Planear (Pre-Test vs Post--test)

R 8
ANTES _n o o — 400
Q M*lOO/o 20*100/0 40%
DESPUES R 20 N
lera Vuelta Q —M*100/o—ﬁ* 100% = 100%
DESPUES _k 100% = 20 100% = 100%
2da Vuelta Q‘M* 0—%* 0 = 0

Donde: Q: Cumplimiento de metas; R: Resultados (puntaje);
M: Metas Establecidas(puntaje)

Fuente: Elaborado por el autor

PLANEAR PRE-TEST V5 POST-TEST

120% .
100% 100%
100%
B0
&0% :
40%H
40%
20%
0%
ANTES DESPUES DESPLES
lera 2da vuela
vueta

Figura 43. Comparacién Etapa Planear

Fuente: Elaborado por el autor
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4.1.2.2. Analisis descriptivo: Hacer

A continuacion, se exhibe en la tabla 40 el porcentaje de cumplimiento de la fase

de planificacion del ciclo PHVA, tanto antes (pre-test) como después (post-test).

Tabla 40. Etapa Hacer (Pre-Test vs Post--test)

R 1
ANTES Q =7 * 100% = ¢ = 100% = 20%
DESPUES R 1
lera Vuelta Q = 3;* 100% = =+ 100% = 20%
DESPUES R 4
= — 0y = — ofy — 0,
2da Vuelta Q =7 * 100% = = 100% = 80%

Donde: Q: Cumplimiento de metas; R: Resultados (puntaje);
M: Metas Establecidas(puntaje)

Fuente: Elaborado por el autor

HACER PRE-TEST V5 POST-TEST

0%

20% 20%

AMNTES DEEPLIES DESPLES
lerz 2da vuelta
Vi etz

Figura 44. Comparacion Etapa Hacer

Fuente: Elaborado por el autor
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4.1.2.3. Analisis descriptivo: Verificar

A continuacion, en la tabla 41 se presenta el porcentaje de cumplimiento de la

fase de planificacion del ciclo PHVA, tanto en el pre-test como en el post-test.

Tabla 41. Etapa Verificar (Pre-Test vs Post--test)

ANTES

R 1
Q = 77 % 100% = = * 100% = 20%
DESPUES R 1
lera Vuelta Q =7 *100% = = * 100% = 20%
DESPUES R 4
= — 0y = — 0fy — 0,
2da Vuelta Q = *100% = = 100% = 80%

Donde: Q: Cumplimiento de metas; R: Resultados (puntaje);

M: Metas Establecidas(puntaje)

i

&0

S0

40

30

0%

10%

Fuente: Elaborado por el autor

VERIFICAR PRE-TEST V5 POST-TEST

205 20%H
AMTES DESPMUES
lera
Yualta

Figura 45. Comparacion Etapa Verificar

Fuente: Elaborado por el autor
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4.1.2.4. Analisis descriptivo: Actuar

A continuacion, en la tabla 42 se exhibe el porcentaje de cumplimiento de la fase

de planificacion del ciclo PHVA, tanto antes (pre-test) como después (post-test).

Tabla 42. Etapa Actuar (Pre-Test vs Post--test)

R 2
ANTES _R o o — 200
Q = 7 % 100% = 5+ 100% = 20%
DESPUES R o _ 2 o = 200
lera Vuelta Q_M*loob_ﬁ*loob_m)/o
DESPUES _ R 100% — 7 100% = 70%
2da Vuelta Q_M* O_E* 0~ 0

Donde: Q: Cumplimiento de metas; R: Resultados (puntaje);
M: Metas Establecidas(puntaje)

Fuente: Elaborado por el autor

ACTUAR PRE-TEST V5 POST-TEST

RO
. 70%

20% 20%

AMTES DESPLES DESPLES
1erz 2da vuelts
vuets

Figura 46. Comparacion Etapa Actuar

Fuente: Elaborado por el autor
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4.1.2.5. Analisis descriptivo: Ciclo PHVA

En la tabla 43 se presenta el porcentaje de cumplimiento de la fase de

planificacion del ciclo PHVA, tanto en el test previo y posterior de la

implementacion.

Tabla 43. Ciclo PHVA (Pre-Test vs Post--test)

R 12
ANTES _R o 12 s
Q M*lOO/o 4-0*100/0 30%
DESPUES R L o
lera Vuelta Q—M*IOO/()—E*100/O_6OA)
DESPUES R 005 35 o0 — 00
2da Vuelta Q—M*l A)_E* % = 80%

CM representa el cumplimiento de metas; RO indica los Resultados (puntaje) y
ME refleja el puntaje de Metas Establecidas.

Fuente: Elaboracion propia

CICLO PHVA PRE-TEST V5 POST-TEST

BD%
&60%
30%
ANTES DESFUES DESPUES
lera Vuelta 2da vuela

Figura 47. Comparacién Ciclo PHVA
Fuente: Creacién del autor
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4.2. Andlisis inferencial
4.2.1. Analisis de hipotesis general

Ha: Implementacion del ciclo aumenta la productividad en el departamento de

acabados de Costura Azul S.A.C., 2019 en San Juan de Lurigancho

Para evaluar esta hipotesis general, es crucial concluir si los datos de
productividad, antes y después de la implementacion, siguen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico. Dado que la muestra comprende mas de 30 dias,
se llevara a cabo un analisis de normalidad empleando el estadistico

Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)
Si pvalor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 44. Evaluacion de normalidad de productividad
Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Pre Test Productivicdacd 114 24 ,EI.'J[J‘ G853 24 a08
Pos Test Productividad 230 24 002 814 24 0o

* Esto es un limite infarior de la significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaborado por el autor (2019)

La tabla 44 indica que la productividad antes muestra un valor de significancia
de 0.200, mayor que 0.05, mientras que la productividad después presenta un
valor de 0.002, menor que 0.05. Esto indica que los datos no siguen una
distribucion paramétrica. Por consiguiente, se utilizara la prueba de Wilcoxon

para contrastar la hip6tesis general.

Contrastacion de hipotesis

Ho: La implementacion del ciclo PHVA no mejora la productividad del area de

acabados de la compafia Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.
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Ha: La implementacion del ciclo PHVA incrementa la productividad del area de
acabados de la compaifiia textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho,
2019.

Regla de decision:

Ho: U-Pa 2 U-Pd

Estadisticos descriptivos

Desy.
M Media Desviacion Minimo Maximo
Pre Test Productividad 26 Aa708 131 A0 a0
Pos Test Productividad 24 B925 08634 R a2

Ha: uPa < uPd

Tabla 45. Comparando medias

Fuente: Creacion del autor

Se acepta la hipotesis alternativa, lo que indica que la implementacion del ciclo
PHVA mejora la productividad del area de acabados de la empresa textil Costura
Azul S.A.C., ya que la media de la productividad después (0.6925) es mayor que
la media de la productividad antes (0.5708), lo que lleva al rechazo de la hipotesis
nula, Ho: yPa = pPd, que afirmaba que dicha implementacion no generaba

mejoras en la productividad de dicho sector.

Para verificar la correccion del andlisis, procederemos a evaluar los resultados
utilizando el valor p o la significancia obtenida al aplicar la prueba de Wilcoxon a

ambas medidas de productividad.

Criterio de decision:

Si el valor p es igual o menor a 0.05, la hipétesis nula sera rechazada.

Si el valor p es mayor que 0.05, se aceptara la hipotesis nula.

Tabla 46: Estadistico descriptivo productividad
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Estadisticos de pnruel:n::uEI

Fos Test
Productividad
- Pre Test
Productividad
z -3,488°
Sig. asintdticalbilateral) 000

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxan

h. Se basaenrangos negativos.

Fuente: Creado por el autor

A partir de la tabla 46, se observa que el valor de significancia obtenido de la
prueba de Wilcoxon aplicada a la productividad antes y después es de 0.000. De
acuerdo con la regla de decision establecida, este resultado conduce al rechazo
de la hipoétesis nula y a la aceptacion de que la implementacién del ciclo PHVA
mejora la productividad en el area de acabados de la empresa textil Costura Azul
S.AC.

4.2.2. Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La implementacion del ciclo PHVA mejora la eficacia del area de acabados
de la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

Para analizar la hipétesis general, es crucial verificar si los datos de productividad
antes y después muestran una distribucion paramétrica o no parameétrica. Dado
gue la muestra excede los 30 dias, se realizara una evaluacion de normalidad

utilizando el estadistico de Kolmogorov-Smirnov.
Criterio de decision:

Si el valor p es menor o igual a 0.05, se concluye que la distribucion no es

normal (No paramétrico).

Si el valor p es mayor que 0.05, se considera que la distribucién es normal

(Paramétrico).
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Tabla 47. Prueba de normalidad de Eficacia

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Fre Test Eficacia 098 24 ,EIZIIIZZI,= 958 24 398
FPos Test Eficacia 264 24 ,00o0 819 24 001

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Creado por el autor

Los calculos de significancia para la eficacia previa y la productividad posterior
son de 0.200 y 0.000 respectivamente, segun se observa en la Tabla 47. Ambos
valores son iguales o inferiores a 0.05, lo que sugiere un comportamiento no
paramétrico. En consecuencia, se utilizara la prueba de Wilcoxon para evaluar

la hipbtesis general.

Contrastaciéon de hipotesis

Ho: La implementacién del ciclo PHVA no mejora la eficacia del area de acabados

de la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

Ha: La implementacion del ciclo PHVA mejora la eficacia del area de acabados

de la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

Regla de decision:
Ho: Mpa 2 HPd
Ha: Hpa < Hpd

Tabla 48. Comparaciéon de medias de la eficacia antes y después

Estadisticos descriptivos

Desy.
M Media Desviacion Minimo Maximo
Fre Test Eficacia 26 T412 08106 B A0
FPos Test Eficacia 24 8250 05316 N A1

Fuente: Elaborado por el autor
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En la tabla 48 se muestra que la media de la eficacia antes (0.7412) es menor
gue la media de la productividad después (0.8250). Esto indica que no se cumple
la hipétesis nula (Ho: yPa = uPd), por lo que se rechaza. En consecuencia, se
acepta la hipétesis alterna, demostrando que el implementar del ciclo PHVA

mejora la eficacia del area de acabados de Costura Azul S.A.C.

Para asegurar la precision del analisis, procederemos a evaluar la significancia
de los resultados obtenidos mediante la prueba de Wilcoxon aplicando el p-valor

a ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 49. Estadistico descriptivo eficacia

Estadisticos de pnrunelmEI

Fos Test
Eficacia- Pre
TestEficacia

Z -3474"
001

Sig. asintotica(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

. Se basaenrangos negativos.

Fuente: Elaborado por el autor

Segun la tabla 49, se puede comprobar que la prueba de Wilcoxon, aplicada a la
productividad antes y después, tiene una significancia de 0.001. Por lo tanto, de
acuerdo con la regla de decision, se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la
implementacion del ciclo PHVA mejora la eficacia del area de acabados de la

empresa textil Costura Azul S.A.C.
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4.2.2. Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de acabados

de la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

Para evaluar la hipotesis general, es necesario determinar si los datos obtenidos
de la variable productividad antes y después siguen un comportamiento
paramétrico 0 no paramétrico. Ya que se trata de una muestra de mas de 30
dias, se llevara a cabo un analisis de normalidad utilizando el estadigrafo

Kolmogorov-Smirnov.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)

Si pvalor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 50. Prueba de normalidad de Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kaolmogorow-Smirnov? Shapiro-Willk

Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Fre Test Eficiencia 081 24 ,2001 54 24 330
Fos Test Eficiencia 221 24 004 86T 24 004a

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaborado por el autor

La tabla 50 muestra que la significancia de la eficacia antes es 0.200, lo cual es
mayor a 0.05, y la productividad después es 0.004, ambos valores menores 0
iguales a 0.05, indicando un comportamiento no paramétrico. Por lo tanto, se

utilizara la prueba de Wilcoxon para evaluar la hip6tesis general.
Contrastacion de hipotesis

Ho: La implementacion del ciclo PHVA no mejora la eficiencia del area de
acabados de la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho,
20109.

Ha: La implementacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de acabados

de la empresa textil Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.
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Regla de decision:
Ho: Hpa 2 Urd
Ha: Hpa < Hpd

Tabla 51. comparacion de medias de la eficiencia antes y después

Estadisticos descriptivos

Cesy.
I Media Desviacion Minirmo Maximao
Fre Test Eficiencia 26 1635 06841 .65 .88
Fos Test Eficiencia 24 8375 04472 7 A1

Fuente: Elaborado por el autor

La tabla 51 demuestra que la media de la productividad antes (0.7635) es menor
que la media de la productividad después (0.8375), por lo tanto, no se cumple
Ho: uPa = yPd, en tal razén se rechaza la hipétesis nula de la implementacién
del ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de acabados de la empresa textil
Costura Azul S.A.C. y se confirma la hipotesis de investigacion o alterna, por la
cual queda demostrado que la implementacion del ciclo PHVA mejora la

eficiencia del area de acabados de la compafiia textil Costura Azul S.A.C.

Para asegurar la precision del analisis, realizaremos un andlisis utilizando el p-
valor o significancia de los resultados obtenidos al aplicar la prueba de Wilcoxon

a ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 52. Estadistico descriptivo eficiencia

Estadisticos de p-ruel:-zv[a

Fos Test
Eficiencia -
Fre Test
Eficiencia
z -3,578"
Sig. asintdticalhilateral) Loon
a. Prueha de rangos con signo de

Wilcoxaon

h. Se basa enrangos negativos.

Fuente: Elaborado por el autor

De la tabla 52, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000. Por lo tanto, de acuerdo
con la regla de decision, se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la
implementacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia del area de acabados de la

empresa textil Costura Azul S.A.C.
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V. DISCUSION
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En los resultados mas significativos del presente estudio titulado
“Implementacion del ciclo PHVA para mejorar la productividad del &rea de
acabados de la empresa textil, Costura Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho,
2019, se encontré coherencia con las investigaciones mencionadas en los
antecedentes encontrados en la tesis de Currillo Miriam (2014) en su tesis para
obtener el titulo de ingeniero comercial. Andlisis y propuesta de mejoramiento de
la productividad de la fabrica artesanal de hornos industrial FACOPA. Manifiesta
gue mejorando la eficiencia de los colaboradores y la organizacion en el trabajo
esto dara como resultado el aumento en la productividad, en la cual demostro
incrementar la productividad en un 4.38%. Y aplicando el ciclo PHVA para
mejorar la productividad en el presente trabajo de investigacion, se realiz6 la
organizacién de los trabajadores dandoles la responsabilidad para poder mejorar
la situacion de su area siguiendo los pasos del ciclo PHVA ante cualquier
problema que afecte a su area, logrando un aumento de la productividad en
12.13%, como muestra la tabla 13., donde se evidencia la productividad antes y

después de implementar el ciclo.

Asi mismo, con base a las cifras adquiridas en el resultado en la tabla 25.,
muestra el D.A.P antes de la implementacion del ciclo PHVA, donde se tiene 545
segundos de trabajo, los cuales son menores luego de la implementar el ciclo
PHVA como evidencia la tabla 38. Donde se reduce a 470 segundos de tiempo
empleado en trabajar cada pantaldén béasico. Esto sucede porque al realizar este
ciclo PHVA se uso la herramienta 5’S para ordenar y organizar el area, ya que
se debido al desorden se perdia demasiado tiempo buscando las herramientas
necesarias para poder trabajar cada lote que ingresaba al area. Asimismo se
analiza en la tesis para obtener el titulo de ingeniero industrial de Reafio Radl
(2015), donde mediante su propuesta de la mejora de la productividad en el
proceso de pilado de arroz en el molino latino SAC, se tuvo como objetivo
mejorar los indicadores de productividad y eficiencia durante el proceso de
produccion de pilado de arroz e implementar nuevas tecnologias a través del
estudio de tiempos, gestion de mantenimiento e implementacion de las 5S, lo
gue resulté en un aumento de la productividad y una reduccién de los tiempos

de uso innecesario.
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Del mismo modo, se observé concordancia con los hallazgos presentados en el
estudio anterior de Rojas, durante su investigacion para obtener el titulo de
ingeniero industrial. En su tesis titulada: Propuesta de un sistema de mejora
continua, en el proceso de produccién de productos de plastico domésticos
aplicando la metodologia PHVA”, Rojas logré implementar un sistema de mejora
continua en el proceso de produccion de productos de plastico mediante la
aplicacién de la metodologia de PHVA y las 5S. Su trabajo demostré que la
implementacion de un ciclo de mejora continua, como el ciclo PHVA, permite
aumentar la productividad de manera constante. Este enfoque se refleja en la
presente investigacion, ya que, al implementar el ciclo, Unicamente se requiere
llevar a cabo evaluaciones para verificar el cumplimiento de los pasos del ciclo
PHVA y los incrementos de productividad, lo que confirma la mejora continua en

el area de acabados.
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VI. CONCLUSIONES
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Basandonos en los resultados obtenidos, podemos llegar a las siguientes

conclusiones:

Primero. En relacién al objetivo general de esta investigacion, se confirma que
la implementacién del ciclo PHVA conlleva a una mejora en la productividad del
area de acabados de la empresa textil Costura Azul S.A.C. Antes de su
aplicacion, la productividad se situaba en un 57.14%, mientras que después de
su implementacién, se observo un incremento del 12.13%, alcanzando asi una
productividad del 69.27%.

Segundo. Ademas, este estudio en relacion al primer objetivo especifico indica
y confirma que la aplicacién del ciclo PHVA mejora la eficacia del area de
acabados de la empresa textil Costura Azul S.A.C. Antes de la implementacion,
la eficacia era del 74.18%, mientras que después de su aplicacion se registré un
aumento al 83.72%, evidenciando asi una mejora del 9.54%.

Tercero. De igual forma, este estudio en relacion al segundo objetivo especifico
indica y confirma que la aplicacion del ciclo PHVA mejora la eficiencia del area
de acabados de la empresa textil Costura Azul S.A.C. Se observo que la
eficiencia era del 76.33% antes de la implementacién, y después de aplicar el
estudio del trabajo se registré un aumento al 83.72%, lo que representa una
mejora del 7.39%.
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VIl. RECOMENDACIONES
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Una vez finalizada la investigacion y comprobado que la implementacion del
ciclo PHVA conlleva a una mejora en la productividad, se procede a formular

las siguientes recomendaciones:

Primero. La adecuada implementacién del ciclo PHVA en el area de acabados
resulta en una mejora constante para dicho sector de la empresa. Ademas de
optimizar la productividad al disminuir los tiempos de inactividad y aumentar las
entregas de esta area, fomenta la organizacion entre los empleados y los motiva

a recurrir a este ciclo para abordar cualquier eventualidad.

Segundo. Se sugiere proporcionar capacitaciones mensuales como minimo
para garantizar que los empleados reciban entrenamiento y continden
aprendiendo. Ademas, se recomienda llevar a cabo auditorias y supervisiones
mensuales para continuar supervisando el progreso y asegurar el cumplimiento

de lo establecido.

Tercero. Se recomienda seguir recopilando informacion después de la
implementacion y conclusion del proyecto, ya que el ciclo PHVA puede continuar

utilizdndose para abordar problemas futuros en el area.

Cuarto. Dado que se han evidenciado los beneficios del ciclo PHVA en el
incremento de la productividad, se sugiere replicar la implementacién exitosa de

este ciclo en otras areas de la empresa, empezando por el &rea de acabados.
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ANEXOS



Anexo 01. Situacién antes de implementacion ciclo PHVA en Acabados

Area de acabados antes de implementacion ciclo PHVA

Imagen Nro 01: Pegar Polyamidas Imagen Nro 02: Pegar Botones -
e Remaches

Imagen N°05: Embolsado

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 02. Productos elaborados por Costura Azul S.A.C.

PRODUCTOS LINEA CABALLERO

Jean basico bota ancha.
Tela drill rigido

Jean basico con destroyers.
Tela denim rigido

Fuente: Elaboracion Propia (2019)

Anexo 03. Productos-linea nifia

PRODUCTOS LINEA NINA

Short c/twill en la basta.
Tela denim rigido

Jean basico nifia c/basta al revés.
Tela denim strech

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 04. Productos-linea nifio

PRODUCTOS LINEA NINO

Jean basico efecto moteado.
Tela denim rigido

Overoll negro.
Tela denim strech

Fuente: Elaboracién Propia (2019)

Anexo 05. Productos-linea jovencito

PRODUCTOS LINEA JOVENCITO

Bermuda c/destroyers y moteado
Tela denim rigido

Jean c/destroyers y bigotes
Tela denim strech

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 06. Productos-linea jovencita

PRODUCTOS LINEA JOVENCITA

Capri c/bordado rosa y basta Short estampado manchas y
deflecada. defledado de basta.

Tela denim strech Tela denim strech

Fuente: Elaboracion Propia (2019)

Anexo 07. Productos-linea bebo

PRODUCTOS LINEA BEBO

Jean bota c/twill en cintura. Jean efecto moteado y bigotes.
Tela denim strech Tela denim strech

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 08. Productos-linea beba

PRODUCTOS LINEA BEBA

Jean efecto moteado
Tela denim strech

Jean c/aplicacioén en la rodilla
Tela denim strech

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 09. Matriz de coherencia

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL
¢De qué manera la implementacién del | Determinar de qué manera la | Laimplementacién del Ciclo PHVA

Ciclo PHVA mejora la productividad del
area de acabados de la empresa Costura
Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho,
2019?

implementacién del Ciclo PHVA permitira
mejorar la productividad del é&rea de
acabados de la empresa Costura Azul
S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019.

mejora la productividad del area de
acabados de la empresa Costura
Azul S.A.C., San Juan de Lurigancho,
20109.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢De qué manera la implementacion del
Ciclo PHVA mejora la eficacia del area de
acabados de la empresa Costura Azul
S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019?

Determinar de qué manera la
implementacion del Ciclo PHVA permitira
mejorar la eficacia del area de acabados
de la empresa Costura Azul S.A.C., San

Juan de Lurigancho, 2019.

La implementacion del Ciclo PHVA

mejora la eficacia del area de
acabados de la empresa Costura Azul
S.A.C., San Juan de Lurigancho,

20109.

¢De qué manera la implementacion del
Ciclo PFVA mejora la eficiencia del area de
acabados de la empresa Costura Azul
S.A.C., San Juan de Lurigancho, 2019?

de

implementacién del Ciclo PHVA permitira

Determinar gqué manera la
mejorar la eficiencia del area de acabados
de la empresa Costura Azul S.A.C., San

Juan de Lurigancho, 2019.

La implementacion del Ciclo PHVA

mejora la eficiencia del éarea de
acabados de la empresa Costura Azul
S.A.C., San Juan de Lurigancho,

2019.

Fuente: Elaboracién Propia (2019)




Anexo 10. Formato de medicion eficiencia y eficacia

FORMATO MEDICION DE EFICIEMNCIA Y EFICACTA

EMPEESA

COSTURA AZUL 5 AC

AFEA

ACABADOS

C:EFICACIA

CE: CANTIDAD FEAL DE
PANTALONES JEAN DAMA CON
ACABADOSE

CP: CANTIDAD PTOGEAMADO DE
PANTALONES JEAN DAMA CON
ACABADODSE

T: EFICIENCIA

IR: TIEMPOFEAL DE
PRODUCCION DE PANTALONES

T: TIEMPO PEOGRAMADO DE
PANTALONES JEANS DAMA CON

JEAE DAMA ACABADOR
FORMULA EFICACIA FORMULA EFICIENCIA:
C={CR/CP) *100% T=TE/TP) * 1%
- - TP TE T
ErH A g f

DIA FECHA P CR _- (i) (Al (M)
TOTAL ] 0 .00 0000
PROMEDIOS .00 p.o0 0034 .00 .00 0.00%:

Fuente: Elaboracion Propia (2019)




Anexo 11. Formato de medicion productividad

FORMATO MEDICION DE PRODTUCTIVIDAD

EMEEEZA COSTURA AZUL 5.AC.
AREA ACABADOS
C: EFICACIA T: EFICIEMCIA

FROD: PRODUCTIVIDAD

PROD=T=C) *10%

DIa FECHA C T FROD
TOTAL a 0
FROMEDIOS 0.0d 000 0.00%
FROD MIN 0.00%
PROD MAX 0.00%

Fuente: Elaboracién Propia (2019)




Anexo 12. Formato Resumen Pedidos

FORMATO RESUMEN PEDIDOS
FECHA PROG 29/09/2018
COSTURA AZUL 5.A.C.

EMPRESA
MES

OCTUERE

IPEDIDOS CLIENTE

CLIENTE

L

FEC. BREIF
FESC

FEC. FRSEC
ENTEES

CamT
LAT.

CORETE
TETHEL

FALCTSR

HIENTA&FE

TETHEL

INBFTSTAL

ACARAERS

ACARAE

F.ENTEE

1

z

3

4

|IPEDIDOS COS5TU

RA

CLIENTE

L

FEC._BEIF
FESC

FEL. FRSE
ENTEEC

CaET
LAT.

COETE
TETHEL

FALCTSR

HIENET&FE

TETHEL

IEBTHTAL

ACARAERS

ACARAE

F.ENTEE

49

]

A1

52

53

54

1]

13

a7

53

53

Fuente: Elaboracién Propia (2019)



Anexo 13. Formato Medicion variable independiente (Ciclo PHVA)

FORMATO MEDICION VAFTABLE INDEPENDIEMTE: CICLO PHVA

EMPRESA COSTURAAZULSAC
AREA ACABADOS
& e 0 DE RO: RESULTADOS OETENIDOS M: METAS ESTABLECIDAS
FORMULA CICLO PHVA FECHA:
Q=(F/M) *100% REGISTRADOR
- DURACION | PUNTAJES M RO 1, Herramisnta:
FASE WU PASOD NOMERE DEL PASO Diae) 313125  (Pumes) (Puntos) ) tilizad
1 Identificacion del problema Liuvia da sdeas
SLANEAR 1| Observacion del problems identificads y poaga fe
3 Analizar |23 principale: causas Diiagrama de Pareto
4 iZonsiderar las medida: de olucion Liuviz da ideas
. . CTonograma de
HACER 3 Poner «n practica las medidas. 4 actividade:
. N . Medicion de variable
VERIFICAR i Analizar |23 principale: los resultados obtenidos 3 dependisnts
- . . Estandarizacion.
ACTUAR h Prevenir la recurrencia del problema . %upm‘ismn _
orumentacion Para
B Conclusiones situacionss fi
TOTALES 7 plajajala d Q s

Fuente. Elaboracion Propia (2019)




Anexo 14. Hoja de ingenieria- area de acabados

PANTALON

ACABADOS

LIMPIEZA PANTALON DAMA, MAN] 30 | 2.000
ENTALLADO PARA ETIQUETA MAN] 220 | 0.273
FIJAR ETIQUETA P1A| 150 | 0400
PEGAR BOTON BOT| 300 | 0.200
PEGAR REMACHES MAN| 150 | 0.400
INSPECCION- MAN| 21 | 2857
EMBOLSADO MAN| 160 | 0.375

] TOTAL MINUTAJE 6.50

Fuente: Registros de la empresa (2019)

o | | e e o | ==

Anexo 15. Planilla Sistema Visual para obtener minutaje

o i Colarein
Semang E. .1 J Fin Selsceion Genetads A Sob Sl S 100 <
fuaz Trabap: 04 2. [EnBlanco Muarra Todas) Base Mee: Irprm Modso 7 MazoMuesha Taoo
Del 9l \7 Base Dy Gugy
i Minutaje)
Area ACABADO
Mocoh tunes | waes | Mmrcoks || Jdeves ] Viemes Sabsde || Domngo Total |
| # [|Cod Trabajsdor Costo || 71 |[#P |[ Costo | F1 JHP)(Costo || Fr |HP)[Coato J{ 7t | HAj{Costa || 7t | ## |Costo || Ft | HP [{Costo ]| Ft J{ HP [Costo SV |G ENG| HP | |
! Minutaje total por trabajador «> 14499
2 Minutaje total por trabajador > 8157
3 Minutaje total por trabajador > 103.54
K Minutaje total por trabajador «> f023
A Minutsje total por trabajador « 6agt
¢ Minutaje total por trabsjador > 5805
7 Minutsje total por trbsjador -> w72
& Minutaje total por trabajador > 6744
v Minutaje total por trabajador «> 3440
10 Minutaje total por trabsjador > 81.40
i Minutsje total por trabsjador «> 853
Minutsje totsl por Ares~ »> 5333

Fuente: Registros de la empresa (2019)



Anexo 16. Hoja de auditoria de 5S

EMPRESA: COSTURA AZUL S AC. FUNTAIE | VALODR
HULD 1
DIRECCION: Call. San francisco Mro 710 Urb, Azcarmuz 5.).L. MALD 2
AREL: ACABADDE REGULAR 3
AUDITORA: SANTISTEEAM QUISPE MILAGRIDE BLUEMO 4
FECHA: MUY ELUEMC 5

VALCDRES

ITER & EVALUAR 112|134 5

PRIMERA 5 = CLASIFICAR

1. iHay presencia de objetos no necesarios, basura, prendas en el piso?

2. i Hay presencia de, materizles y herramientas innecesarios en el area?

3. {En los estantes v armarios se usan para guardar en orden la mercaderia?

4, iHay bolzas, cartonss v oxjetos en el suslo por donde circulan?

PUNTAJE TOTAL

SEGUNDA 5= ORDEMNAR

1. iLas herramientas tienen un lugar identificado para gue == guarde?

2. iLas maquinas, herramientas, materiales, etc. Estan identificados?

3. {58 encuentran objetos sobre v debajo de las maguinas y mesas de trabajo?

4. ilLas maquinas estan identificads, despejadas v operativas?

FUNTAJE TOTAL

TERCERA 5= LIMPIAR

1. i Los pisos dal &rea estan limpios constantemente?

2. iCual es al estado de las mesas, herramientas, estantes en el area?

3. iCual es5 el estado de las paredes y mesas de trabajo del ares?

4. iComo se encuentra las maguinarias?

PUNTAIE TOTAL
CUARTA 5= ESTANDARIZAR
1. {5e estan aplican las 3 primeras 57
2. iCcomo se encuentra actualmente el area?
3. 58 estd implementande lo planificado?
4. i5e aplica control visual?
PUNTAIE TOTAL

OQUINTA 5= AUTODISCIPLIMNA

1. i5e emplzan [3s 4 primeras "5"7

2. i5e cumplen las normas de la empresa v de2l grupe?

3. ¢Hay un uniforme de trabajo v lo usan?

4. i5e cumplen con el cronograma estaklecide de trabajo de las 5 "5

FUNTAJE TOTAL

Fuente: Elaboracién Propia (2019)




Anexo 17. Formato verificacion de Reuniones

EMPRESA: COSTURS AL 5 &.C.

DIRECCION: Call. San francisco Nro 710 Urb, Azcarruz 5.).L.

AREA: ACABADOS

RESPOMSABLE DE CAPACITACION: SANTISTEEAM QUISPE PILAGROS

PERZOMAL PARTICIPANTE CANT

SUPERVISORA 1
EMCARGADA DE SEGUIMIENTO 1
MAMNUALES 2
INZPECTORAS 4
BOTOMERD 1
MACUINIZTA 1
LIMPIADORAS 5
TOTAL E
FECHA REUMICN £ 5E )
TEM& & TRATAR TIEMPO CUMPLIO?
FROGRAMADA 5 NO

Fuente: Elaboracién Propia (2019)




Anexo 18. Juicio de Expertos

v

Observaciones (p

nioén de aplicabllids

Apellidos y nombres del

Especialidad de

Partinencia
Relevencia £

Claridac: &

Nota

VARIASLE WDEPENDIENTE: C

CERTIFICADO DE \ =7 T IS eTH .
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INST RUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD CON RESPECTO AL CICLO PHVA IMPLEMENTADA EN

EL AREA DE ACABADOS DE LA EMPRESA TEXTIL COSTURA AZUL S.A.C., SAN JUAN DE LURIGANCHO, 2018

Pertinoncial Relovancela Charislad sugereniias

Nt S Ni R No

No aplicable |

DN i !4

de v.del 20

L ¥i
”~

Firma dol Exferto Informante.

Fuente: Elaboracion Propia (2018)




Anexo 18. Juicio de Expertos

Fuente: Elaboracion Propia (2018)



Anexo 18. Juicio de Expertos

Fuente: Elaboracion Propia (2018)



Anexo 19. Imagenes del area de acabados Pre-Test (Puesto de trabajo
botonero)

Fuente: Fotografias de la empresa (2018)

Anexo 20. Imagenes del area de acabados Pre-Test (Pasillo de ingreso al
area)

Fuente: Fotografias de la empresa (2018)



Anexo 21. Matriz de operacionalizacion

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPEFACIONAL DIMENSION INDICADOCE. ITEM ESCALA
El ciclo Deming o PDCA actia como guia
para llevar a cabo la mejora continua v Planear
lograr de wma forma sistemdtica v . . Razén
estructurada la resolucién de problemas, | ©%Uma herramienta que permite [a q
. . acer
. E Esti constituida bésicamente por cuatro | TI012 de la calidad en todos los Donde:
INDEPENDIENTE. | 2°tvidades: planificar, realizar, comprobar, Pm-ces-os -Ele cua- quier tipo de O-RAD*100% Q: Cumplimiento cle. metas
CICLO PHVA actilz, que forma mn ciclo que se repite en oIganizacidn v su uso resulta . B Resultados obtenidos
forma continua. Tamhbien se le comoee | FTOvechoso para la gestion de los Verificar M: IMetas Establecidas
TOCES0S.
como el ciclo PDCA, que en ingles F
significa Plan, Do, Check v Act Actuar
{Cuafrecasas, 2010, p. 63).
T: Eficiencia
Eficiencia TE: Tiempo real de pantzlones jeans con
Segin Gutidmrez (20107 “la productividad | Es unz medicion de la eficiencia T=(TE/ TF) *100% | zcabados. Fazdn
. £ se mide por el cociente formade por los | queresulta de la relacion entre los TP: Tiempo programado de trabajo del
DEP [ENTE. |resultados lo-grados y los recursos recursos usados ¥ la cantidad de personal del drea.
] productos elaborados, dentro del C: Eficacia.
PRODUCTIVIDAD | empleados™ (2014, p. 21). ) . ;
&rea de aczbados de la empresa CER.: Cantidad real de pantalones jean dama
Costura Azul S A C. Eficacia C={CR/CP)*100% | con acsbados. Rardn
CP: Cantidad Programadas de pantalones
jean dama con acabados.

Fuente: Elaboracion propia
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