‘j' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

APLICACION DEL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
LINEA DE PRENDAS BASICAS DE LA EMPRESA HIALPESA,
LIMA - 2017

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE
INGENIERA INDUSTRIAL

AUTORA:

Santiani Ortiz, Mercedes Natividad

ASESOR:
Mg. Ronald Davila Laguna
LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

LIMA-PERU
2017



DEDICATORIA

Dedico a mis Padres y Hermanos por sus
consejos, orientacién colaboracion
incondicional. De igual manera a los
docentes, por brindarnos su sabiduria en el

desarrollo de toda la carrera profesional.



AGRADECIMIENTO
Expreso mi agradecimiento a todos los
gue hicieron posibles se realice el

desarrollo de este trabajo.



DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD

Yo Mercedes Natividad Santiani Ortiz con DNI N° 41246173, a efecto de cumplir
con las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y Titulos
de la Universidad Cesar Vallejo, Facultad de Ingenieria Industrial, declaro bajo
juramento que toda la documentacion que acompafio es veraz y auténtica.

Asi mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos de informacién que
se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces.

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

Vallejo

Lima, 18 Diciembre del 2017

Mercedes Natividad Santiani Ortiz

Vi



Presentacién

Sefiores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César
Vallejo presento ante ustedes la Tesis Titulada “ Aplicacién del Ciclo Deming para
Mejorar la Productividad en el area de produccion de la linea de prendas basicas
de la empresa Hialpesa, Lima-2017 “, la misma que someto a vuestra
consideracion y espero que cumpla con los requisitos e aprobacion para obtener el

titulo Profesional de Ingenieria Industrial.

El Autor

vii



Pagina del jurado
Dedicatoria

Agradecimiento
Declaratoria de autenticidad

Presentacion
Indice de contenido

indice de Graficos
indice de imagen
indice de Anexos
Resumen
Abstract

[. Introduccion

1.1. Realidad Problematica

1.2. Trabajos Previos

1.2.1. Antecedentes de la variable independiente
1.2.2. Antecedentes de la variable dependiente

1.3. Marco Tebrico

indice de Contenido

1.3.1. Variable: Ciclo Deming

1.3.1.1 Las siete herramientas basicas de la calidad

1.3.1.2 El Ciclo de la calidad o PHVA

1.3.1.3 Los ocho pasos para desarrollar la solucion del problema

1.3.2. El ciclo Deming o PDCA
1.3.3. Variable: Productividad

1.4. Formulacién del problema

1.4.1. Problema General

1.4.2. Problemas Especificos
1.5. Justificacién del Estudio

1.5.1. Justificacion Teorica

1.5.2. Justificacion Préctica

1.5.3. Justificacion Econémica

1.5.4. Justificacion Metodoldgica
1.6. Hipotesis

1.6.1. Hipotesis General

viii

Pagina

Vi
Vii

Xii
xiii
Xiv

XV

11
13
13
15
19

24
31
40
40
40
41
41
41
41

41
42

42



1.6.2.Hipotesis Especificos 42

1.7. Objetivos 42
1.7.1. Objetivo General 42
1.7.2. Objetivos Especificos 42

Il. Método 43

2.1. Disefio de la investigacion 44

2.2. Variable, Operacionalizacion 45
2.2.1. Definicion conceptual de la variable 45
2.2.1.1 Definicion operacional 45
2.2.2. Variable dependiente 46
2.2.3. Operacionalizacion de las variables 47

2.3. Poblacion y muestra 48
2.3.1. Poblacion 48
2.3.2. Muestra 48
2.3.3. Criterios de seleccion 48

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos 48
2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos 48
2.4.2. Instrumento de recoleccion de datos 49
2.4.3. Validez 50
2.4.4. Confiabilidad 50

2.5. Métodos de andlisis de datos 51

2.6. Aspectos éticos 52

2.7. Desarrollo de la propuesta 52

2.7.1. Situacion Actual 52
2.7.2. Propuesta de Mejora 62
2.7.3. Implementacion de la propuesta 66
2.7.4. Resultados después de la implementacion 89
2.7.5. Andlisis de costo-Beneficio 94

Ill. Resultados 97
3.1. Analisis Descriptivo 98
3.1.1. Variable Dependiente Productividad 98
3.1.2. Eficiencia-Dimension 1-variable dependiente 99
3.1.3. Eficacia-Dimension 2-variable dependiente 101

3.2. Andlisis Inferencial 102



3.2.1. Prueba de Normalidad de datos
3.2.2. Prueba de Hipotesis

3.2.2.1 Prueba de Hipotesis General

3.2.2.2 Prueba de Hipatesis especifico 1

3.2.2.3 Prueba de Hipdtesis especifico 2
IV. Discusion

V. Conclusiones

VI. Recomendaciones

VII. Referencias Bibliogréaficas
Anexos

102
103

103
104
105
107

109
111
113
117



indice de Gréficos

Gréfico N° 1 Paises que pertenecen a la OCDE

Gréfico N° 2 Diagrama de Ishikawa

Gréfico N° 3 Recoleccion de datos

Grafico N° 4 Diagrama de Pareto

Grafico N° 5 Etapas de la metodologia

Grafico N° 6 Detalle de los ocho pasos de la metodologia
Gréfico N° 7 Ciclo de la Metodologia

Gréfico N° 8 Listado de Clientes

Gréfico N° 9 Ficha de Entrega de materia prima

Gréfico N° 10 Diagrama de Flujo de produccién

Grafico N° 11 Simbolos de procesos

Grafico N° 12 Diagrama de proceso de confeccion

Grafico N° 13 Diagrama de Andlisis del proceso de confeccién
Grafico N° 14 Etapas y pasos a desarrollar en la metodologia
Gréfico N° 15 Miembros del Grupo de la implementacion
Gréfico N° 16 Cronograma de desarrollo de la metodologia
Gréfico N° 17 Ficha de recoleccion de datos

Gréfico N° 18 Cuadro de las causas mas relevantes

Grafico N° 19 Causas de la problemética de la linea uno
Grafico N° 20 Formulas de la productividad, eficacia. eficiencia
Grafico N° 21 Cuadro de resultados de la productividad
Grafico N° 22 Cuadro de las acciones y medidas a tomar
Grafico N° 23 Programa de capacitacion interna

Grafico N° 24 Procedimiento de capacitacion

Gréfico N° 25 Procedimiento de mantenimiento de maquinas
Grafico N° 26 Diagrama de Gantt

Gréfico N° 27 Cronograma de plan de mantenimiento

Grafico N° 28 Programa de capacitacion

Xi

Pagina

~N O OO W

14
20
25
53
56
58
59
60
61
62
66
67
68
70
70
71
72
73
74
75
78
80
80
85



Grafico N° 29 Diagrama de Operacion de produccion después de implementar 90

Grafico N° 30 Diagrama de Operacion de produccion después 91
Gréfico N° 31 Diagrama comparativo de tiempos empleados 92
Gréfico N° 32 Cuadro de Gastos de la implementacién 95
Gréfico N° 33 Cuadro de beneficios de la implementacion 96
Gréfico N° 34 Cuadro de comparativo de productividad antes y después 98
Grafico N° 35 Cuadro de comparativo de eficiencia antes y después 100
Grafico N° 36 Cuadro de comparativo de eficacia antes y después 101

Xii



indice de Imagen

Pagina
Imagen N° 1 Modelos de prenda de temporada 54
Imagen N° 2 Area de produccion del proceso de confeccion 55
Imagen N° 3 Ficha de mantenimiento de maquina recta 81
Imagen N° 4 Ficha de mantenimiento de maquina remalladora 82
Imagen N° 5 Ficha de mantenimiento de maquina recubridora 83
Imagen N° 6 Ficha de mantenimiento de maquina tapetera 84
Imagen N° 7 Lista de participantes de capacitacion de confeccion 86
Imagen N° 8 Lista de participantes de capacitacion de tipos de hilo 87
Imagen N° 9 Lista de participantes de capacitacion de maquinas 88

Xiii



indice de Anexos
Pagina

Anexo N° | Certificado de Calibracion 118

Anexo N° Il Validacion de la variable independiente por primer juicio de exper. 120
Anexo N° Il Validacion de la variable independiente por segundo juicio de exper 121

Anexo N° IV Validacion de la variable independiente por tercer juicio de exper 122
Anexo N° V Validacion de la variable dependiente por primer juicio de exper 123

Anexo N° VI Validacion de la variable dependiente por segundo juicio de exper 124
Anexo N° VIl Validacion de la variable dependiente por tercer juicio de exper 125

Anexo N° VIII Matriz de consistencia 126
Anexo N° IX Plan de capacitaciéon 127
Anexo N° X Acta de capacitacion de telas e hilos 128
Anexo N° Xl Acta de capacitacion del proceso de confeccién 129
Anexo N° Xl Acta de capacitacién de mantenimiento de maquinas 130
Anexo N° Xlll Ficha de mantenimiento de las maquinas 131
Anexo N° XIV Datos tomado de los 30 dias antes de produccion 132
Anexo N° XV Datos tomados de los 30 dias después de produccién 133
Anexo N° XVI Comparativo del antes y después, productividad, eficacia, eficiencia
134
Anexo N° XVII Turniting 135
Anexo N° XVIII Acta de Originalidad de Tesis 137
Anexo N° XIX Formulario de Autorizacién para la publicacién Electrénica de tesis
138
Anexo N° XX Formulario de Autorizacién de la version final del trabajo de
investigacion 139

Xiv



RESUMEN

La Aplicacion del Ciclo Deming para mejorar la productividad en el area de
produccion del proceso de confeccion de la empresa Hialpesa, Lima-2017, tuvo
como objetivo mejorar la baja productividad de la linea de prendas béasicas, la cual
se desarrollé con los miembros del comité y &reas involucradas; dando la solucién
a la problematica se utilizé6 herramientas como lluvia de ideas, Pareto, Ishikawa (
causa y efecto), la cual ayudo a identificar los problemas mas relevantes y
frecuentes, que son carencia de capacitacion del personal operativo, donde no
tenian claro el proceso y que involucra dentro de ello, desconocimiento de los
objetivos a cumplir como equipo de linea; Carencia de plan de mantenimiento de
las maquinas de costura, la poblacién fue la produccién diaria de 30 dias antes y
30 dias después de la linea de confeccion de prendas basicas, el tipo de
investigacién es aplicada donde los aportes tedricos nos dan el soporte para llevar
acabo a la solucién del problema, teniendo un enfoque cuantitativo donde nos
permite analizar los datos numéricos, con un disefio de investigacion
Preexpriemtal que es de preprueba-posprueba con un mismo grupo y grado de
control, se concluye los resultados obtenidos en el proceso de confeccion de
prendas basicas donde la eficiencia de la mano de obra de un 88.13% se mejor6
a un 92.90%, se mejoro la eficacia de las maquinas de un 86.5% a un 92.53% y

por consiguiente la productividad de un 76.17% a un 86%.

Palabras Clave:

Productividad, Eficiencia, Eficacia
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ABSTRACT

The application of the Deming Cycle to improve productivity in the production area
of the manufacturing process of the company Hialpesa, Lima-2017, aims to
improve the low productivity of the basic garments line, which was developed with
the members of the committee and areas involved; giving the solution to the
problem was used tools such as brainstorming, Pareto, Ishikawa (cause and
effect), which helped identify the most relevant and frequent problems, which are
lack of training of operational staff, where they were not clear about the process
and that involves within it, ignorance of the objectives to be met as a line team;
Lack of maintenance plan of the sewing machines, the population was the daily
production of 30 days before and 30 days after the basic clothing line, the type of
research is applied where the theoretical contributions give us the support to carry
| finish to the solution of the problem, having a quantitative approach where we
can analyze the numerical data, with a pre-preliminary research design that is pre-
test-post-test with the same group and degree of control, we conclude the results
obtained in the manufacturing process of basic garments where the efficiency of
the workforce of 88.13% was improved to 92.90%, the efficiency of the machines
was improved from 86.5% to 92.53% and consequently the productivity from
76.17% to 86%.

Keywords:
Productivity, Efficiency, Effectiveness.
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. INTRODUCCION



En la Contemporaneidad toda empresa compite por un posicionamiento en el
mercado globalizado, donde la produccion y las prestaciones de servicios tienen
que ser flexibles a las necesidades de los clientes llegando a cumplir las
expectativas requeridas, donde se desarrolla y controla mediante herramientas
optimizando sus procesos, estandarizando procedimientos bajo los objetivos a
cumplir donde varias empresas utilizan metodologias como guia para su
desarrollo a mejora continua.

Para la empresa Hialpesa en la cual se implementé la metodologia de mejora
continua segun su estructura, actualmente no cuenta con una herramienta de la
mejora a la productividad del proceso de confeccion de la linea de prendas, se
propone desarrollar, donde contempla en el presente documento la
implementacion de esta metodologia de mejora el cual lograra la reduccion de
tiempos en el ensamblado integral del proceso y actividades que agreguen valor

al producto.

Debido, al estado actual de la Empresa Hialpesa, se determind la implementacion
de la metodologia del Ciclo Deming en el area de produccion del proceso de
confeccion, haciendo uso de métodos de investigacion cuantitativo; el proceso
cubre aspectos como el diagnostico del proceso de confeccién, elaborando un
comparativo de la situaciébn actual con los pardmetros sugeridos por la
metodologia del Ciclo Deming, el planteamiento de la propuesta mejora los puntos
flacidos identificados en la fase anterior y en la generacién de los estandares
establecidos con base en el andlisis realizado a la informacién recolectada y la
observacion del método de trabajo.

El Ciclo Deming, es una logica que se sigue la cuales son de planificar, hacer,
verificar, actuar, es una de las metodologias que nos permite lograr una mejora en
el proceso de confeccion, reduciendo los tiempos, mejorando la calidad de la
produccion, mejorando la operatividad de las maquinas de costura, de esta
manera logrando la competitividad y participacion en el mercado globalizado.

El siguiente trabajo tiene por objetivo mejorar el proceso de confeccion de
prendas basicas del area de produccion en la empresa Hialpesa, utilizando el

Ciclo de Deming.



1.1. Realidad Problematica
La Organizacién Cooperacion y Desarrollo Econdmico (OCDE) reline a los paises
comprometidos con las economias de mercado y con sistemas politicos
democraticos donde trabajan de forma conjunta, para enfrentar los desafios
econdémicos y sociales de sus economias.
La productividad como parte del crecimiento que impulsa los niveles de vida,
estuvo desacelerado a partir del 2000, por lo que los paises evaluaron fuentes de
crecimiento que presenten un potencial de mejora, debido a ello el rendimiento de
las empresas fueron mejorando mas positivamente a nivel global, llegando a ser
sélida en el siclo XXI, por lo que su difusién fue determinada en cuatro factores:
Conectividad global, investigacion con nuevas ideas, inversion al conocimiento y
la asignacion de los recursos a ser utilizados, en las que las politicas influyen
intensamente.
En las préximas décadas la productividad seré el motor principal del crecimiento,
donde se dara intensos debates en el aumento de la productividad para el futuro,
la revolucibn de las tecnologias y comunicaciones siguen avanzando,
acompafiado de cambios drasticos en la produccion de nuevos modelos de
negocio revolucionarios, innovando para una mayor productividad en toda la
economia.

Paises participantes del crecimiento de la productividad

Paises que pertenecen la (OCDE)
Alemania Estonia Meéxico Australia Finlandia
Noruega Austria Francia Nueva Belgica
Zelanda
Canada Hungria Paises Bajo Chile Irlanda
Polonia Corea Islandia Portugal Dinamarca
Israel Reino Unido Espana Italia Republica
Checa
Estados Japdén Eslovenia Letonia Suecia
Unidos
Luxemburgo Suiza Turquia Israel

Fuente: El autor

Grafico 1. Paises que pertenecen a la organizacion cooperacion y desarrollo

Econdmico




El Banco interamericano de Desarrollo (BID) evalta la situacién de productividad
de 76 paises, uno de sus autores es, Santiago Levy, quien indica que el
crecimiento de la productividad no es elevar la inversion para crecer mas, si no es
necesario denotar el crecimiento de la productividad, donde menciona que a nivel
mundial china fue el pais que tuvo mas productividad en el siclo XXI.

La productividad basada en el uso de los recursos y costos de su produccion,
donde para incrementar el valor se desarrollan nuevas tecnologias, para mejorar
el conocimiento e incrementar el valor, donde se desarrollan nuevas tecnologias
para mejorar el conocimiento e incrementar valor a la creacion. Donde podemos
analizar que en Lima solo el 47.3% cuentan con empleo adecuado, el 43.1% sub
empleados con sueldos minimos y seguros sociales, y el 9.6% desocupados; por
falta de mano de obra calificada donde la productividad esta atrasada, es
ineficiente, la inversion publica descentralizada.

El gobierno debe de implementar recursos de apoyo a las pequefias, y medianas
empresas, donde puedan ingresar en el mercado nacional e internacional, asi
poder ser mas competitivos.

En la actualidad los clientes y compradores finales tienden a solicitar productos o
servicios con exigencias cada vez mas altas donde la calidad es importante y al
mismo tiempo cumplan requisitos de responsabilidad social, salud y medio
ambiente, por ello la empresa textil para seguir manteniéndose dentro del
mercado y ser competitivo dentro de los exportadores en prendas de vestir viene
desarrollando sistemas de gestién y la metodologia del Ciclo Deming, Alianza
empresarial para un comercio internacional seguro (WRAP), la empresa se siente
con la responsabilidad de cumplir con los descrito de sus sistemas y el codigo de
conducta de los clientes donde también est4 incluida los estandares laborales
gue especifican en sus contratos

Hialpesa S.A. ubicada en San Juan de Llurigancho-Lima, fundada en el afio 1979
cuenta con mas de 200 colaboradores en sus distintas areas, su actividad
comercial es la industria textil, exportadores de prendas de vestir con marcas muy
conocidas a nivel internacional, llegando a asociar en nombre de Hialpesa con
Calidad, servicio, innovacion y tecnologia, podemos decir que somos una de las

empresas verticales en el Perl, nos especializamos en la fabricacién de hilados y



tejidos de punto y prendas de vestir, nuestra operacion vertical nos permite tener
un control total sobre la calidad.

Somos uno de los pocos exportadores totalmente vertical en el Perd lo que nos
permite ofrecer precios competitivos y la transparencia de la cadena de
suministro; nos esforzamos por mejorar continuamente y poner en practica
procedimientos para mantener la productividad y competitividad en el mercado
internacional, tenemos una construccion de relaciones solidas con nuestros

clientes

En este ultimo afio se pudo identificar un problema en el area de produccion en el
proceso de confeccion una baja productividad de la produccion de la linea de
confeccion de polos basicos , no se esta llevando un control dentro del proceso de
confeccion afectando directamente en la entrega retrasada de los pedidos,
generando horas extras, y esto a su vez la insatisfaccion de la empresa por no
cumplir con las fechas de entrega, esta realidad se constata con los reportes
semanales de entrega de la produccién diaria, por consecuencia de este
problema se esta generando sobe costos afectando la rentabilidad de la empresa.
Por esta razon deseo aportar con la empresa Hialpesa que tenga una clara idea
de la productividad en el proceso de confeccion. Conociendo como estamos

posicionados en el mercado de la industria textil.

Para poder identificar que estaba generando la baja productividad y horas extras
del personal se realizd una reunién con las areas involucradas en el proceso, la
cual participan directa e indirectamente, se analiz6 la problematica utilizé una
herramienta estadistico la lluvia de ideas, Ishikawa, la cual nos ayud6 a ver los
problemas mas significativos, por ello atendiendo a esta problematica he visto por
conveniente aplicar el Ciclo Deming a fin de mejorar la productividad en el
proceso de confeccibn para que de esta manera se pueda cumplir con el

compromiso de los pedidos a tiempo.
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Grafico N° 2: Ishikawa

Podemos observar en la figura de Ishikawa las causas que afectan a la baja
productividad de las prendas bésicas, la cual se dan con mas frecuencia.

Grafico de Pareto

EVENTOS - FRECUENCIA %
ACUMULADO %
CANTIDAD ACUMULADO
CARENCIA DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS DE COSTURA 84 45% 84 80%
CARENCIA DE CAPACITACION DEL PERSONAL OPERATIVO DE LINEA 52 73% 136 80%
DEMORAEN LA ENTREGA DE MATERIA PRIMA 17 82% 153 80%
CARENCIA DE CONTROL DE CALIDAD POR LINEA 13 89% 166 80%

PRESENCIADE POLVO EN LALINEADEPRODUCCION 94% 175 80%

9
ESTANDARIZACION DE ENTREGA DE MATERIAL PARA INICIO DE LA
COSTURA 5 97% 180 80%
3
3

MAQUINA DE COSTURA OBSOLETA 98% 183 80%

MOLDE DEFECTUOSA

100% 186 80%

Fuente: el autor

Grafico 3, Recolecciéon de datos



El Diagrama de Pareto nos ayudar a dar un orden de prioridad donde muestra
graficamente mediante barras, los pocos vitales a lado izquierdo y los muchos
vitales a lado derecho, de esta manera se clasifican las causas con mayor

impacto y centrarnos en ello.
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Fuente: el autor

Gréfico N°4: Diagrama de Pareto

Haciendo uso de esta herramienta de diagrama de causa y efecto (Ishikawa); se
pudo identificar las etapas de mejora en el proceso de confeccion de prendas de
vestir, mostrando los problemas que se debe de mejorar para incrementar la
productividad.

- Carencia de plan de mantenimiento de maquinas de costura.

- Carencia de capacitacion del personal operativo de linea.

1.2. Trabajos Previos

Para acreditar y respaldar la investigacion presente, se buscoé tesis que tienen
como variables en estudio las mismas que mencionan en este desarrollo, la cual
nos sirve como soporte de las mismas, en esta oportunidad se seleccion6 como

Antecedentes las tesis que comparte el mismo objetivo del estudio, por lo que se

citan las siguientes.



1.2.1. Antecedentes de la variable independiente

RAUSEO, Maria. Propuesta para incrementar la cobertura de los productos
refrigerados de Kraft Foods Venezuela, C.A. Tesis (Titulo de Ingeniero de
Produccion) Universidad Simén Bolivar- Sartenejas-Venezuela (2012).

Kraft Foods es una empresa internacional que produce y comercializa alimentos
dentro de las categorias de quesos, galletas dulces, galletas saladas y bebidas en
polvo producidos en Venezuela, por lo que investigacion tuvo como finalidad
incrementar la venta de los productos refrigerados como queso Philadelphia,
gueso americano fundido en barra y queso americano fundido en rebanadas, para
los clientes indirectos de la empresa

, para lo cual se aplicoé la metodologia del Ciclo de Deming PDCA, se evalud los
clientes potenciales a los que los distribuidores podrian llegar con los productos
refrigerados y que actualmente no lo habian hecho, por el espacio del almacén y
despacho, el proyecto es desarrollado en el area de Rutas de Mercado, este
departamento es fundamental en el desempefio de la empresa, a través de su
correcta gestion puede vender eficientemente sus productos, se consider6 como
muestra de estudio a los 18 distribuidores que conforman el equipo de ventas de
los productos de Kraft Fodds Venezuela, asi mismo se hizo un estudio de ventas
de los productos refrigerados KFV por cada uno de estos distribuidores, los
resultados de los estudios se concluyé que los clientes indirectos potenciales
pertenecientes a los siguientes grupos son; abastos, frigorificos, panaderias y
supermercados, se tom6é en cuenta el volumen de producto refrigerado por
distribuidor entre los meses de junio, julio, agosto del afio 2012, siendo su
demanda en un equivalente a 8 veces mas la produccién actual, aun cuando los
distribuidores tienen limitaciones, teniendo como resultados aumentar la
produccion de queso crema philadelphia de 40 a 53 toneladas, de queso
americano fundido en barra de 12 a 108 toneladas y de queso americano fundido
en rebanadas facilistas de 56 a 99 toneladas, siendo viable el modelo de negocio

manejando los voliumenes adicionales de productos d distribuir.



SANCHEZ, Sergio. Aplicacion de las siete herramientas de la calidad a través del
Ciclo de mejora continua de Deming en la seccién de hilanderia en la fabrica de
Pasamaneria S.A. Tesis para optar el (Titulo de ingeniero industrial) Universidad
de Cuenca- Ecuador (2013).

El estudio tuvo como finalidad mejorar la calidad utilizando las 7 herramientas del
Ciclo de Deming, el desarrollo de estudio es aplicado en la seccién de hilanderia,
las herramientas utilizadas son la hoja de verificacion para el registro de datos,
diagrama de Pareto, histograma, ishikahua, diagrama de dispersion o correlacion,
graficos de control, sesiones de lluvias de idea, se determind los tiempos
improductivos en que se realizan en la actividad lo cual no aporta de manera
eficiente, esto viene porque el departamento de calidad realiza paradas de 20
minutos por maquina, para revisar las mechas de las hilas correspondientes y
luego ser colocadas, en total son 20 maquinas de hilar , cambiando el
procedimiento de este paso de recoger la muestra una vez iniciado el hilado
reduciria significativamente seis horas y cuarenta minutos a la semana de trabajo
improductivo, que significa el 83% de un dia de trabajo y el 17% de la semana,
como igual se tiene que analizar las hilas, se coloca canastas para que separen
las bobinas, el otro caso que afecta la improductividad fue el tiempo de la
calibracion de manuares, para la mejora de este proceso se llenaron las bases de
datos en Excel que se utilizaron para tener como historial de registros y poder
evaluar la mejora de los resultados esperados, obteniendo como resultado el

manteniendo a los rodillos y hacer limpieza a las maquinas.

AYUNI, Denisse. MATHEUS, Annie, Sistema de mejora continua en la empresa
Anao S.A.C bajo la metodologia PHVA. Tesis para optar (Titulo de ingeniero
Industrial) Universidad de San Martin de Porras- Lima (2015).

La presente tesis tiene como objetivo implementar un sistema de mejora continua
para mejorar el ineficiente sistema de sus operaciones la cual se vio reflejado en
los resultados de la baja productividad, eficiencia operativa y por consiguiente
eficacia total, la cual imposibilita la mejora y crecimiento, se utilizé como técnica y
herramientas la observacion directa (funciones, tareas, actividades), sustentados
en registros y archivos que se obtuvieron, se realizaron encuestas internas para

conocer el clima laboral, como comunicacién interna y la gestion de la informacién
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en la organizacion , otras técnicas recoleccion de datos, la poblacion de estudio
son 15 trabajadores que estuvieron en el periodo de agosto 2012 a junio 2013, la
muestra es la misma debido a que es no probabilistica y por ende todos los
empleados son los sujetos de investigacion, se realizé la capacitacion para dar a
conocer el objetivo, a su vez motivarles a participar en el proceso implementacion
logrando la sensibilizaciébn y compromiso de todos los colaboradores, luego se
implementé los formatos de chequeo para el seguimiento de las tareas y
programacion de los mantenimientos de los equipos, asi mismo el clima laboral
fue favorable logrando una mejora, esto se ve reflejado en la productividad del
recurso humano para la fabricacion de enfriadores de aceite tipo tubular
obteniendo un aumento de 0.007 respecto a su valor inicial, la eficiencia de
mejora se vino concretando a lo largo del proyecto, ya que se viene cumpliendo
las actividades de las mejoras de acuerdo a lo programado, teniendo como
resultado final el aumento de la eficiencia a un 90%, eficacia a un 59% vy
efectividad total del proceso en 17%, luego se sistematiza los métodos y reglas

utilizadas para que se utilizé para cumplir el objetivo del proyecto.

QUINONES, Nicolas-SALINAS, Claudia. Sistema de mejora continua en el area
de produccién de la empresa textiles Betex S.A.C. utilizando la metodologia
PHVA. Tesis para optar (Titulo de Ingeniero Industrial) Universidad de San Martin
de Porras. Lima, Peru (2016).

La investigacion tiene como objetivo incrementar la productividad en el area de
produccién de calcetines de la empresa textiles Betex SAC. Mediante la
aplicacion de la Metodologia PHVA, se determina la problematica con el diagrama
del Ishikawa de la baja productividad, donde las causas mas importantes son
generadas por la deficiente gestion de la produccion, no hay una distribucion
correcta de la planta, deficiente gestion de personal, falta métodos de
planificacion, falta de mantenimiento preventivo de las maquinas tejedoras,
volumen defectuoso de medias de bebes causas por las roturas de agujas, otra
causa importante es el desorden del area donde opera la planta, cual no se
cuenta con area establecida de trabajo, tampoco un lugar adecuado de
almacenamiento de los productos, se aplicd las 5S para clasificar , ordenar,

limpiar y estandarizar, formatos de control diario de limpieza, protocolos de
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productos de limpieza y cronograma, con la Metodologia del Ciclo PHVA se
estandarizaron procedimientos

de operaciones en la fabricacion del calcetines, se mejoré todo los sensores de
las maquinas de tejido, se repard los dosificadores de aceite para las piezas y
cilindro, se capacito al operario sobre las operaciones adicionales como verificar
si el calcetin esta mal depilado, machas de aceite, se determiné el lineamiento
técnicos del programa de mantenimiento, la capacitacion abarca basicamente los
equipos y componentes de las maquinas de tejido, donde se documenta lo que se
lleva acabo, llevando una inspeccion mensual de la ficha de mantenimiento, para
la planeacion requerida se elabora el MRP donde se registra los datos de entrada
con los datos del producto final, entre otros insumos utilizados, obteniendo las
ordenes de produccién y las ordenes planificadas de cada uno de los
componentes vinculadas en funcion del nivel que ocupan dentro de la estructura
del producto, se redujo el porcentaje defectuoso de calcetines en un 42%
caballeros, 34% bebe, 43% damas, y mejoré la eficiencia de las maquinas
evitando desperdicios de tiempo, incrementado la productividad de los calcetines
(3.34% caballeros, 4.25% mujeres, 10.38% bebe), se recomienda continuar con el
seguimiento y control de las mejoras implantadas ya que esto permitird medir el

avance de la empresa.

1.2.2. Antecedentes de la variable dependiente

CURRILLO, Miriam. Analisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de
la fabrica de artesanal de hornos industriales Facopa. Tesis para optar (Titulo
Ingeniera Industrial) Universidad Politécnico Salesiana Sede Cuenca-Ecuador
(2014).

El estudio de la problematica es la disminucion de la productividad en la empresa
FACOPA, lo cual hace que sea menos competitivo, mediante el sistema operativo
de la empresa se da a conocer la mejora de la eficiencia y eficacia, para asi lograr
la productividad con calidad, se analizé con el método de las 5M la principal causa
de la improductividad donde se vio por consiguiente un alto porcentajes de las

fallas de las maquinas, otra segunda causa es la materia prima esto causa
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paradas innecesarias en la produccion y entre otros, para mejorar se elaboro
tablas de medicién, diagrama de flujo, frecuencia de ocurrencias de los
problemas, el plan desarrollado fue la capacitacion que se realizé a todo el
personal operativo, quedando motivados, comprometidos con la empresa, el
Debido plan de mantenimiento, haciendo que lo tiempos de operacion mejore con
respecto a los anteriores métodos de trabajo que fueron aplicados para los
cambios de mejora que se dio con resultados beneficiosos, esto ayudo al

crecimiento de la empresa.

ARANA, Luis. Mejora de productividad en el area de produccién de carteras en
una empresa de accesorios de vestir y articulos de viaje. Tesis para optar el
(Titulo de Ingeniero industrial) Universidad de San Martin de Porras —Lima, Peru
(2014).

La investigaciébn tuvo como objetivo mejorar la productividad aplicando la
metodologia de mejora continua del ciclo de Deming (PHVA) esta metodologia
nos permite fijar nuevos estandares de forma constante, la empresa Crepier se
dedica a la fabricacion de carteras, se identificé las causas del problema en el
area de produccioén de la linea de carteras, donde se hallaron el mas estado de
las maquinas y la falta de estandarizacion de los métodos de trabajo y a su vez el
bajo nivel de calidad, se implementd curso de taller de formacion de gestores de
proyectos de mejora continua, abordando las soluciones y hacer participe a los

colaboradores a cual permiti6 mejorar la productividad en 1.01%

ALMEIDA, Olivares. Disefio e implementacién de un proceso de mejora continua
en la fabricacidon de prendas de vestir en la empresa Modetex. Tesis para optar
(Titulo de ingeniero Industrial) Universidad de San Martin de Porras, Lima Peru
(2013).

La investigacién tiene como finalidad implementar un proceso de mejora continua;
aplicando la metodologia de las 5 S; para mejorar la productividad y asi mismo la
calidad en la empresa MODETEX EXPORT AND IMPORT EIRL, que tiene como
rubro la confeccion de prendas de vestir para exportacion; las exigencias de los
clientes cada vez es mayor; el problema que se tiene es retrasos de entrega del

producto final hacia al cliente, esto proviene del area de produccion por no tener
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un sistema adecuado de trabajo para ser ejecutado, no cuentan con tiempos de
estandarizacion, la cual genera retrasos en lo planificado; esto esta conllevando a
la perdida de cliente; se establecié una produccién modular de nivel cero
defectos, con estilo de producto a trabajar, tiempo total de fabricacion, orden de
produccién, numero de operarios y tiempo efectivo de turno; como resultado se
obtuvo el disefio de produccion modular la cual ayudo a mejorar la eficiencia de
un promedio de 68.92% a 80.15% , al eficacia se mejor6 a un 97.93% vy el
porcentaje de prendas defectuosas es de 1.78% la cual esta dentro de los
parametros de nivel de calidad aceptable, a su vez aumentando la productividad
en un 2.87 unid./H-H y las condiciones de trabajo se mejord con la aplicaciéon de
las 5 S ordenando el area y realizando una distribucion de planta adecuada,
haciendo que las entregas de los pedidos a los clientes sea mejorado

considerablemente.

1.3Marco Teobrico
1.3.1 Variable: Ciclo Deming

La metodologia del Ciclo de Deming o Ciclo de mejora es la guia que nos permite
llevar acabo la mejora continua y lograr de una forma sistematica y estructurada la
resolucion de los problemas, donde se constituye por cuatro actividades;
planificar, realizar, comprobar y actuar donde se desarrolla de forma continua.
(CUATRECASAS, 2010, p.65)

Planificar (Plan)

En esta etapa se define el objetivo mediante recopilacion de datos e informacién
necesaria, utilizando métodos adecuados para lograr lo establecido; previamente
conocer el estado actual de la empresa, para aportar soluciones y medidas

correctivas.

Hacer (Do)
En esta etapa se lleva acabo el trabajo planificado de la etapa anterior, se
adquiere un adiestramiento al personal en las actividades que participaran de la

mejora, es importante comenzar el trabajo de manera experimental, de esta
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manera poder comprobar la eficiencia de la mejora y formalizar la accion de las

actividades.

Verificar (Check)

En esta etapa se va verificar y controlar los efectos que se obtendra con la
aplicacion de la mejora planificada; se comprobara si se logré el objetivo
establecido.

Actuar (Act)

En esta etapa se realiza la comprobacion de las acciones desarrolladas que
fueron aplicados para la mejora, se realiza la documentacion adecuada para su
normalizacion, describiendo como se ha efectuado, con el fin de concretar la

accion de mejora en el proceso

Para desarrollar de todas las etapas se utilizan técnicas diferentes conjuntamente
con las herramientas que ayudan al objetivo, la cual nos sirve de soporte en las
diferentes acciones realizadas. El Ciclo de Deming es un proceso donde se
desarrolla cada etapa, donde se emplea herramientas, formatos adecuados que
ayuden a resolver la problematica, una vez terminado se vuelve a iniciar el ciclo

en una gran variedad de actividades y situaciones.

Las cuatro etapas de la metodologia y siete pasos a desarrollar

Etapas Desarrollo de cada etapa

Seleccionar la oportunidad de mejora

Registrar la situacion de partida

Planificar _ _ _ _ -
Estudiar y elegir las acciones correctivas mas adecuadas
Observar( a nivel de ensayo o simulacion) el resultado
Hacer Llevar acabo la accion correctora aprobada

Verificar | Diagnosticar a partir de los resultados

Actuar Confirmar y normalizar la accion de mejora

Emprender una nueva mejora(o abandonar)

Fuente: El autor
Gréfico 5: Etapas de la metodologia.
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1.3.1.1 Las herramientas basicas de la calidad son siete.

Las siete herramientas se caracterizan su comprension facil y su aplicacion
sencilla a la vez donde sus herramientas que emplean son de manera constante
para cualquier tipo de organizacion, teniendo la capacidad integrada de las
herramientas, la compatibilidad multiple para los resultados, las mejoras que
aportan de forma genérica y son de mejora continua que ayudan son las

siguientes que se mencionan.

¢ Analizando las causas y efectos identificamos, seleccionamos el problema
¢ Investigacion de soluciones eficientes a los problemas identificados
e Estudio de las causas que generan la falta de calidad en los productos o
servicios, facilitando el control y la supervision.
¢ Instauracion de actividades que son prioritarias segun las consecuencias y
efectos que causen.
e Permitir detectar desviaciones en el proceso mediante un control de las
funciones para regular las actividades
e Orientar las expectativas y necesidades de los clientes internos, clientes
externos
Siete Herramientas Basicas usualmente aceptadas.
Estratificacion de Datos
Histograma
Hoja de recopilacion de datos
Gréfico de control
Diagrama de Dispersiéon o Correlacion
Diagrama de Ishikawa o causa-efecto
Diagrama de Pareto

Estratificacion de Datos
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Segun Cuatrecasas la estratificacion de datos es un tipo de técnica en la que
representa una herramienta de mejora con categorias de grupos donde realiza un
analisis causas profundas y exactas, comprueba que las acciones correctivas de
mejora sean eficientes.
El estudio permite analizar los datos de los problemas y las causas consiguiendo
apreciar las situaciones anormales o irregulares que necesiten se investigue.
Histograma
Es una herramientas que muestra la distribucién estadisticas de datos mediante
diagrama de barras, nos ayuda a verificar la efectividad del cambio realizado la
que fue introducida, se verifica las especificaciones del limite establecido
mostrando la distribucion y un control periédico sobre ella.
El Histograma tiene una serie etapas.
e Adquisicion de datos necesarios
e Cuenta de datos de la variable, calculo del maximo y minimo de la
variable.
e Computo de categoria de los valores entre los cambios de las variables.
e Computo de numeros de intervalos, donde deben quedar definidos.
e Es recomendable elaborar el resto de histogramas donde figuren los
intervalos y numero de datos de la tabla de frecuencia.

Hoja de recopilacion de datos

Conocida también como hoja de registro, el fin es de recopilar los datos de forma
ordenada la informacion importante y util dentro del proceso o actividad que se
realice.

Los formatos de recopilacion de datos son numerosos, como numéricos, por
simbolos, entre otros, para la recogida de datos es importante conocer el tipo de
datos que se va a registrar deben ser sencilla clara y ordenada, para evitar la
mala interpretacion.

En la plantilla debe de figurar nUmeros de muestras o produccion, fecha y hora,

luego se realiza un analisis y evaluacion de los datos obtenidos.
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e La informacion recogida es importante y basica para el control de
procesos, es como un soporte para otras herramientas que alimentan de
ella.

e Proporciona la informacion recogida de forma uniforme e independiente
del personal que pueda participar.

e Proporciona un control y analisis del proceso con los datos tomados,
permitiendo observar los grados de cumplimiento de las funciones

especificas y actividades.

Grafica de control

Son utilizados para controlar la estabilidad, supervisar y analizar los procesos,
Mediante la gréfica donde se dan valores caracterizados de la variabilidad de los
procesos, identificando las causas posibles de desviaciones, se aplica
posteriormente las medidas correctivas con ajustes necesarios donde se
mantengan el proceso dentro del limite de control, queda estabilizado el proceso
siempre en cuando no aparecen los valores fuera del limite de control.

Por medio de la grafica de control se puede ver si la evolucion del proceso es

positiva.

Diagrama de Dispersion o Correlacion
La idea principal que se persigue es de manifestar la relacion que existe entre dos
variables en funcion de sus valores medidos con caracteristicas de calidad
El diagrama se realiza con un grafico de ejes cartesianos, donde cada eje tiene un
valor adecuado de rango.
Los pasos que se debe de seguir para la elaboracion del diagrama es la que se
detalla a continuacion.

e Se recoge datos pares referentes de las dos variables que esta en estudio

en un namero de (50-100) en funcion de la tabla.
e Acordar un rango de valores de las dos variables con el fin de resolver

una escala adecuada que represente en los ejes.
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e Elaboracion del diagrama indicando la interseccion de los puntos en plano
de los datos, donde se marca la posible concurrencia de dos o mas
puntos.

e Realizado el grafico de correlacion se analiza e interpreta los resultados
finales.

e El cumulo de puntos sigue la recta de pendiente positiva, donde si
incrementa una variable incrementa la otra; correlacion positiva .

e El cumulo de puntos sigue la recta de pendiente negativa, donde el
incremento de una variable estimula la disminucion de la otra: correlacion
negativa.

e El cumulo de puntos no presenta relacion; no hay correlacion

El Diagrama permite estimar la relacién entre dos variables empleando la

demostracién que existe 0 no existe entre ellas.

Diagrama de Ishikawa o Causa-Efecto
Es la representacion de varios elementos que son las causas y como efecto surge
el problema a analizar, donde es representada en forma de espina del pez.
Es una técnica de representacion grafica organizada y sistematica donde existe
dos aspectos que son de ordenar y profundizar la causa raiz identificando el
problema a resolver, con frecuencia se utiliza las 6M que son; maquina, material,
mano de obra, método, medio ambiente, mantenimiento, estos factores varian
segun la situacion.
Es una herramienta que facilita el trabajo con aportacion de ideas y contrastacion
de datos, estableciendo una serie de pasos a realizar detallados a continuacion.

e Determina el problema de forma clara y la solucion de ello.
En el extremo de la columna del diagrama de forma de espina dorsal se describe
las causas.

e Se identifica las causas mas relevantes.
Son los que influyen como primarios en el problema las cuales se determinaron
dentro de las 6M.

e Se Analiza y determina ordenadamente y estructurada las causas.
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El grupo de trabajo selecciona los factores mas importantes que causan el efecto
del problema.

e Se evalla si se identific las causas mas relevantes
Evaluar si las causas que se identificO son las méas relevantes que originan el
problema.

e Datos que se toman de las diversas causas del problema.
Teniendo las causas diversas y definidas nos permite aportar la solucion
recomendable para el problema identificado.
El diagrama nos ayuda a identificar todas las causas que afectan y generan el

problema determinando el origen y desarrollar la solucién adecuada.

Diagrama de Pareto.

Es una herramienta para tomar decisiones en la cual ayuda a resaltar los
problemas relevantes y prioritarios donde incluye el orden, la regla consiste en
que el 80% del problema es afectado por tan solo el 20% de sus causas, siendo
un porcentaje minimo las causas que originan los problemas. El diagrama nos
permite actuar primero sobre las causas mas importantes donde se ordena segun

su frecuencia.

1.3.1.2 El Ciclo de la Calidad o PHVA

El Ciclo PHVA también conocida como el ciclo de Sherwhart, es utilizada en
cualquier nivel jerarquico de una organizacion para el desarrollo de sus proyectos
Mejorando continuamente la productividad. (GUTIERREZ, 2014,p.120).

Se desarrolla la primera etapa de planificar las actividades a desarrollar, aplicando
en escala sobre un area de ensayo; Ejecutar, se lleva acabo lo establecido en la
primera etapa; verificar, se verifica si se cumplié el objetivo con las herramientas
establecidas; actuar, se documenta los resultados si fueron satisfactorios, se
reestructura tomando las medidas remedios y preventivos.

Esta metodologia es de gran utilidad para seguir persiguiendo la mejora

incorporando la filosofia de mejora continua del Circulo de Deming.

1.3.1.3 Ocho pasos para desarrollar la solucion del problema.
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Para desarrollar cualquier proyecto y resolver un problema recurrente, es muy
importante proponer soluciones siguiendo métodos que ayuden a incrementar de
forma positiva el éxito, de igual manera la planeacion, reflexion y el analisis se

hard una practica de costumbre.

T eLar- | PASON | NOMBRE DEL PASO TECNCICAS QUE SE PUEDE USA
) " Pareto, Herramienta de verificacion, histograma,
1 Definir y analizar el problema cuadro de control.
. Observar el problema, lluvias de ideas, diagrama
5 Buscar todas las posibles causas de Ishikawa.
Investigar cual es la causa mas Pareto, estratificacion, diagrama de dispersion,
PLANEAR 3 importante diagrama de Ishikawa
Por qué ...necesidad
Qué......Objetivo
4 considerar las medidas remedio Donde....Lugar
Cuanto....Tiempo y costo
Como... Plan
Poner en practica las medidas Sequir el plan elaborado el paso anterior e
HACER 5 remedio involucrar a los afectados
. . Histograma, Pareto, cuadro de control,
VERIFICAR 7 Revisar los resultados obtenidos herramienta de verificacion
Prevenir la recurrencia del Estandarizacion, inspeccion y supervision,
7 problema herramientas de verificacion, cartas de control
Iy Revisar y documentar el procedimiento seguido y
ACTUAR 8 Conclusion planear el trabajo futuro

Fuente: El autor

Grafico 6: Detalle de los 8 pasos de la metodologia

e Delimitar, definir y analizar la magnitud del problema
En este paso se define el problema que se busca resolver, de tal manera que se
pueda entender en que consiste, donde y como se expresa, de qué manera afecta
al cliente, y como afecta a la calidad y productividad, para poder ver la magnitud y
frecuencia con que se usa la herramienta basica, el histograma, el diagrama de

Pareto y la hoja de verificacion.

e Buscar todas la posibles causas

En este segundo paso, buscamos todas las causas posibles del problema, es
importante profundizar en las verdades causas, enfatizar en la variabilidad;
cuando es un (area, maquina, turno) si presenta en alguna parte del proceso los

defectos o eficiencia, cuando esta se presenta repetidas veces, se recomienda
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centrar el hecho general utilizando herramientas de utilidad, una de las técnicas
es la lluvia de ideas, el diagrama de Ishikawa.

e Investigar cual es el factor mas importante
Se considera cual o cuales son las causas mas importantes encontradas en el
paso anterior, representando con el diagrama de Ishikawa para sintetizar su
relevancia, también es posible aplicar el diagrama de Pareto, donde se toma
datos mediante a hoja de verificacion, siempre teniendo en cuenta el problema

general.

e Considerar las medidas remedios para las cosas mas importantes

Se busca eliminar las causas mas relevantes, de tal forma que se previene la
recurrencias de la problemética, no se desarrolla acciones que solo eliminen el
problema de manera temporal o inmediata.

Sobre las medidas remedios, es esencial preguntarse la necesidad e importancia,
donde se implementa el objetivo, el tiempo que llevara establecerlas, el costo que
generara la implementacion, quién se encargara del desarrollo y coémo elaborar de
forma tallada el plan con las medidas o de mejora (secuencia, responsabilidad,

actualizaciones, etcétera). En estos cuatro pasos se divide la etapa planear.

e Poner en practica las medidas remedio

Se sigue los siguiente pasos para llevar a cabo las medidas remedios y prevenir
las recurrencias, se sigue el plan elaborado involucrando a los afectados
explicando lo importante que son las acciones al problema y poder cumplir el
objetivo que se persigue, es recomendable llevar en escala en una base de

ensayo, si esto fuera factible.

e Revisar los resultados obtenidos
En este punto se revisa si las medidas remedio dieron el resultado esperado, por

lo que es necesario que se deje funcionar el proceso en un tiempo prudente
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donde se puede ver reflejado los cambios realizados y comparar la situacion del
antes y después.

e Prevenir larecurrencia del problema
Se debe de estandarizar las soluciones del proceso, documentar los
procedimientos que correspondan, de tal manera que se ve reflejado las
soluciones en el proceso.
Sin embargo es importante enfatizar que no solamente se trata de resolver un
problema si no de asegurar que no vuelva a presentarse por lo menos con

frecuencia actual.

e Conclusioén

Es el dltimo paso donde se revisa y documenta el desarrollo del procedimiento
gue se siguid y la planificacion del trabajo a futuro.se recomienda presentar a los
directivos de las otras areas, como un reconocimiento a los miembros que
integraron el equipo y a su vez de difundir lo aplicado y se pueda seguir

desarrollando en otros procesos.

El ciclo PHVA, planear, realizar, verificar y actuar, es un ciclo donde muestra las

etapas que se desarrolla para una mejora continua (MUNCH, 2013, p.34).

Planear, se considera como las acciones a llevar acabo que permite controlar,

eliminar, las variables que originan las deficiencias de un proceso.

Realizar, es desarrollar el plan de accion previo a los ensayos, la cual nos
permitira
Observar el comportamiento de la variable, para esto es importante educar al
personal.
Verificar, se realiza la verificacion si fue desarrollado de forma consecutiva los

pasos planteados y el logro y determinacion del objetivo.
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Actuar, se pone en practica y estandariza los procedimiento realizados dando

como resultado la disminucion de los defectos, apuntando a las necesidades del

cliente en el desarrollo del proceso.

El Circulo de Deming (PDCA),

Segin FERNANDEZ, es una estrategia de mejora continua para la calidad

desarrollada en cuatro pasos; planificar, hacer, verificar, actuar. (2010, p.29)

Plan (Planificar)

Se identifica el proceso que requiere ser mejorado

Se junta los datos para ser analizados y a su vez ampliar el conocimiento
del proceso.

Se interpreta y analiza los datos

Se establece los objetivos para la mejora.

Se describe claramente y especificamente los resultados que se espera
lograr.

Se describe los procedimientos necesarios para conseguir los objetivos,
verificando las especificaciones.

Do (Hacer)

Desarrollar el proceso establecido en el paso anterior.

Registrar las medidas que se tomaron en la realizacién de las acciones.

Check (Verificar)

Después de un tiempo previsto de antemano, se volvera a juntar los datos
de control y luego ser analizados, comprobados en relacién al objetivo,
para ser evaluado si fue efectiva el desarrollo planteado y Produjo la
mejora que se esperaba

Documentar lo implementado

Act (Actuar)

Se modifica el proceso segun la finalizacion del paso anterior donde se
alcanza el objetivo con las especificaciones planteadas en un inicio, si se
crea conveniente.
Se aplica nuevas mejoras si no se logré lo esperado del objetivo.
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e Se registray documenta el proceso

1.3.2 El ciclo Deming o PDCA

Segun Pérez, el ciclo Deming busca conseguir soluciones al problema que se
pueda encontrar en un proceso de fabricacion de un producto o prestacién de un
servicio. (Input tradicional de los procesos de mejora continua). Segun a que nivel

de responsabilidad estemos aplicando el ciclo. (2013, p.128)

Planificar, etapa esencial analitica, es intensiva en experiencia, en uso de
informacioén, planifica el uso de los recursos necesarios y controlados
concluyendo con un plan con las acciones a tomar tanto personales como
materiales y financieros. Asignacion de responsabilidad.

Tomar acciones para conseguir el objetivo con resultados positivos con una

gestién proactiva.

Hacer, asegurar la implantacibn de las acciones previamente planificadas a
realizar, garantizando en gran medida la ejecucion en el proceso con rigor y

disciplina.

Verificar, medicidon y evaluacion de las acciones ejecutadas definidas como
prioridad, que fueron aportados para los resultados esperado, finalizado esta fase
se puede proceder de dos formas.

Por el ciclo negativo, evaluar el punto donde fue el desfase.

Por el ciclo positivo, trabajo en equipo para seguir buscando las soluciones

adecuadas.
Actuar, revisar y optimizar las acciones de mejora, se puede asociar a transmitir

lo aprendido a las diversas areas de la empresa o fabricacion de productos de la

empresa.
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CICLO DE DEMING

Planificar Ejecutar

Objetivos Acciones
Métodos Adiestramiento

Plan Do

Check Act

Verificar ;/";:D Actuar
Efectos

Acciones correctivas
Resultados

Fuente: El Autor

Gréfico N° 7: Ciclo de la metodologia

Segun Deming (1989) en una empresa se presentan complicaciones que impiden
una buena administracion, la cuales se deben de tomar en cuenta y son los

siguientes.

Las siete herramientas de control del proceso

Segun D’Alessio, Deming sefialo en 1989 que tan importante es las decisiones
que se puedan tomar basada en hechos, donde se muestra convenientemente la
informacion graficada por medio de las herramientas de control que se utiliza. Los
hechos que se consideran son el tiempo, fraccidbn defectuosa, volimenes de
ventas, entre otras que se pueda considerar; es importante que el personal
involucrado en el desarrollo de la solucion a un problema se capacite en las
técnicas sencillas de estadistica, las graficas y herramientas nos ayuda a
comparar y medir con referencia a los datos tomados, estandarizar y medir
fisicamente para tomar las acciones de forma continua. (, 2012, p.363)

Diagrama de Causa-Efecto.
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Es también conocido como diagrama de Ishikawa o espina de pescado, se utiliza
para definir las causas frecuentes y reales, potenciales de uno o varios
problemas, donde la cabeza del pescado es el efecto, mientras que las espinas
gue se presentan son las causas primordiales.

Diagrama de Flujo.

Es el diagrama que se utiliza para describir la secuencia de las actividades e un
proceso, facilitando la lectura del proceso y haciendo méas comprensible. El
diagrama de flujo es una forma esquematizada de representar los procesos
técnicos son diversos y multiples.

Diagrama de Pareto

Es la distribucion ABC del 80-20, donde su grafica de frecuencia es representada
en forma de barras en orden descendente de izquierda a derecha. El diagrama
80-20representa el principio de Pareto, que significa que el 80% de los problemas
surgen del 20% de las causas, lo que permite priorizar los problemas, ya que no

se puede resolver en un mismo tiempo, donde siempre depende de recursos.

Gréafica de Tendencia.

Es una evolucion que presenta una variable con relacion al tiempo, permitiendo el
analisis de tendencias del comportamiento donde se muestra la salida de un

proceso en el tiempo.

Histogramas
Es la distribucion de la frecuencia de ocurrencia presentada en un evento. Donde
generan limites de control permitiendo visualizar el comportamiento del patron de

datos continuos siendo la fotografia de la poblacion

Diagrama de Dispersion.

Es la relacion de dos variables, siendo la causa el eje "X, y el eje Y es el de
defecto, se representan como un conjunto de puntos permitiendo entre ambas
variables un impacto visual de relaciéon

Grafica de control
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Esta herramienta es la mas avanzada y nos ayuda a evaluar la calidad dentro del
proceso y el comportamiento en funcién de los tiempos, el objetivo de la grafica
de control es de minimizar el rango entre los limites superior e inferior donde se

busca eliminar causas comunes las cuales se presentan con frecuencia.

El ciclo de Deming es un proceso de mejora continua atribuida a Walter Shewhart
y luego a Edwards Deming. Donde las etapas sugeridas fueron de planear, hacer,
verificar y actuar. (BONILLA, DIAZ, KLEEBERG y NORIEGA, 2010, p.153)

Los 7 pasos del desarrollo del mejoramiento.
e Seleccionar el Problema (Oportunidad de Mejora).
e Comprender la problematica y establecer las metas
e Se elabora el cronograma para el desarrollo que se llevara acabo de la
mejora.
e Se analiza las causas de raiz para ser atacadas
e Se propone las soluciones y se programa el desarrollo.
e Establecer soluciones y verificar los resultados obtenidos.

e Normalizar las soluciones desarrolladas.

Paso uno: Seleccionar el problema

Un problema es lo que afecta a un resultado que no se ajusta satisfactoriamente a
la meta establecida, ocasionando un bajo nivel del desempefio en el proceso y
como efecto afecta al logro del objetivo estratégico.

Las actividades principales en este paso son:

Reflexionar sobre las estrategias de la organizacion, analizando su mision y
vision.

Toda mejora nos ayuda a impulsar la vision de la compafia, que también queda
plasmado en los objetivos estratégico.

Se describe el proceso que se debe mejorar.

Los integrantes de la implementaciéon deben de comparar los valores de los
resultados del proceso de la meta establecida para cumplir objetivos, ademas
deben ser clara las entradas y salidas del proceso.
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Se identifica la oportunidad de la mejora (problemas)

La oportunidad de mejora o problema surge cuando no se dan los resultados
esperados de un proceso. Se debe de corroborar y revisar si una oportunidad de
mejora es realmente un problema para ser resuelto por la metodologia
establecida y debemos verificar que cumplan los requisitos siguientes.

La problemética tiene que ser cuantificada a través de una variable; por ejemplo,
porcentaje de prendas rechazadas, el tiempo de retraso, la eficiencia del personal,
etcétera.

La problemética debe tener algun nivel de dificultad, quiere decir que no debe de
tener solucion obvia; por ejemplo, podiamos decir que no se cuenta con un
procedimiento para ejecutar las actividades, pues bastaria con escribir tal
procedimiento.

Seleccion del problema principal

Se elige el problema principal con mucha objetividad; se sugiere seleccionar con
algunos criterios que permita una adecuada eleccién, que impacta y se alinea con
los objetivos de la empresa.

Paso dos: Entender el problemay establecer la meta

Entender la problematica implica cinco aspectos, lo que se revisaran a
continuacion.
Es necesario entender claramente el impacto social, técnico, econémico y

ambiental del problema seleccionado, para definir el alcance del problema.

El registro y recoleccion de datos nos determina la variable que se debe de tratar.
Solo se puede medir lo que se logra cuantificar tanto las causas como el efecto
del problema, la cual se deben de detallar las variables representativas, es decir
aquellos parametros cuantificables que permita el andlisis de la problemética.

Sub dividir la problematica en estratos para su mejor entendimiento.

Es recomendable disgregar la problematica en sub problemas o estratos, a fin de
analizar mas detallado y especifico la cual facilite su entendimiento e indicar la
meta que debe de lograr.

Una vez entendido la problematica se debe de establecer la meta que se

perseguira.
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Paso tres: Se elabora el cronograma de actividades del proyecto

En este tercer paso, se debe elaborar las actividades a realizar. Iniciando con la
recoleccion de que ayuda al analisis de causa raiz, continuando con el
planteamiento de la solucion y eleccion de las mejores alternativas a la solucion;
incluyendo la implementacion y revision del resultado, finalizando con la
estandarizacion de soluciones.

Paso cuatro: Analizar las causas del problema

Se Prepara la lista de todas las causas del problema: El equipo realiza una lluvia
de ideas para identificar las causas del problema, para lo cual es importante la
experiencia de los miembros del equipo.

Se clasifican las causas mediante la matriz de afinidad; una clasificacion previa de
las causas utilizando la técnica de las 6M (mamo de obra, maquina, materiales,
métodos, medio ambiente, medios de control)

e La mano de obra, ¢EIl personal observan normas?, ¢Se trabaja de forma
eficiente?, ¢ El personal es conscientes de los problema?

e Las Maquinas, ¢cumplen los requerimientos de produccion?, ¢son
lubricadas de forma apropiada?, ¢estan libre de fallas y paradas?, ¢son
completamente inspeccionadas?

e Materiales, ¢son recibidas de manera oportuna, ¢la calidad es la
requerida?, ¢se almacena de manera correcta?, ¢ realizan inventarios?

e Métodos, ¢las normas de trabajo son satisfactorias?, ¢las normas estan
estandarizados y son seguros?

e Medio ambiente, ¢la iluminacion de los puestos de trabajo son adecuado?,
¢,Cuales son el nivel de ruido y clima laborar?

e Medios de control, ¢los equipos han sido calibrados?, ¢ los instrumentos
gue se utilizan son los correctos?

Andlisis de causa —efecto

Se identifican y clasifican las causas la cual se presenta a travées de un diagrama
donde muestra la relacion de la causa que afecta al problema, una de las
herramientas que se utiliza es el Ishikawa.

Analiza la criticidad de las causas raiz: es necesario discriminar cuales son las

causas mas frecuentes que impactan,
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El diagrama de Pareto: Con las puntuaciones recopiladas se elabora el diagrama
de barras, pues es interesante para la identificacién de las causas raiz, donde se
puede decir que el 20% de las causas raiz generen el 80% del problema.

Clasificacion de las causas raiz:

Paso cinco: Seleccionar y programar las soluciones

Se propone las soluciones importantes para atender las causas raiz principal.
Existen dos formas de realizar la solucion, la primera consiste en dar solucién a
cada causa raiz como conjunto, y la segunda busca la solucion integrada, que es
mas productiva y eficaz; sin embargo la decision depende de la naturaleza del
problema.

Proponer ideas de solucién: se proponen soluciones que eliminen los riesgos que
afecten negativamente los resultados del proceso.

Seleccionar propuesta de acciones: Para ello se deben de establecer criterios que
se utilizaran para evaluar cada alternativa propuesta: inversion, beneficio/costo,
factibilidad de la solucién, impacto en la satisfaccion.

Programar la implementacion de la solucién elegida: Definir el cronograma,
determinar los recursos necesarios para cada actividad y los responsables de
cada una de ellas, la programacién permite identificar los riesgos que podrian
presentarte durante la implementacion.

Paso seis: Implementar y verificar resultados

En esta etapa se desarrolla la planificacion de la implementacion la cual se
elabora en el paso cinco, asi mismo evaluar los resultados que se pueda obtener
una vez aplicada las herramientas, con el fin de hacer un comparativo de la meta
establecida y con la meta lograda para constatar el avance real.

Paso siete: Normalizar y establecer un control

En este paso se realiza la verificacion del desarrollo de la solucién que se ajusta a
al objetivo establecido para asegurar los cambios que se realizo con la propuesta
de la mejora, la difusibn es importante para que pueda ser aplicada en otras

areas.
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Estandarizar los documentos y procedimientos que formaron parte de la solucion,
lo cual se logra estableciendo politicas y documentando los cambios.

Dar el reconocimiento y la difusion de los documentos del proyecto, se deben de
conservar adecuadamente y mantener al alcance de los interesados. Es
importante reconocer la actitud positiva del personal con relacion al cumplimiento

de los nuevos procedimientos.

1.3.3. Variable: Productividad

Segun Gutiérrez, La productividad son soluciones obtenidas en un proceso o
prestacion de un servicio mediantes un sistema, aumentar la productividad es
lograr mejorar los resultados utilizando los recursos de forma adecuada, la
productividad es medida en cantidades de produccion, prendas vendidas, los
recursos son cuantificados por el numero de empleados, tiempo de ejecutado,
horas de maquina, la productividad es utilizar los recursos adecuadamente

generando resultados 6ptimos. (2014, p.20).

La productividad se ve a través de: Eficiencia y Eficacia.

La eficiencia es simplemente el resultado obtenido entre los recursos utilizados en
el proceso; es un sistema de pasos que se realiza para cualquier tarea siguiendo
instrucciones para realizar una labor programada; la eficacia es optimizar los

recursos haciendo que no se genere mermas.

La productividad es la produccion de los productos que fueron transformados de
una materia prima o prestacion de servicios, para aumentar la productividad se
mejora la eficiencia mediante la reduccion de tiempos perdidos por las paradas de
maguinas 0 equipos, o0 carencia de materiales, desbalance de carga, parada de
magquinas por falta de mantenimiento, retrasos de llegada de la materia prima. Por
otro lado mejora de eficacia cuyo propoésito es mejorar la productividad de los
procesos 0 equipos y materiales, asi como la capacitacion del personal para
lograr los objetivos planeados, de forma que disminuya los productos

defectuosos, se reduzcan la fallas en los arranques de las operaciones de los
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procesos, equipos y materiales de trabajo deficientes la cual se busca mejorar
generando programas que ayudan a realizar mejor su trabajo.

La productividad y la calidad lo dan los sistemas y procesos, por lo que es
imprescindible trabajar en ello capacitando, realizando métodos de mejora dando
soluciones a los problemas.

La productividad es mejora continua de un sistema, no es producir rapido si no de

producir mejor.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Unidades Producidas = Tiempo util X Unidades Producidas

Tiempo total Tiempo Total Tiempo Util

Eficiencia, relacién entre los resultados alcanzados y los recursos utilizados.
Eficacia, es la magnitud en que desarrollan las actividades planificadas y se
logran los resultados esperados.

La productividad es el balance de todos los factores que dan vida a un negocio o
industria, tiene un alcance mucho mayor, pues abarca en todos los niveles de una
organizacion, se mide por la eficacia, eficiencia, efectividad. (GARCIA, 2011,
p.13).

Eficiencia, es la relacion entre recursos programados y los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia, se expresa al buen uso de los recursos en la
produccién de un producto en un periodo definido.

Eficacia, es la relacion entre los productos logrados y las metas que se tienen
fijadas. El indice de eficacia se expresa el buen resultado de la realizacién de un

producto en un periodo definido.

Productividad es el ratio que mide el grado de aprovechamiento de los factores

gue influyen a la hora de realizar un producto. Cuanto mayor es la productividad
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de la empresa, menores seran los costos de produccion por lo tanto aumentara
nuestra demanda en el mercado de la industria. (AGUSTIN, 2013, p.280).

Productividad es producir bienes y servicios con alta calidad en el menor tiempo
posible, se puede ver en toda tipo de industrias; es la capacidad de lograr los
objetivos y de generar respuestas de maxima calidad con el menor esfuerzo fisico
y financiero, en beneficio de toda la compaiiia, permitiendo desarrollar su

potencial de la personas y obtener cambios. (FERNANDEZ, Ricardo, 2010, p.20)

Productividad es la medicién del desempefio que comprende la eficacia y
eficiencia de forma conjunta. Eficacia es la consecucion de una meta o resultado,
y la eficiencia mide la proporcion existente entre este resultado y los insumos
requeridos para conseguirlo. (FRYDMAN, 2012, p.352)

(PROKOPENKO, 1989, p.3) menciona que la productividad es el desarrollo de la
produccion lograda por medio de un sistema de produccién o servicios y la
transformacion de los recursos utilizados para obtenerla el producto final. De la
misma manera la productividad es definida como uso eficiente del capital,
materiales, energia y capital, en las diversas producciones de bienes de servicios.

Productividad es la obtencibn de mas producto con la misma cantidad de
recursos, o el logro de una produccion mayor y calidad con el mismo insumo. Se

representa con la férmula:

Producto = Productividad

Insumo

La productividad se puede definir como la relacién de los resultados y el tiempo
que lleva conseguirlos, cuanto menor tiempo se logre el resultado deseado es
mas productivo el sistema. La productividad siempre sera la relacion entre la
cantidad y calidad de bienes o servicios producidos y la cantidad de materiales

utilizados para producirlos.
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La productividad es tomada como un instrumento comparativo para los directores
y gerentes de las diversas empresas, economistas, politicos, ingenieros
industriales, realizan la comparacion de la produccién en diferentes niveles del
sistema.

La productividad es considerada como la medida global en medida que las
organizaciones satisfagan los criterios mencionados.

Objetivos: la forma en que pueden ser alcanzados.

Eficiencia: el grado con que se utiliza los recursos para transformar un producto.
Eficacia: resultado conseguido con calidad en semejanza con el resultado posible.
Comparabilidad: registro y evaluacion del desempefio de la productividad a lo

largo del tiempo.

Importancia y funcion de la productividad

La productividad es importante porque se mejora lo que se produce mediante la
eficacia y la calidad, aumentado directamente los grados de vida cuando la
particion de los beneficios de la productividad se efectia de acuerdo a la

contribucién.

(PROKOPENKO, 1989, p.6) menciona que la productividad en gran medida se
determina mediante el grado de competitividad internacional de los productos de
un pais.

Factores del mejoramiento de la productividad

El mejoramiento de la productividad es en hacer cada vez mejor las cosas: es
mas importante hacer las cosas mejor de forma correcta y adecuada. El
mejoramiento de la productividad se basa en la medida que se puede utilizar los

factores principales.

Factores internos de la productividad de la empresa

(PROKOPENKO, 1989, p.11) Los factores internos se clasifican en dos grupos:
duros (no facilmente cambiables) y blandos (faciles de cambiar).Los
elementos no cambiables influyen en los que se pueda transformar o puede ser

utilizado como parte de la transformacion, como productos, equipo y las materias
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primas, mientras que los elementos blandos son la fuerza del trabajo, los
procedimientos de la organizacién, los métodos de trabajo, esto nos ayuda a de

como se clasifica y establece las prioridades:

Elementos duros

Son los productos: la productividad del elemento producto significa el grado de
satisfaccion del productos con las exigencia de produccion, es el adicional que el
cliente esta dispuesto a pagar por un producto o servicio de calidad

Planta y equipo: Estos elementos desempefian un papel central en todo el
planteamiento de mejorar la productividad mediante:

e Un manteniendo bueno
e El correcto funcionamiento de la planta y de los equipos la cual deben estar
en Optimas condiciones.
e El incremento de capacidad de la planta mediante la eliminacién del
estancamiento y la aceptaciéon de medidas correctivas.
e La reduccion en el tiempo de las paradas de maquinas y el incremento del
uso eficaz de las maquinas y la formacion de la planta.
La productividad de la planta se puede mejorar presentando atencion a la
utilizacion de los equipos que pueden estar muy antiguos, en los costos, la
inversion, el equipo producido internamente, el mantenimiento y la expansion de

la capacidad.

(PROKOPENKO, 1989, p.12) indica que la tecnologia: Establece una fuente
importante que ayuda el incremento de la productividad, logrando un mayor
volumen de bienes y servicios; la automatizaciéon mejora asi mismo el proceso de
los materiales, el almacenamiento, el control de calidad y los sistemas de
comunicacion.

Materiales y energia: las fuentes viables de la productividad incluyendo las
materias primas y los materiales indirectos, los aspectos importantes de la

productividad son.
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El rendimiento del material depende de la seleccidon correcta tanto como su
calidad y el control de su proceso y productos rechazados.

Control y uso de los desechos y merma

Elementos Blandos

(PROKOPENKO, 1989, p.13) menciona como recurso principal por el
mejoramiento de la productividad, toda persona que trabaje en una empresa tiene
que desempefar una funcion, tanto los gerentes, ingenieros, empresarios entre
otros, donde se tiene dos aspectos de dedicacion y eficacia.

La empresa y sus sistemas: los principios que son conocidos de la empresa es la
area de control que tiene como objetivo de prevenir la division del trabajo dentro
de la compafia. La empresa es necesaria que funcione con dinamismo y a su vez
tiene que estar orientado al objetivo y debe ser objeto de reorganizaciéon para el
logro de los nuevos objetivos

Métodos de trabajo: La finalidad de mejorar los métodos de trabajo manual tiene
como objetivo ser mas productivo utilizando instrumentos que perfeccionen
utilizando el método del andlisis sistematico.

Estilos de direccién: las préacticas influyen en el cambio de la compafiia, el control

operativo, las politicas de mantenimiento entre otros.

Factores externos que influyen la productividad de la empresa

(PROKOPENKO, 1989, p.16) menciona que entre los elementos externos son
mencionados; las politicas estatales y los instrumentales, energia, agua, medios
de transporte, comunicaciones y materias primas, estos son los elementos
externos que afectan a la productividad de la compafia individual, donde las
compafiias afectadas no pueden controlarlos activamente afectando en su

planificacion y ejecucién del programa productivo.

Técnicas de mejoramiento de la productividad

(PROKOPENKO, 1989, p.133) menciona que las técnicas utlizadas en el
programa de mejorar la productividad se desarrolla principalmente en la
recopilacion de datos y el incremento de la eficacia en el trabajo. Las técnicas

utilizadas se organizan en dos grupos:
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El método técnico: técnicas de ingenieria y andlisis econdmico

El método humano: métodos relacionados con el comportamiento

Las técnicas de ingenieria industrial y el analisis econémico

Estudio del trabajo

El resultado del trabajo es la mezcla de dos grupos de técnicas, la medicion del
trabajo y estudio de métodos son utilizadas para analizar la mano de obra e
indicar los elementos que influyen en la eficiencia, el estudio del trabajo se
emplea normalmente con la finalidad de incrementar la productividad en una
cantidad dada de recursos, es logrado mediante el desarrollo del analisis de la
operaciones que se realiza en el proceso

El procedimiento basico del estudio del trabajo es el siguiente

e Seleccionar el proceso que se va a analizar

e Anotar por indicacion directa con el fin de obtener los datos que se van
analizar.

e Analizar hechos criticos registrados, preguntandose si se justificada lo que
se hace, segun el deseo de la actividad; lugar donde se lleva a cabo; el
orden en que se desarrolla y los medios empleados.

e Desarrollar los métodos econdmicos, teniendo en cuenta todas las
condiciones.

e Tomar la medicién de la cantidad de trabajo que exige el método elegido y
calcular el tiempo que lleva ejecutarlo

e Determinar el nuevo método y el tiempo que corresponde

¢ Implementar el nuevo método y tiempo.

Estudio de métodos

Es el registro sistematizado de las formas actuales y propuesta a ser desarrollada
en el trabajo, con la finalidad de constituir y aplicar métodos féaciles, eficaces y
reducir los costos. Se aplica para la mejora de los procesos y procedimiento, la
disposicion, distribucién y disefio de la planta; para reducir la mano de obra, el

uso de materiales, maquinas y mejores ambientes fisicos de trabajo, se indican
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las etapas importantes del estudio de métodos, que combina varios instrumentos
sencillos, principalmente graficos y diagramas y otras técnicas de anotacion.

La medicion del trabajo

La medicion de trabajo es la determinacion del tiempo que emplea un trabajador
en realizar una tarea especifica. Mientras que el estudio de métodos ayuda a
reducir el movimiento innecesario, la medicion del trabajo ayuda a la eliminacion
del tiempo ineficaz, durante el tiempo que no se realiza un trabajo util.

Comparar la eficiencia con métodos distintos.

El equilibrio de trabajo de los miembros del equipo

Definir el nUmero de equipos que se ponen a funcionar.

Determinar la informacion a utilizar sobre la programacion y planificacion de la
produccion.

Determinar las normas para el uso de los equipos y el rendimiento del
colaborador.

Entregar informacién para el control de precio de trabajo y para fijar precios
uniformes.

Entregar informacién para las licitaciones, costo de venta y compromisos de
entrega.

La medicion del trabajo facilita informacién basica importante para el disefio de la
comparniia y control de trabajo, especialmente en las empresas donde el elemento
tiempo es importante. El procedimiento basico del trabajo es el siguiente:

e Seleccionar el trabajo que se va analizar

e Toma de los datos y los componentes de trabajo pertinentes.

e Andlisis de datos que se registraron en una clasificacién detallada que se
aseguraron para ser utilizada los métodos mas eficaces; separando los
factores improductivos.

e Medicion de la cantidad de trabajo que comprende cada elemento de
tiempo.

e Calculo del tiempo de operacion.

e Determinacién exacta de las actividades y los métodos de funcionamiento.

Los instrumentos principales de medicién del trabajo son las siguientes.

a) La muestra de trabajo
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b)
c)
d)

a)

b)

El Estudio del tiempo realizado con el instrumento del cronémetro.
Las normas de tiempo Predeterminadas (NTP)

Registros tipo.

La muestra de trabajo; ayuda a hallar las repeticiones con que se realiza
cierta actividad por medio de un muestreo estadistico y una observacion
aleatoria. Es utilizada en las industrias para realizar las comparaciones de
la eficacia, llegando hacer una distribucion equivalente del trabajo de un
grupo determinado. El muestreo del trabajo se fundamenta en la posibilidad
que se pueda utilizar los métodos de observacion y los instrumentos
estadisticos.

Como referencia utiles cabe citar.Carroll, 1960, Industrial Engineering
Handbook, 1971; Miles 1972;Barnes, 1975, y Clark, 1983.

Estudio del tiempo realizado con el instrumento del cronometro es una
herramienta de medicion del trabajo que registra los tiempos de la tareas
definidas correspondientes a ser realizadas en las condiciones que se
determinan. Siendo las siguientes los procedimientos del estudio de tiempo

Registrar toda la informacioén necesaria que se pueda disponer acerca de la
tarea que se va a realizar el trabajador en el medio.

Desarrollar la completa descripcion del método, fraccionando la operacion
en elementos.

Analizar la division minuciosamente con la finalidad de lograr que se usen
los métodos y movimientos mas eficaces con una determinacion de la

dimension de la muestra.

Tomar las mediciones con un cronometro para registrar el tiempo que le
toma desarrollar al trabajador en la realizacion de una operacion o

actividad.

Analizar la velocidad del trabajo si es efectiva.

Los tiempos observados deben ser extendidos a tiempos basicos.
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d)

Determinar las tolerancias que han de preverse mas alla del tiempo bésico
para la operacion.

Definir el tiempo de operacion.

El equipo para el estudio de los tiempos es fundamental que incluya un
cronografo, unos formularios, para poder desarrollar el estudio de tiempos,
con la calculadora y herramientas a medir.

El estudio de los tiempos es requerido para el uso extensivo de
herramientas con los valores que se utilizan para evaluar la tasa de trabajo,
donde se mantiene el tiempo de provision de relajacion apropiada para
lograr el desempefio del trabajador

Una norma de tiempo predeterminada (NTPD), Ayuda a determinar el
tiempo necesario para cada tarea a desarrollar, por tanto el sistema NTPD,
son métodos para simplificar los tiempos de operacion.

Los bancos de datos tipo, tienen componentes de trabajo que se repite en

el lugar de trabajo.

1.4Formulacion del problema

141

Problema General

¢,De qué manera la aplicacion del Ciclo Deming Mejora la productividad en el area

de produccion de la linea de prendas béasicas de la empresa Hialpesa, Lima,

201772

1.4.2. Problemas Especificos

¢De qué manera la aplicacion del Ciclo Deming Mejora la eficiencia en el area de

produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017?

¢,De qué manera la aplicacién del Ciclo Deming Mejora la eficacia en el area de

produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 20177
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1.5Justificacién del Estudio

1.5.1 Justificacion Teorica
Segun Valderrama (2015, p.140), se refiere a la preocupacion del investigador por
ahondar en uno o varios andlisis tedricos que tratan de concertar la problemética;

partiendo de esos enfoques que se avanzan en la idea planteado.

Por desconocimiento de una adecuada gestion de proceso de confeccion en la
linea de prendas basicas est4 generando baja productividad, para cumplir con la
cuota semanal se genera horas extras, por consecuencia sobre costos en las

horas hombre.

1.5.2 Justificacion Practica

Segun Valderrama (2015, p.141), se manifiesta en el investigador por contribuir
soluciones u obtener el titulo académico.

La aplicacion del ciclo de Deming nos permitira desarrollar la planificacion
orientada al logro del objetivo de la gestion de la calidad mediante el enfoque se
basa en procesos, consiguiendo un resultado para la mejora de la productividad,
con indicadores que permita controlar el proceso de confeccion.

1.5.3 Justificacion Econdmico
Mediante este proyecto de tesis mejoramos la productividad de la empresa, con
una mano de obra eficiente y optimizando los recursos y tiempos empleados en el

proceso, y de esta manera entregando los pedidos a tiempo establecido.

1.5.4 Justificacion Metodoldgica
Segun Valderrama (2015, p.140), hace alusion al uso de metodologias y técnicas
especificas para su desarrollo en la solucion de problemas, como pueden ser

autores que respaldan tu metodologia, revistas cientificas.

La investigacion es de tipo de estudio Aplicada, con un nivel de investigacion
descriptiva, con disefio cuasi experimental. Para lograr los objetivos de estudio se

utilizara como instrumento la ficha de observacion que servira para medir la
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variable independiente CICLO DEMING con la variable dependiente
“Productividad”. Para que el instrumento sea valido y confiable sera valorado por

juicio de expertos. Segun Valderrama (2015, p.199).

1.6Hipotesis
1.6.1. Hipotesis General
La Aplicacion del Ciclo Deming mejora la productividad en el &rea de produccion

de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.

1.6.2. Hipotesis Especificos

La Aplicacién del Ciclo Deming mejora la eficiencia en el area de produccion de la

linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.

La Aplicacion del Ciclo Deming mejora la eficacia en el area de produccion de la

linea de prendas basicas en la empresa Hialpesa, Lima, 2017.

1.70Dbjetivos
1.7.1 Objetivo General
Determinar de qué manera el Ciclo Deming mejora la productividad en el area de

produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima-2017.
1.7.2. Objetivos Especificos
Determinar de qué manera el Ciclo Deming mejora la eficiencia en el area de

produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima-2017.

Determinar de qué manera el Ciclo Deming mejora la eficacia en el area de

produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima-2017.
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II. METODO
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2.1. Disefo de lainvestigacion
Preexperimental
Valderrama, (2015, p.60), menciona: El disefio Preexperimental es de preprueba-

posprueba con un mismo grupo y su grado de control es minimo

Esquema de Disefio

Grupo Pre prueba Variable independiente Pos prueba
0O1 Y1 X Y2
Donde:

Y1= Antes de la aplicacion
X = Ciclo de Deming
Y2= Después de la aplicacion

Tipo de Investigacion

Segun Valderrama, (2015, p.164), la investigacion desarrollada es aplicada,
también se le denomina, “activa”, dinamica”, “practica” o empirica. Se encuentra
ligado al estudio basico, depende de los descubrimientos y aportes teéricos para
llevar acabo la solucién de problemas, buscando una mejor situacién actual del
personal, en esta investigacion se encuentra la produccién de servicios, asi como
la elaboracién de productos, la cual es analizado en su fase de procesos.

La investigacion es aplicada por que los conocimientos teorias y las metodologias
son utilizados para el desarrollo en la investigacion de una mejora de producto o

servicio en un determinado tiempo.
Segun su Naturaleza:
La Investigacion a desarrollar tiene un enfoque cuantitativo, nos permite

examinar los datos en forma numérica de la recoleccidon de informacion a través
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de la ficha técnica de registro del proceso de confeccion de la linea de polos
bésicos.

Segun Carécter, nivel y profundidad

Nivel descriptivo y explicativo, mide y describe el nivel de los hechos sobre el
tema, buscando detallar su particularidad y perfiles de grupo de personas,
procesos u otro fendmeno que se pueda someter a un analisis, pretendiendo
medir Unicamente la informacion de forma independiente o conjunta sobre las

variables a las que se refiere, Herndndez (2014, p.92).

Por qué describe lo que se investiga sobre la situacion y evento que se manifiesta
en determinado estudio, donde analiza, mide y evalia diversos aspectos,

componentes del fenébmeno a investigar.

2.2 Variable, Operacionalizacion

2.2.1. Definicién conceptual de la variable
Variable Independiente : Ciclo de Deming

La metodologia del Ciclo de Deming o Ciclo de Mejora es la guia que nos permite
llevar acabo la mejora continua y lograr de una forma sistematica y estructurada la
resolucién del problema, donde se constituye por cuatro actividades; planificar,
realizar, comprobar y actuar donde se desarrolla de forma continua. (Cuatrecasas
2010, p.65).

2.2.1.1 Definicién operacional

El ciclo Deming o Ciclo PHVA, nos permite una mejora continua dentro de la
empresa, mejorando los tiempos, optimizando recursos y la rentabilidad entre
otros, en la cual se detalla los cuatro pasos importantes que se deben realizar de

forma sistematica para el logro del objetivo.
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2.2.2. Variable dependiente

Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual

Segun Gutiérrez, la productividad son soluciones obtenidas en un proceso o
prestacion de un servicio mediante un sistema, aumentar la productividad es
lograr mejorar los resultados utilizando los recursos de forma adecuada; la
productividad es medida en cantidades de produccion, prendas vendidas, los
recursos son cuantificados por el numero de empleados, tiempo ejecutado, horas
de maquina; la productividad es utilizar los recursos adecuadamente generando

resultados 6ptimos. (2014, p.20)

Definicion operacional
La productividad es la cantidad de producto obtenido por un sistema productivo
por medio de los recursos utilizados y el tiempo, en la cual sera evaluado en dos

componentes, eficiencia y eficacia.

Dimensiones
Eficiencia
Es utilizar correctamente los recursos para fabricar un producto o prestacion de

un servicio programado en un tiempo establecido.

Eficacia

Es la capacidad de lograr un resultado esperado.
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2.2.3. Operacionalizacion de las variables

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

FORMULAS

UNIDAD DE

ESCALA DE

METODOL OGIA

X1,Independiente

CICLO DEMING

Y1 ,Dependiente

"El ciclo Deming (PHVA) actiia como
guia para llevar a cabo la mejora
continua y lograr de una forma
sistematica y estructurada la resolucion
de problemas. Esta constituida
béasicamente por cuatro actividades:
Planificar, hacer, verificar, actuar, que
forman un ciclo que se repite de forma
continua. También se le conoce como
Ciclo PDCA, siglas eningles de Plan,
Do, Check, Act. Dentro de cada fase
bésica pueden diferenciarse distintas
sub actividades" (Cuatrecasas 2010,
p.65).

PRODUCTIVIDAD

"La productividad tiene que ver con los
resultados que se obtiene enun
proceso o un sistema, por lo que
incrementar la productividad es lograr
mejores resultados considerando los
recursos empleados para generarlos.
Los resultados pueden medirse en
unidades producidas, en piezas
vendidas o en utilidades, mientras que
los recursos empleados pueden
cuantificarse por nimero de
trabajadores, tiempo total empleado,
horas méaquina, etc. En otras palabras,
la medicién de la productividad resulta
de valorar adecuadamente los recursos
empleados para producir o generar
ciertos resultados. Es usual ver la
productividad a través de dos
componentes: Eficiencia y eficacia”
(Guitiérrez, 2014, p.20)

el ciclo Deming o Ciclo

PHVA(Planificar, Hacer,
Verificar, Actuar, nos permite
una mejora continua dentro de

la empresa, mejorando los

tiempos,optimizando recursos
y la rentabilidad entre otros, en
la cual se describe los cuatro

pasos esenciales que se
deben llevar a cabo de forma

sistemética para lograr el

objetivo.

La productividad es la cantidad
de producto obtenido por un
sistema productivo por medio
de los recurso utilizados y el
tiempo, en la cual sera
evaluado en dos componentes,

eficiencia y eficacia.

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

Eficiencia

Nivel de
cumplimiento

Nivel de eficienia

Nivel de cumplimiento de la
metodologia

Puntaje Obtenido.
Puntaje Esperado.

%NEFIC=Porcentaje de nivel
de eficiencia.

TRP=Tiempo real de
produccion

TPP=Tiempo planificado de
produccion

NE = ils X100
~ TRP

Eficacia

nivel de eficacia

%NEFI=Porcentaje de nivel de
eficacia.

PO= produccion obtenida

PP= produccion Planificada

NEFI = 22 X 100
T PP

MEDIDA

Porcentaje

Porcentaje

MEDICION

R azén

Razon

Tipo de Investigacion:
Aplicada

Disefio de investigacion
: Pre experimental

Poblacién: produccion
de los 30 dias antes y 30
dias despues

Instrumentos: Ficha de
registro de
datos(reporte de
produccion)
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2.3 Poblacién y muestra
2.3.1. Poblacion:
Valderrama Mendoza, Santiago (2015, p.182), sefala:
Es el conjunto que conforman los elementos en un estudio en la cual se mide las
variables; los valores tomadas en unidades de cada variable conforman el
universo
Por ello se dice que el universo tiene N elementos y que la poblacion estadistica
es de tamafio N.
La poblacion para esta investigacion esta conformada por la produccién diaria de
la linea de confeccion de prendas basicas de la empresa Hialpesa S.A. medidas

en 30 dias antes y 30 dias después.

2.3.2.- Muestra:

Segun Valderrama (2015, p.184), menciona: Es el subconjunto que representa a
un universo o poblacion.

La muestra es igual que la poblacion, es decir donde mide la produccion diaria de
una linea de confeccién de prendas béasicas de la empresa Hialpesa S.A. medida
en 30 dias antes y 30 dias después.

2.3.3. Criterios de seleccion

Criterios de Inclusion: Se considera la produccién de la linea 01 de confeccion
de prendas basicas de la empresa Hialpesa S.A.-2017.

Criterios de Exclusion: No se considera otros a la supervisora de linea,

supervisor de corte y administradores.

2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, Validez y
Confiabilidad

2.4.1.- Técnicas de recoleccion de datos
En la investigacion presente se empleara como técnicas las siguientes:
La Observacion Directa, emplearemos la observacion estructurada, porque son

manipulados los hechos que son observados. Asimismo el trabajo estara centrado en la
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revision de libros, revistas y otros documentos que tendran relacidbn con nuestra
investigacion.

Por qué es Observacion directa, porque se observa el objeto de estudio para
recopilacion de datos del al respecto de la investigacion que se esta desarrollando la

cual tiene como finalidad de ayudar a lograr el objetivo planteado en una investigacion.

Hernandez (2014, p.198) De acuerdo al problema de la investigacion e hipétesis

(si es que se establecieron).

2.4.2. Instrumento de recoleccion de datos

Ficha técnica

Instrumento basico que se utilizara en la investigacion por observacion es la Ficha
de registro de datos, es un documento que recopila informacion sobre las
dimensiones del procedimiento de la aplicacion del Ciclo Deming que son:
PLANEAR, HACER VERIFICAR, ACTUAR.

Segun Valderrama (2015, p. 195) los instrumentos son los medios materiales que
emplea el investigador para recoger y almacenar informacién, puedes ser
formularios, pruebas de conocimientos o escalas de actitudes, como Likert,
semanticos, de Guttman; también pueden ser listas de chequeo, inventarios,
cuadernos de campo, fichas de datos, etc. Por lo tanto se deben seleccionar
coherentemente los instrumentos que se utilizaran en la variable independiente y

en la dependiente.

Formatos de Medicién: Diaz (2009, p.12) Este formato sera un instrumento para
la investigacion, donde se registran datos de manera exhaustiva y sistematica, el
observador cuenta con una plantilla en la que puede sefalar la presencia o

ausencia de determinado comportamiento.

Cronometro: Tamayo (2005, p.120) Permite la medicion del tiempo que se realiza

en un proceso determinado, como el registro de tiempo y busqueda de la
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informacion, es un instrumento de gran precisibn para medir fracciones de
tiempos pequefios.
Este Instrumento se utilizara para ver el tiempo transcurrido en cada una de las
etapas del proceso.

Anexo N°| Certificado de Calibracion del Cronometro

Check List: Guzman (2011, p.2) Lista de verificacion, que detalle punto por punto
los aspectos que se deben analizar, comprobar, verificar. Esta lista nos ayudara a

tener un mejor control del desarrollo de las etapas de la metodologia:

Registro de producciédn: son los registros diarios, donde se llenan las cantidades

ingresadas a la linea la cual tienen que ser ensambladas.

2.4.3.-Validez

Los Instrumentos utilizados seran validados a través de juicios de expertos.
Hernandez (2014, p.200) Es el grado en que se mide un instrumento, se aplica a

la variable que se pretende medir.

Valderrama (2015, p.206) lo que busca es que los instrumentos elaborados

tengan el grado 6ptimo de validez para obtener datos confiables.

En toda investigacion es importante que se establezca un grado de validez y
confiablidad de los instrumentos con los que se recolectara la informacion. En
este proyecto de investigacion para validar el instrumento se utilizara el juicio de
expertos.

2.4.4 Confiabilidad

Segun Hernandez (2014, p.200) La confiabilidad de una herramienta de medicion
gue se refiere al grado en que se realiza la aplicacion repetida al mismo individuo

u objeto que produce los resultados iguales.
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Segun Valderrama (2015, p.215) Un instrumento es confiable si produce
resultados consistentes cuando se aplica en diferentes ocasiones [estabilidad o
reproductibilidad (replica)].

Anexo N°ll se muestra la validacion de las variables independiente y dependiente

validada por tres juicios de expertos

2.5 Métodos de analisis de datos
El andlisis de datos se llevara acabo con los valores que se obtendran mediante
la aplicacion de los instrumentos de investigacion que se elaborara para ambas
variables; utilizando Microsoft Excel y el SPSS; estas seran procesadas de la

siguiente forma:

Valderrama (2015, p.231) menciona:

a. Analisis descriptivo

e Se elaborard una base de datos para ambas variables, con la finalidad de
agilizar el analisis de la informacion y garantizar su posterior uso o
interpretacion.

e Se empleara el software SPSS V.22.

e También se hard uso de las medidas de variabilidad: rango, desviacion
estandar, varianza, coeficiente de variabilidad.

e Del mismo modo, se emplearan las tablas estadisticas para guardar los
datos totalizados de las sumas total obtenido en las tabulaciones de datos,
referente a las dimensiones de las variables independiente y dependiente.

e Asimismo se tendrd en cuenta las medidas de tendencia central: media,
mediana y moda.

¢ Finalmente se utilizara graficos; se va a recurrir a los histogramas para los
datos cuantitativos continuos y el grafico de barras para los datos

cuantitativos discretos.
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b. Andlisis inferencial

e La prueba de la hipotesis se desarrolla mediante la prueba de la
normalidad de las dimensiones, donde los resultados de la hipétesis puede
ser rechazada o aceptada y segun su naturaleza puede ser utilizado T
Student o Wilcoxon.

e Para el estudio en desarrollo se utiliza Wilcoxon, donde la significancia de

la distribuciéon es normal.

2.6 Aspectos éticos
El investigador debe de respetar los principios éticos y ser responsable de llevar
el estudio con honestidad, responsabilidad. Asi mismo deben garantizar un
acceso de libertad a cualquier tipo de informacion. El investigador cuida dicha
informacion detallada a obtener de los informantes, en la cual se tiene en cuenta

que dicha informacion sera utilizada anicamente con fines de investigacion.

2.7 Desarrollo de la propuesta

2.7.1.-Situacién Actual

Hialpesa S.A. ubicada en San Juan de Lurigancho — Lima, su actividad comercial
es la industria textil, exportadores de prendas de vestir con marcas muy
reconocidas a nivel internacional, es una de las empresas con gran infraestructura
y competitiva en el mercado, ya que cuenta con equipos y maquinas completas en
su proceso, donde el proceso se desarrolla desde el hilado, tejido, tefiido, corte,
estampado, confeccién, acabado con sus respectivos avios para su despacho a
cada destino del pais de envio.

Se Trabaja diferentes marcas y modelos de prendas la cual se desarrollan en tres
lineas de confeccion diferentes.

Linea 01, es la linea donde se confeccionan polos de dama y caballero, donde el
proceso de confeccion no comprende de mucho detalles en la prenda y no implica
lavados especiales, se puede utilizar variedades de calidad de telas como
también texturas, desde una textura delgada conocida en el rubro textil como

densidad que es conocida como titulo de la tela 40/1, y textura gruesa o doble

52



donde es conocida como un 24/1 que es mas comercial, y mezclas de telas,
algodon con espandex, viscosa, polycotton entre otros.

En esta linea es donde se presenta la baja productividad de la confeccion de
polos basicos, donde no se ve el compromiso del personal, el trabajo en equipo,
el cumplimiento del objetivo y metas, se pudo determinar después de toma de
datos de los registros de produccion de la prendas.

Linea 02, es la linea de prendas de Moda, donde llevan detalles como
aplicaciones, pedreria, cortes adicionales de piezas, detalles de estampados con
diferentes disefios, es una tendencia que detalla la actualidad de la moda, donde
se utiliza las telas delgadas que forman caidas en los corrugados que se realizan
en las prendas. El personal que se designe trabajar para esta linea es con afios

de experiencia, especialista en las costuras de prendas de moda.

Linea 03, son las prendas que llevan procesos especiales con productos de tintes
reactivos, aplicando diferentes técnicas, con desarrollo de prueba de solidez a la
luz y color. Es desarrollado en prendas que estan confeccionadas, los efectos de

los lavados son en la tela de algodon 100% en la cual se maneja mejor la solidez

alaluzy color.

CLIENTES MODELOS DESTINO DE EXPORTACION
(S GUESS USA MODA- LAVADOS ESPECIALES | EE UU/ EUROPA
2 GUESS ITALIA BASICO- LAVADOS ESPECIALES | ITALIA
S ARMANI BASICO EE UU/ EUROPA
S | ACOSE BASICO EUROPA
S V/ANS BASICO EE UU/ EUROPA/PANAMA
S NAUTICA BASICO EE UU/ EUROPA
)L MODA EE UU
G NORFACE BASICO EE UU/ EUROPA/PANAMA
S LuCY MODA EE UU/ EUROPA/PANAMA
SO LILLY PULITZER MODA EE UU/EUROPA
SO VINCE BASICO EUROPA
&2 UNDER ARMOUR | BASICO EUROPA

Fuente: el autor

Grafico N° 8: listado de clientes y tipos de modelos
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Disefios de prendas que fabrica la empresa Hialpesa

Linea 1, Prendas Basicas Linea 2, Prendas de Moda Linea 3, Prendas con lavados
especiales

J 3
;"“.\\ LD oR .-‘/z

Fuente: Imagen de la empresa
Imagen N°1. modelos de referencia que se confeccionan en la planta de

produccion.

La linea de polos béasicos cuenta con 13 maquinas de coser entre ellas tenemos
(3 maquinas remalladoras, 5 maquinas rectas, 3 maquinas recubridoras, 2
magquinas tapeteras), por cada maquina un operario siendo un total de 13
operarios que realizan el ensamblaje de la prenda y un personal que realiza la
manualidad y el habilitado de la materia prima que se designe a la linea de
confeccion, pero dentro de ello hay un previo donde se prepara la maquina segun
el tipo de tela, la cual lo realiza cada uno de los operadores de las maquinas.

(Regula las tensiones, regula las puntadas, se cambia de aguja segun tipo de tela,
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se gradua la prénsatela, se aplica aceite a la maquina), la recepcién de la
materia prima segun la operacion que corresponde y secuencia a trabajar

Fuente: Imagen de la empresa

Imagen N° 2: Area de produccién del proceso de confeccion.

Para el inicio de cada confeccion en la linea de prendas basicas, el almacén nos
habilita la materia prima completa a ser transformado en una prenda terminada
(etiquetas de talla, etiqueta de marca, etiquetas de destino), los hilos, las piezas
cortadas y enumeradas con sus respectivos nimeros de paquetes y etiquetas de
operacion, va acompafiado de la ficha técnica donde detalla paso a paso la
secuencia de la confeccion y los suministros que debe de llevar la prenda, esto es
entregado a la supervisora de linea 1, la cual analiza la ficha técnica, luego se
procede a la confeccibn de las prendas basicas realizando el proceso en
secuencia, donde se encarga la habilitadora de distribuir la carga bajo indicacion
de la supervisora, de esta manera se inicia la confeccion, y se va desarrollando la

confeccién de manera continua.
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La ficha que se muestra es donde se detalla la cantidad de piezas y materia
prima, es entrega a la supervisora de linea, sirve como un control de todo lo que

lleva el modelo de prenda a trabajar con su nimero de pedido correspondiente y

cliente.
FICHA DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA
Cliente: NAUTICA | N°de pedido 105003 [EP: 347575| e
Colores de prendas XS S M L XL | XXL |Fecha: 3/07/2017, {QDEE?}EEH
Blanco 75 100 (200 200 100 |75 Tipo de tela: Q\M
Azul 75 [100 200 200 100 |75 24/ 1- 100% algodén i
Cantidad por talla 150 |200 (400 400 200 (150 |Temporada |[Fall 17
Avios en General Color Cantidad Conforme .
iiezas cortadas Si No Observaciones
mangas Blanco 1500 X
delantero Blanco 750 X
espalda Blanco 750 X
cuello Blanco 750 X
collareta Blanco 7 rollos X
mangas Azul 1500 X
delantero Azul 750 X
espalda Azul 750 X
cuello Azul 750 X
collareta Azul 7 rollos X
Hilo Blanco 85 conos X
Hilo Azul 85 conos X
Etiqueta Marca-OE001390 Negro 1500 X
Etiqueta Talla-OE001369 Negro 1500 X
Etiqueta de cuidado-EU001778] Blanco 1500 X
Linea responsable: 01 de prendas Basicas
Nombre: Evelyn Oviedo
Cargo: Supervisora de Linea
Firma:

Fuente: El autor

Gréfico N° 9: Ficha de entrega de la materia prima
La capacidad de la produccién de la linea 1 es de 1500 prendas diarias la cual es

programada para 8 horas jornales, la confeccion de las prendas esta tomando

mas de lo programado, teniendo retraso de la entrega de las prendas, para
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evaluar que esta generando la baja productividad y retrasos en el cumplimiento
diario de la produccion se utilizé una herramienta estadistico la lluvia de ideas,
Ishikawa, la cual nos ayudd a ver los problemas mas significativos, hallando el

problema general de la baja productividad en el proceso de confeccidn de la linea

1 de polos bésicos, por consecuencia de este problema se esta generando sobre
costos afectando la rentabilidad de la empresa. Por esta razon deseo aportar con
la empresa Hialpesa, como podemos mejorar la productividad en el proceso de
confeccion y las herramientas que se desarrollaran, por ello atendiendo a la
problemética he visto por conveniente aplicar el Ciclo de Deming a fin de mejorar
la productividad, y de esta manera desarrollando los pasos de la metodologia en
sus cuatro etapas, y con resultados estadisticos se establece los formatos y
procedimiento a desarrollar la cual nos permite mejorar la productividad y asi
cumplir con la programacion de las fecha establecidas reduciendo sobre costos

En el siguiente diagrama se muestra el flujo de produccion, donde se detalla como
se desarrolla las etapas en cada area y el proceso que sigue cada area para
obtener la prenda final segun ficha técnica.

En el diagrama de Flujo del area de produccion podemos observar que el proceso
inicia con la planificacién de los tiempos que lleva en cada sub proceso, luego
pasa a almacén para revise el detalle de cada pedido y lo que comprende llevar y
los tiempos de llegada de cada materia prima, una vez obtenido todo la materia
prima completa se pasa para la confeccién, donde se distribuye segun la
operacion de ensamble que se realiza en el proceso de confeccién, una vez
terminado de confeccionar la prenda, es inspeccionada y entregada al almacén de
prendas terminadas, donde es recepcionados con la ficha que entregé el almacén
de materia prima, ahi se corrobora que las cantidades ingresadas deben ser las

mismas cantidades de salida.
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Fuente: El autor

Gréfico N° 10: diagrama de Flujo de produccién
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Con el diagrama de operaciones (DOP) se describe el proceso de confeccion de
la linea de prendas béasicas donde se realiza paso a paso como se va
desarrollando la confeccion de los polos segun detalla la ficha técnica bajo la
supervision de la encargada de linea, quedando finalmente costurada la prenda,
luego para ser entregado al area de almacén donde sigue su proceso de

preparado para su despacho segun destino solicitado por el cliente.

Se detalla la representacion de los simbolos utilizados en el diagrama de
procesos.

Simbolo Representa

Indica el inicio o la terminacién del flujo del proceso

Representa una actividad llevada a cabo en el
proceso

Representa almacenaje

Representa traslado

- Representa inspeccion

- 5 Proporciona direccion del sentido

Fuente: El autor

Grafico 11: simbolos de proceso.
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DOP PROCESO DE CONFECCION DE LA LINEA DE POLOS BASICOS- ANTES DE LA IMPELEMTANCION

UNIR HOMBROS FEGADO DE

CERRAR CUELLOD WOLTEAR CUELLOD (0457 + CUELLO (0.257)
INICID | MPIEZA (0.257) (0.247) INSPECION TRASLADD A
L& MESA
TRASLADO A
Ln MESA TRASLADC A
MANUAL (1,01 LA LINEA {1.017)
MARCADC DE
ESCOTE (0217
TRASLADO
ALA LINEA
(1017
PEGADO DE
ETIQUETA
{0257
FLIAR
LooP
CUELLO
(0.35)

PEG. DE TAPETE DE
HOMHOM (0,877

PEG. DE DOS
MANGA (1.307)

CERRADO DE
COSTADO | 1min)

BASTA FALDON
TUB. (0.657)

TIEMPO ESTANDAR

INSPECCION
{11.95 Min)

DE PREMDA (1
min 23"}

ALMACEM DE -‘
PRENDAS TERMINDAS

TRASLADO A ATRA. IDEM.
ALMACEN 5 DE LINEA

min"} (0207

Fuente: El autor

Gréfico N° 12: diagrama de proceso de confeccion
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Diagrama de Analisis de Proceso (DAP)

Diagrama Analitico de Proceso Material
Diagrama # 1 Hoja #1 Resumen
Metodologia: Ciclo de Deming Actividad Simbolo Actual Propuesta Tiempo Minutos y segundos
. . Operacién .
Lugar: Linea de Prendas Basicos 7.91 Parada de maq. 6.23
Operaciones Inspeccién . o Traslado 208
Fecha: 22/06/2017 Espera
- 6.23 Operacion 7.91
Actividad:Proceso de Confecciéon de prendas basicas Transporte
- 4.04 Inspeccion 2.03
Almacenamiento
v 5 Tiempo solo ope| 11.95
Descripcién Tipo de Maquina Cantidad |Tiempos min [Distancia Simbolo Observaciones
() = | P u b4
Cerrar Cuello, mas limpieza Recta 1 0.25 g 1 Obrero
Traslado hasta la mesa de manual 1.01 2
Voltear Cuello Manual 1 0.24] 1 Obrero
Traslado a lalinea 1.01
Unir Hombros Remalle Simple 1 0.45 1 Obrero
Se Inspecciona 0.26) —d0 1 Inspector
Pegado de cuello Remalle Simple 1 0.95 1 Obrero Parada de maq.
Espera de ser arreglada la mag. Rem. 1.55 \z 1 Mecanico
Traslado hasta la mesa de manual 1.01
Marcar Escote Manual 1 0.21 2 1 Obrero
Traslado alalinea 1.01
Pegado de etiqueta Recta 1 0.25 Z 1 Obrero Parada de mag.
Espera de ser arreglada la mag. Rem. 1.65 '\ 1 Mecanico
Se Inspecciona 0.18 1 Inspector
Fijar Lop Recta 1 0.35 1 Obrero
Pegado de tapete de hombro a hombro Tapetera de dos agujas 1 0.87 — 1 Obrero Parada de maq.
Espera de ser arreglada la mag. Rem. 1.33 ‘_ﬂ 1 Mecanico
Pegado de dos mangas Remalle de puntada Falsa 1 1.3 1 Obrero
Cerrado de Costado Remalle de puntada Falsa 1 1 1 Obrero
Basta de faldon Recubridora 1 0.65 1 Obrero
Basta de Manga Recubridora 1 0.74; 1 Obrero Parada de magqg.
Espera de ser arreglada la mag. Rem. 1.7 —.\ 1 Mecanico
Se Inspecciona 0.36 ] 1 Inspector
Atraque de basta Recta 1 0.45 1 Obrero
Atraque de identificacién de linea Recta 1 0.2 1 Obrero Parada de magq.
Se Inspecciona 1.23 1 Inspector
Traslado al almacen 5 .<\
Almacenamiento I . )
Fuente: El autor
Grafico N° 13: diagrama de analisis del proceso de confeccion antes de aplicar la metodologia
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2.7.2.- Propuesta de Mejora

Para el desarrollo del proyecto se propuso utilizar una de las metodologias que es
el Ciclo de Deming para mejorar la productividad en el proceso de confeccion de
la linea de polos basicos de la empresa Hialpesa, donde se desarrolla paso a
paso las cuatro etapas de la metodologia, (planificar, hacer, verificar, actuar),
permitiendo mejorar el proceso, reduciendo las fallas, aumentando la eficiencia y
eficacia por ende la productividad, la metodologia es una mejora continua, donde
se desarrolla paso a paso con una programacion de tiempos establecidos
utilizando herramientas para la toma de datos que nos ayuda en el desarrollo de

la mejora.
ETAPA DEL o
CICLO PASO N NOMBRE DEL PASO
1 Definir y analizar el problema
2 Buscar todas las posibles causas
PLANEAR
3 Investigar cual es la causa mas importante
4 considerar las medidas remedio
HACER 5 Poner en practica las medidas remedio
VERIFICAR 6 Revisar los resultados obtenidos
7 Prevenir la recurrencia del problema
ACTUAR
8 Conclusién

Fuente: El autor

Grafico N°14: Etapas y pasos a desarrollar en la metodologia
Para el inicio de la propuesta se organiza un comité encargada de hacer que se
cumpla el objetivo, el comité participa de todas las reuniones que se realizan para
analizar si se esta realizando el cronograma establecido.
Primer paso o etapa, inicia con el analisis de la problemética, donde el comité

realiza una tormenta de ideas identificando las causas del problema, estas son
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clasificadas utilizando una matriz de afinidad de la técnica de las 6M (mano de
obra, maquina, materiales, método, medio ambiente, medios de control)

-Mano de obra ¢ El personal observa normas?, ¢se trabaja de forma eficiente?,
¢ el personal es consciente de los problemas?

En este punto se pudo notar que el personal no tiene claro el objetivo, no se
realizan trabajo en equipo, desconocen los procedimientos y parte que
comprende realizar el ensamble de las piezas, es necesario concientizar, para ello
se realiza una capacitacion de motivacion para un compromiso y mejor desarrollo
del proceso, donde se expone la pieza importante de cada uno de ellos en la

empresa y para el cliente finalmente.

-Las Maquinas, ¢cumplen los requerimientos de produccion?, ¢son lubricadas de
manera apropiada?, ¢estan libre de fallas y paradas?, ¢son completamente
inspeccionadas?

Las maquinas presentan paradas durante el dia, se tomo6 datos de las cantidades
por dia esto afecta a la produccion diaria que esta programada. Se toma los datos
de la falla frecuente que presenta cada una de ellas, se realiza un cronograma

para el mantenimiento adecuado que debe llevar cada maquina que coser.

Materiales, ¢ son recibidas de manera oportuna?, ¢la calidad es adecuada?, ¢se
almacena de manera correcta?, ¢ existe mucho inventario?

La materia prima entregada por el almacén es auditada y revisada por el personal
de control de calidad, en su gran mayoria no se encuentra avios defectuosos al
iniciar el ensamble en la linea de costura.

Métodos, ¢las normas de trabajo son satisfactorias?, ¢las normas estan

estandarizados y son seguros?

Carencia de conocimiento completo del proceso y la importancia de conocer los
tipos de materia prima que se debe de tratar para cada marca y cliente que
requiere, en su gran mayoria el personal carece de conocimiento técnicos y
tedricos del proceso, donde se describe el tipo de tela, calidades, densidades,
tipos de hilo para cada densidad, lo basico que deben de conocer de cada

magquina de coser, para ello se desarrolla una capacitacion con los jefes de las
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areas gue involucran el proceso quienes con sus conocimiento y experiencia nos

orienta de manera oportuna para iniciar el esamble de las prendas.

Medio ambiente, ¢la iluminaciéon de los puestos de trabajo son adecuados?,
¢, Cudles son el nivel de ruido y clima laborar? ¢ El &rea de trabajo esta ordenado y
limpio?

El ambiente donde se encuentra ubicada la linea esta ordenada y limpia. Con la
iluminacion adecuada en cada maquina de coser, con una luz roja por cada
emergencia se suscite

Medios de control, ¢los equipos e instrumentos han sido calibrados?, ¢los
instrumentos utilizados son adecuados?

Se realizé la ficha técnica de entrega de materia prima, de esta manera se lleva el
control de la entrega del material para el inicio de la confeccion y su vez la
cantidad recibida.

Todo este dato se pudo tomar en la ficha de observacion.

Seguimos con el segundo paso o etapa, las causas identificadas y clasificadas
se presentaran a través de un diagrama donde se muestra la relacion al
problema. Existen las herramientas para el analisis al problema, una de ellas el
diagrama de Ishikawa y Pareto la cual se seleccioné para este proyecto

Se analiza las causas mas relevantes que afecta a la baja productividad,
discriminando basicamente la causa raiz que son:

Elaboracion del diagrama de Pareto: Con las puntuaciones obtenidas se elabora
el diagrama, pues es interesante para la identificacion de las causas raiz, es decir
se espera que el 20% de las causas raiz generen el 80% del problema.
Clasificacion de las causas raiz:

Son clasificados segun su naturaleza, para ser orientados al momento de elegir
las alternativas de solucién, las cuales son: mano de obra, materiales, métodos,

maguinas, medios de control, y medio ambiente
Seguimos con el tercer paso o etapa, Pudimos identificar la problematica mas

relevantes que afectan a la baja productividad en la linea 1 de confeccion de

prendas basicas, es la carencia de conocimiento completo del proceso y la falta
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de trabajo en equipo y que todos tengamos una idea clara del objetivo a alcanzar
y que cada uno es parte importante en la empresa para el cumplimiento.

La segunda problematica que afecta a la linea 1 de confeccidn de prendas
basicas es que las maquinas de costura carecen de mantenimiento, la cual

genera paradas innecesarias afectando a la productividad.

Seguimos con el cuarto paso o etapa, Establecemos el objetivo de la meta, la
cual se mejorar la baja productividad en la linea 1 de confecciones de prendas
bésicas, donde se inicia con el desarrollo de las actividades.

Desarrollaremos una capacitacion al personal que integra la linea, sobre la
motivacion laboral, para desarrollar un ambiente agradable y proactivo, donde
desarrollaremos el compromiso, concientizando el trabajo en equipo donde
haremos ver que cada uno de ellos son importante para la empresa que a su vez
se preocupa por el desarrollo cada uno de los trabajadores, también
desarrollaremos la capacitacion de procedimiento y parte que comprende el
ensamble de las piezas, asi como el detalle de los avios que comprenden
.Desarrollaremos un plan de mantenimiento de las maquinas de costura para
reducir las paradas innecesarias y tiempos muertos, realizaremos mediante un
diagrama de diagrama de Gantt, donde se detalla cada actividad y tiempo a

realizar las actividades de mejora.

Se sigue el quinto paso o periodo, se desarrolla las actividades planificadas
donde nos ayuda a mejorar la baja productividad, la cual se ejecuta segun lo
planificado, aplicaremos los formatos las medidas remedios detallado en el cuarto
paso.

Se sigue el sexto paso o periodo, donde se verifica el desarrollo de lo
planificado, si fue ejecutado segun el cronograma de las actividades de mejora y
revisamos los resultados obtenidos donde verificamos él logré del objetivo, si es
positivo se formaliza los documentos de las acciones de las que se realizaron.

Se sigue el séptimo paso se normaliza la documentacion que se utilizé en el
desarrollo de la propuesta que fueron parte de la solucion, estableciendo las

politicas y documentado los cambios.
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Se sigue el octavo paso,Se recomienda la difusibn de los documentos del
proyecto, conservar adecuadamente y poner al alcance de todos los interesados,
es importante conocer la actitud positiva del personal con relacion al cumplimiento

de los nuevos procedimientos.

2.7.3.- Implementacion de la propuesta

La Lider del comité adquiri6 el compromiso para realizar la mejora a la baja
productividad del area de produccién del proceso de confeccion de la linea de
prendas bésicas, para lo cual haré lo necesario para llevar acabo el desarrollo
de la implementacién con la propuesta para la mejora en la investigacion del
proyecto, manteniendo un proceso de mejora continua, para ello se requiere
la colaboracion de los miembros de la organizacion del grupo (comite).

Miembros del grupo de la implementacion

Colaborador Puesto Cargo

1 | Mercedes Santiani Ortiz Lider Analista

2 | Ibelize Segura Miembro | Jefe de Desarrollo
3 | Evelyn Oviedo Miembro | Supervisor de linea
4 | Pamela Flores Miembro | Auxiliar de almacén

Fuente: el autor.

Gréfico N°15: Miembros del Grupo de la Implementacion

Desarrollando la solucién a la problematica de la baja productividad se realizé
el diagrama de Gantt, donde se detalla el plan de accién a desarrollar en
tiempos determinados donde iniciamos aplicando la metodologia del Ciclo

Deming en sus etapas que son cuatro y pasos a seguir por cada etapa
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Cronograma de la implementacién de la metodologia.

2017
Plan de Accion Responsables  Junio Julio Agosto  Setiembre Octubre  Noviembre
Mercedes Santiani/
Definir y analizar el problema lbelize Segura
Mercedes Santiani/
Buscar todas las posibles causas Evelyn Oviedo
Mercedes Santiani/
Investigar cual es la causa mas importante |Evelyn Oviedo
Mercedes Santiani/
considerar las medidas remedio lbelize Segura
Mercedes Santiani/
Poner en practica las medidas remedio Pamela Fores
Mercedes Santiani/
Revisar los resultados obtenidos lbelize Segura
Mercedes Santiani/
Prevenir la recurrencia del problema Evelyn Oviedo
Mercedes Santiani/
Documentar la propuesta mejorada Ibelize Segura

Fuente: El autor

Gréfico 16: cronograma de desarrollo de la metodologia

Primer Paso: Definir y Analizar el problema.

Se analiz6 los problemas mas frecuentes que afectan la baja productividad de la
produccién de la linea de polos bésicos, se realizé una reunion donde participa el
comité con las diferentes areas involucradas en el proceso de confeccion de
prendas basicos la cual participa directa e indirectamente donde se registraron los
problemas, para ver cuales son los problemas mas Significativos, se utilizé la

herramienta causa —efecto (Ishikawa), Pareto.

Segundo paso: Buscar todas las posibles causas.

Se identifican las causas y se presentan mediante el diagrama de Ishikawa,
podemos ver las causas mas relevantes mediante el diagrama de Pareto

Relacion de problemas:

- Desconocimiento de plan de mantenimiento de maquinas de costura

- Carencia de capacitacion del personal operativo de linea
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- Demora en la entrega de materia prima
- Carencia de control de calidad por linea
- Presencia de polvo en la linea de produccion
- Estandarizacion de material para el inicio de la costura
- Maguina de costura obsoleta
- Molde defectuoso.
La toma de datos fue realizada en la ficha de observacion, donde se detallada las

cantidades de paradas que tuvo las maquinas durante los 30 dias

FICHA DE TOMA DE DATOS RD -001
Cliente: NAUTICA | N° de pedido 105003
Tipo de Tela jersey 24/1 100 algodon M £
EP 347575 m IENRLESE
Temporada fall 14 N
Linea #1 de confeccion de prendas basicas

Detalle de | ; Acumu|a!os !e |os 30 !ias _
etalle de las maquinas Semana 01 Semana 02 Semana 03 Semana 04 Semana 05 Total de paradas x
maquina

Recta Juki 2001-01 1 2 1 1 2 7
Recta Juki 2001-02 1 1 2 1 1 5
Recta Juki 2001-03 2 1 1 2 1 7
Recta Juki 2001-04 1 2 1 1 2 7
Recta Juki 2001-05 1 1 2 2 1 7
Remalladora Siruba 2005-01 2 1 2 2 7
Remalladora Siruba 2005-02 1 2 1 3 2 9
Remalladora Siruba 2005-03 2 1 1 1 1 6
Recubridora Brother 2000-01 2 1 1 1 2 7
Recubridora Brother 2000-02 1 2 1 1 5
Recubridora Brother 2000-03 2 1 1 2 6
Tapetera Singer 1990-01 1 1 1 1 1 5
Tapetera Singer 1990-01 1 1 1 2 5
Cantidad de paradas x semana 18 15 14 17 20 84
Responsable

Firma:

Fuente: El autor
Grafico N° 17: Ficha de recoleccion de datos tomadas en la linea 1 de prendas

basicas
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En el siguiente cuadro se muestra los problemas mas frecuentes y principales,
donde se determina qué es lo que mas afecta al proceso de confeccion,
originando la disminucién de la productividad, lo que se busca con la aplicacion

del Ciclo Deming es mejorar la productividad aumentando la eficiencia y eficacia.

Tercer paso: Investigar cual es la posible causa més importante. (Planear)
En el siguiente grafico N°2 se muestra las 8 causas mas frecuentes relevantes
gue afectan a la baja productividad, la cual se representaremos en el diagrama de
Pareto 80-20

EVENTOS - FRECUENCIA %
ACUMULADO %

CANTIDAD ACUMULADO

DESCONOCIMIENTO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS DE

COSTURA 84 45% 84 80%
CARENCIA DE CAPACITACION DEL PERSONAL OPERATIVO DE LINEA 50 73% 136 80%
DEMORAEN LA ENTREGA DE MATERIA PRIMA 17 82% 153 80%
CARENCIA DE CONTROL DE CALIDAD POR LINEA 13 89% 166! 80%
PRESENCIA DE POLVO EN LA LINEA DE PRODUCCION 9 94% 175 80%
ESTANDARIZACION DE ENTREGA DE MATERIAL PARA INICIO DE LA

COSTURA 5 97% 180 80%
MAQUINA DE COSTURA OBSOLETA 3 98% 183 80%
MOLDE DEFECTUOSA 3 100% 186 80%

Fuente: el autor

En el grafico N° 3 se puede ver segun los eventos los problemas mas frecuentes

gue afectan a la baja productividad.

DIAGRAMA DE PARETO
%0 97% 98% 100% 100%
g 07 5
60 e 80%
60%
40
40%
” . 20%
0 N = RS S S
<
o“o
S
&
(}“

mmmm EVENTOS -CANTIDAD == ACUMULADO % 80-20

Fuente: el autor
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Detectamos los problemas mas frecuentes y relevantes en las cuales
trabajaremos desarrollando las etapas de la mejora.

Después del diagrama de Pareto se pudo definir qué actividades estan afectando
al 80% de la baja productividad, las actividades mencionadas representan el 20%
de los problemas.

ACUMULADO
SEMANA 01 SEMANA 02 SEMANA 03 SEMANA 04 SEMANA 05

CAUSAS DE LOS 30 DETALLE

(6 DIAS) (6DIAS) (6DIAS) (6DIAS) (6DIAS) ¢
COSTURA 18 15 14 17 20 24 LAS MAQUINAS X DIA
CARENCIA DE CAPACITACION  DEL CANTIDAD POR LAS 13
PERSONAL OPERATIVO DE LINEA 13 13 13 13 13 52 PERSONAS DE LA LINEA 1

Fuente: el autor:

Grafico N° 16: Cuadro de las Causas mas relevantes

- Desconocimiento de plan de mantenimiento de las maquinas de costura.

- Carencia de capacitacion del personal operativo de linea.

Proceso Problema Causas
Confeccién de | Baja Carencia de plan de mantenimiento de
prendas en la | productividad las maquinas de costura

linea 1 de prendas i —
. Carencia de capacitacion del personal
basicos _ )
operativo de linea 1

Fuente: el autor
Grafico N°19: Se detalla las causas de la problematica de la linea 1 de confeccion

de prendas bésicas.

Se toma los datos de la baja productividad en el proceso de confeccion en la linea
1 de polos basicos, tomando como muestra la produccién desarrollada en 30 dias.
Se muestra el tiempo real de produccién, a su vez la eficiencia, eficacia y
productividad tomadas como muestra de datos de la fila uno del cuadro para

mostrar la formula utilizada.
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Tiempo real de produccién en minutos es:
T R PR=((TP (PR PL-PR OB))/PR PL)+ TP
T R PR, tiempo real de produccion

T P, tiempo real planificado.

P R, produccién, PL, planificada

PR, produccion, OB, obtenida.

T R P= ((480(1500-1295))/1500) + 480

T R PR=546 min

Eficiencia diaria Eficacia diaria
E D= (T PL/ T PR)*100 EF D=PR OB/PR PL)*100
E, eficiencia EF D, eficacia diaria
D, diaria PR, produccién
T, tiempo OB, obtenida
PL, planificado PL, planificada
PR, produccién EF D=(1295/1500)*100
E D=(480/546)*100 EF D= 86.33%
E D=87.98%

Productividad P=(Eficiencia*Eficacia)/100
P=(87.98*86.33)/100

P=75.95

Fuente: El autor
Grafico N° 20: Se detalla la formula que se utilizdO para la productividad,

eficiencia y eficacia diaria
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Ficha de la produccion diaria tomada durante los 30 dias antes de la

implementacion

RECOLECCION DE DATOS DE LOS 30 DiAS ANTES
proc!uc.clon produccion diaria | tiempo real de tle'n?po Eficiencia |Eficacia diaria| Productividad
diaria o L planificado o o
. Planificada  |produccion minutos . diaria % % diaria %

N°de Dias | Obtenida minutos
Dia 01 1295 1500 546 480 87.98 86.33 75.95
Dia 02 1301 1500 544 480 88.29 86.73 76.57
Dia 03 1320 1500 538 480 89.29 88.00 78,57
Dia 04 1297 1500 545 480 88.08 86.47 76.16
Dia 05 1310 1500 541 480 88.76 81.33 7151
Dia 06 1313 1500 540 480 88.92 81.53 71.83
Dia 07 1315 1500 539 480 89.02 81.67 78.04
Dia 08 1286 1500 548 480 87.51 85.73 75.03
Dia 09 131 1500 540 480 88.81 87.40 71.62
Dia 10 1279 1500 551 480 81.16 85.27 7432
Dia 11 1283 1500 549 480 87.36 85.53 7472
Dial12 1287 1500 548 480 81.57 85.80 75.13
Dia 13 1307 1500 542 480 88.60 81.13 71.20
Dia 14 1308 1500 541 480 88.65 81.20 71.30
Dia 15 12% 1500 545 480 88.03 86.40 76.06
Dia 16 1288 1500 548 480 81.62 85.87 75.23
Dia17 1317 1500 539 480 89.13 87.80 78.25
Dia 18 1303 1500 543 480 88.39 86.87 76.78
Dia19 1292 1500 547 480 81.82 86.13 75.64
Dia 20 1289 1500 548 480 81.67 85.93 75.34
Dia 2 1300 1500 544 480 88.24 86.67 76.47
Dia 22 1287 1500 548 480 81.57 85.80 75.13
Dia 23 1285 1500 549 480 87.46 85.67 7493
Dia 24 1298 1500 545 480 88.13 86.53 76.26
Dia 25 1288 1500 548 480 81.62 85.87 75.23
Dia 26 1301 1500 544 480 88.29 86.73 76.57
Dia 27 1293 1500 546 480 87.87 86.20 75.75
Dia 28 1279 1500 551 480 81.16 85.27 7432
Dia29 1289 1500 548 480 81.67 85.93 75.34
Dia 30 1297 1500 545 480 88.08 86.47 76.16

38914 76.18

Total de prendas producidas en los 30 dias antess de la
implementacion 38914.00 Porcentaje Promedio 76.18%

Fuente: el autor

Grafico N°21: Los resultados obtenidos estan en porcentaje a ellos fueron
aplicados la formula, obteniendo como porcentaje promedio de la productividad en
76.18%
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Cuarto Paso: Considerar las medidas remedio (Planear)

Trabajamos sobre las causas que afectan al proceso de confeccion en la baja
productividad y las acciones a tomar con sus respectivos objetivos.

Causas confirmadas Acciones

Desconocimiento de plan de | Realizar un plan de mantenimiento

mantenimiento diario de maquinas de y o ]
Creacion de procedimiento, fichas, cronograma
costura o
de plan mantenimiento

Carencia de capacitacion del personal | Realizar la capacitaciéon de los conocimientos

operativo de la linea 1 basicos y técnicos

Desarrollo personal

Fuente: El autor
Gréfico N° 22: Cuadro con el detalle de las acciones ay medidas a tomar sobre las
causas que afectan la baja productividad en el proceso de confeccién.

Se desarrolla la capacitacion al personal que integra la linea de confeccion de
prendas basicas, donde el objetivo es que el personal se sienta identificado con la
empresa a su vez trabaje en un ambiente agradable, con los conocimientos y
técnicas que implica el desarrollo de cada sub proceso y la importancia.

Dentro de la capacitacion también se incluy6 lo importante que deben de conocer
concerniente a preparar la maquina de costura, como es calibracién de hilo,

lubricacion de la bobina, regulacién de la puntada, y la altura de la prensa tela.

Toda capacitacion es importante para la vida laboral y profesional, porque de ello
depende el funcionamiento que debe de tener el trabajador en la empresa, la
capacitacion nos ayuda a un desarrollo exitoso y que a su vez el trabajador tenga
una solucion rapida y efectiva a cualquier contrariedad que se le presente

Se desarrolla el Programa de capacitacién considerando en el siguiente cuadro.
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Il ]il;{{%‘ m=

PROGRAMA DE CAPACITACION INTERMA. - 2017

WIEMBROS DEL COMITE
PERBONAL DE LA LINEA

PERSONAL SUPERVISOR DE LINEA

PERSONAL DE CONTROL DE CALIDAD

RGO02

PERSONAL DE MANTENIMIENTO Y
PERSONAL ADMBIISTRATIVO

PERSONAL DE ALMACEN DE FABRICA
¥ DESPACHD

Leyendas alp
Leyanda: Infroduccion al desamolls personal

el p e JEFATURA DE COMFECCKOMN
Importamcia
Cump
JEFATURA DE
AGOSTO Apuste ¥ on de de 02 -agpo L Ll x = = 7 hora AN TENIMIENTO
maguinas os costura
Cump
Caracterigticas de s telas de punto 03-ago 1 hora JEFATURA DE TINTORERLS
Cump
o3
Caracterizficas da hilos de coetura age 1 haora JEFATURA DE TINTORERLA
Cump.
de co k= 1Emn 1lenbo dem de coshura

Elaborado por

s gD
Mathsdad Santanl O
Ejecutiva adminisirativa —

Fechar 3072017

Revisado por

Ing. Ibelizs Sequra
JeTatura @al departamenio de Desanmolio
Facha 3072017

‘Caractensicas de t2las d punbto & nlos

Fuente: El Autor
Gréfico N° 23: Programa de capacitacion interna
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El siguiente formato que comprende tres hojas es el procedimiento de
capacitacion que se brinda al personal, fue elaborado con el objetivo de

establecer los alcances que debe brindar el capacitador o expositor para un tema

determinado

I+ Pag. 1de 3
PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION | bga002
Procedimiento DEL PERSONAL REVISION : 2
General
1. OBJETIVO

Establecer la metodologia para el desarrollo y control de las actividades de capacitacién,
actualizacién y sensibilizacion del personal a fin de asegurar la competencia del personal cuyo
trabajo incide en la calidad del servicio que impacta sobre el desarrollo de cada colaborador, los
objetivos plasmados, y la seguridad, salud ocupacional y medio ambiente de HIALPESA

2. ALCANCE
A todo el personal que participan en el proyecto
3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Personal Especialista del tema

» Es responsable de plantear y ejecutar todas las actividades de capacitacion y/o
formacion interna que contribuya en asegurar un mejor desempefio del personal en
calidad e integracion con la empresa.

* Responsable de elaborar la capacitacién interna e impartir las capacitaciones al personal de
HIALPESA.

* Mantiene los registros de las actividades de capacitacion interna referidas al tema en
desarrollo.

+ Informa las capacitaciones brindadas al responsable del comité, para la generacion el
indicador del proceso.

3.2 Gestion Humana
» Es responsable de facilitar y mantener los registros de las diversas capacitaciones y
demas entrenamientos internos realizados al personal reciba durante su permanencia

dentro del proyecto.
+ Verifica la adecuada ambientacion de las salas de capacitacion interna y de reunion.

3.4 Jefes y/o Gerentes de area
* Son participes de la capacitacion y ejecutaran las capacitaciones internas aprobadas.
+ Comprometerse con la asistencia de su personal mediante la motivacion y el
desarrollo de linea de carrera para su formacion.

3.5 Comité del proyecto
[ Responsable de aprobar el programa de capacitacién interna.

3.6 Todo el personal de la linea y participantes del proyecto

+ Responsable de acudir a las capacitaciones programadas de manera puntual y
obligatoria, tienen la libre participacion de ellas dando alcances y experiencias propias.
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4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Solicitud de capacitacion: RGA004
Registro de asistencia: RGA001
Evaluacién de la eficacia de las capacitaciones RGAQ7

5. DEFINICIONES

5.1 Desarrollo del Personal: Conjunto de requisitos de educacién, formacién, habilidades y
experiencia necesarios para desempefiar un cargo determinado.

5.2 Capacitacion: Proceso planificado, organizado y sistematico que busca adquirir, ampliar y
mejorar los conocimientos y/o actitudes del personal nuevo o actual a requerimiento del
area.

5.5 Difusién: Hace referencia a la comunicacién extendida de una actividad especifica.

6. GENERALIDADES

6.1 Cada gerencia tendra la responsabilidad de identificar las necesidades de capacitacion de su
personal y solicitara la realizacién de la misma, a través del Jefe de Gestidon Humana y/o
personal que se designe

6.2 Las necesidades de capacitacion estaran basadas en el mejoramiento de la competencia del
personal y ser parte del cumplimiento del objetivo de la empresa.
El Gerente General sélo evaluara y aprobara las capacitaciones consideradas relevantes

7. PROGRAMACION DE CAPACITACION INTERNA

7.1 El Programa de capacitacién interna desarrollada para el proyecto es planificado por el
comité se elabora teniendo en consideracion a la necesidad requeridas.

* Dar a conocer el objetivo de la empresa, asi como los roles y responsabilidades del
personal.

» Entrenar a los trabajadores en la practica de los Procedimientos del proceso de
confeccion de la prenda aplicados a la labor que desempefian y partes que involucran
al proceso de confeccién.

» Brindar las herramientas adecuadas para que el personal sea capaz de desarrollar su
desempenfio en sus labores.

» Este Plan no es limitante para la ejecucion de otro tipo de capacitacion detectada en el
transcurso del afio.

7.2 El programa capacitacion interna es revisado y aprobado por el Comité.

7.3 Para la ejecucion de este programa se coordinara con los expositores pertenecientes a las
Diversas gerencias, a fin de llevar a cabo las capacitaciones y sensibilizaciones en su debida
oportunidad.

* Se solicitara al expositor a través de un correo electrénico o de forma verbal la
confirmacion de su participacién vy la relacién de participantes en la exposicion, para la
comunicacién respectiva a cada uno de ellos.
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7.4 Se utilizara la “Lista de Asistencia— RGA001”, para el registro de los participantes en cada
capacitacién.

8. EVALUACION DE LA EFICACIA DE LAS CAPACITACIONES

8.1 Capacitaciones Internas

Al final de la capacitacion, el expositor evaluara a los participantes mediante el examen
escrito, y se considerara eficaz la capacitacion si son aprobados con nota mayor o igual
a catorce (14) el 95% de los participantes.

Para los casos en que la evaluacion de la capacitacion no sea la esperada, el evaluador en
coordinacion con el gerente del area, comunicara al comité las acciones a tomar

8.2. Indicador de Eficacia de la capacitacion:

“Ewvaluar la eficacia de las capacitaciones realizadas al personal”

2 Notas de los participantes / N° Participantes = Promedio

Aprobado por: Jefatura del departamento de | Emitide por : Desamollo del
Elaborado por: Ejecutiva Administrativa | Desarmollo Producto
Fecha: 30/07/2017 Fecha: 30/07/2017 Fecha: 30/07/2017

Fuente: El autor.
Grafico N° 24: Resultados del indicador de eficacia de la capacitacion

2 Notas de los participantes / N° Participantes = Promedio

305/19=16.5
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Se ha desarrollado el procedimiento para el mantenimiento de las maquinas de
costura con la finalidad de reducir las paradas innecesarias en la linea 1 de

confeccion de prendas bésicas.

(SR 255 Pag. 1 de 2
PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PGA003
Procedimiento DE MAQUINA DE COSER REVISION : 2
General
1. OBJETIVO

Establecer la metodologia para el buen funcionamiento seguro de las actividades de las
maquinas de costura de la linea 01 del proceso de confeccion de la empresa HIALPESA

2. ALCANCE
Aplicable a todas las macquinas de costura de la empresa.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Personal Especialista de mantenimiento
¢ Desarrollar las actividades que comprenden para el mantenimiento
¢ Inspeccién de la maquina de coser
¢ Informe de las fallas encontradas en la maquina de coser
¢ Ejecutar las actividades del mantenimiento de la maquina de coser
¢ Realizar el Informe de los trabajos realizados a la maquina de coser

3.4 Jefes de area
¢ Revisa el informe de las fallas para el VB del mantenimiento a realizar a las maquinas
de coser.
 Supervisa las actividades del mantenimiento.
¢ Revisa el informe de las actividades realizadas a cada maquina de coser y da su VB.

3.5 Comité del proyecto
] Responsable de aprobar el programa de mantenimiento junto con el jefe de drea.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Registro de Fallas de las maquinas de costura
Registro del mantenimiento de las maquina

5. GENERALIZADES PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO A LAS MAQUINAS DE
COSTURA

5.1 La gerencia tiene la responsabilidad de identificar las necesidades del mantenimiento de las
maquinas de costura y solicitar la realizacién de la misma, a través de la Jefatura del area ylo
personal que se designe

5.2 Las necesidades del mantenimiento estan basadas en el mejoramiento de la eficiencia de
cada maquina de costura para que ser parte del cumplimiento del buen funcionamiento dentro
de la linea del proceso de confeccion evitando las paradas innecesarias

El Gerente General sélo evaluara y aprobara los programa de mantenimiento que considerada
relevantes

78



6. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS DE COSTURA

6.1 El Programa del mantenimiento de las maquinas de costura se desarrolla para el
proyecto es planificado por el comité, se elabora teniendo en consideracion a la necesidades
requeridas segun la falla presentada.

6.2 Las necesidades del mantenimiento estaran basadas en el mejoramiento y buen
funcionamiento de la maquina de costura para un proceso de confeccién sin paradas

innecesarias
6.3 Brindar las herramientas adecuadas para que el personal desarrollar sus actividades
eficientemente
Aprobado por: Jefatura del departamento de | Emitido por : Desarrcllo del
Elaborado por: Ejecutiva Administrativa | Desarrollo Producto
Fecha: 30/07/2017 Fecha: 30/07/2017 Fecha: 30/07/2017

Fuente: El autor

Gréfico N°25: Procedimiento de mantenimiento de las maquinas de costura
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Desarrollamos el diagrama de Gantt donde se detalla las actividades a realizar
para la mejora.

Quinto paso: Poner en practica las medidas remedio (Hacer)

Cada miembro del equipo de la implementacion de la mejora es responsable de
gue se cumpla las acciones a desarrollar en el proceso de confeccion de la linea 1
de prendas bésicas, con el apoyo de las &reas que se involucran directa e
indirectamente.

Se haré el seguimiento del procedimiento y a su vez el registro de los resultados,

donde el Diagrama de Gantt describe las actividades a desarrollar de la

implementacion.

2017-Seiembre
Accion Responsables 102 456789 ULBUBIK BYANARB 52608200
. iy Nercedes Santiani/ N
Realizar un plan de manteniniento , y
1 helze Sequra
. . Mercedes Santiani/
Realizar un plan de capaciacion
2 P P Evelyn Oviedo ’I
| Leyenda |Pr0gramad0 — |

Fuente: el autor
Grafico N°26: Diagrama de Gantt
Se realiza el mantenimiento de las maquinas de coser de la linea de prendas

basicas desde la primera semana del mes de setiembre.

Cronograma de Plan de Mantenimiento

Objetivo Mantener las maquinas en buen estado para su buen funcionamiento optimo
Mes Setiembre
. . - . Semana 01| Semana02 | Semana 03 | Semana 04
Tipos de Maquinas  |Cantidad |Marca Serie
Recta 5  |Juki 2001-1,2,3,4,
Remalladora 3 |Siruba 2005-1,2,3
Recubridora 3 |[Brother  [2000-1,2,3
Tapetera 2 |Singer 1990-1,2

Fuente: el autor
Grafico N° 27: Cronograma detallada del plan de mantenimiento.
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Se muestra la ficha del plan de mantenimiento que se realiza a las maquinas de
costura de la linea 1 de prendas basicas

FICHA DEL PLAN DE MATENIMIENTO

recra 104002019 | Norbre dolOperadoc

T~
~__ DESCRIPCION DE LA MAQUINA :
IMARCA: '\/} U/(/‘ MODELO: SERIE: OPERACION:
18 20/-1
Limpieza Y |1 ubricacién X0 | cantio de aguia )| Regular mecanismo de la pp 2] l
Regular mecanismo del garfio ‘p Regulacién de garfio ’0 Reqular pie de prensa tela ,‘d
Regulacién de hilos Y | Cofbracion do g redilers )4 Otros J

Descripcién de los trabajos realizados:

ruin, V,Zm/ﬂ/‘lga Cﬂ@}é/q /,Mozzézé 4
Al ologsitedy , Cambeo de Lo paquededens
A o 7 ;G
/VZ(?”MM 2 by
7 ﬁwa( Udoy

HodABr

al de mantenimiento Supervisor- area de mantenimiento

Fuente: El autor

Imagen N° 03: Ficha de mantenimiento la maquina recta
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FICHA DEL PLAN DE MATENIMIENTO

Fera | 14042013 | Nombre del Operador :
[MARCA: (7] ?-UL(L@& MODELO: SERIE: OPERACION:

Limpieza EM“ A Cambio de aguja d— Regular mecanismo de la ; I

Regular mecanismo del garfio (>L Regulacién de garfio ol Regular pie de prensa tela ‘4
Regulacion de hilos o Calibracién de la rodillera °¢ Otros ’(

ipcion de los trabajos reali R

/777 W ha éliﬂﬂd 0/1 4 Wﬂm& o 0.
LY 7 7

Cimbeo AUl 4w pagdtsdina .
[‘ KMIM b ‘Ye?/u//am /
Cambiv i Ll -
/@/Mdm e Ubded.

| de mantenimiento Supervisor-é% de mantenimiento

Fuente: El autor

Imagen N° 04: Ficha de mantenimiento de la maquina remalladora
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Fl

mm

" DESCRIPCION DE LA MAQUINA :
MARCA: MODELO: !SERIE: OPERACION:

A DEL PLAN DE MATENIMIEN

Fothu R000- 1 dna
Limpieza IIME“L 2{_| cambio de aguis o{_|Requiar mecanismo de la pp sl
Regular mecanismo del garfio o Regulacién de garfio ol Regular pie de prensa tela =
Regulacién de hilos O |. Caiibracion de Ia rodilera oves | ol

Descripcion de los trabajos realizados:

,ZJW/)/W 61'71%41’ vy v guna_y o7,

Lambio_ Cmmwéw
lombsr . Siadra
Combar o Filbeo

&gl de mantenimiento ﬁuég - area %mr«nimﬂento

Fuente: El autor

Imagen N° 05: ficha de mantenimiento maquina recubridora
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el e FICHA DEL PLAN DE MATENIMIENTO

Fecha: -19- Nombre del O
Supervisor(a) de Linea: Q) ﬂf 1LY 272020 Linea:
DESCRIPCION DE LA MAQUINA :

IMARCA: MODELO: ‘SERIE: OPERACION:

% ik A
Limpieza 02 Lubricacién DL Cambio de aguia X Regular mecanismo de la pp
Regular mecanismo del garfio - Regutlacién de garfio [ Regular pie de prensa tela
Regulacién de hilos O<| caiibracion de la rodillera o Otros _— I ;

Descripcidn de los trabajos realizados:

Dimpirn  Osmuid o m;m 73;17@

(“ N e

/t;;«dwm’ i Volsuded

nal de mantenimiento Supervisor- area de mantenimiento

Fuente: El autor
Imagen N° 06: Ficha de mantenimiento de la maquina tapetera
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Luego se realiza el programa de capacitacion a todo el personal que esti
involucrado en el desarrollo de la implementacion que se lleva a cabo en sala de
capacitacion de la empresa Hialpesa.
En el siguiente cuadro se muestra el detalle de los temas que se va a desarrollar
en la capacitacion a todo el personal.

| :EI-J|!,J]".I\'_'_.' i , RG002
[ PROGRAMA DE CAPACITACIGN INTERNA - 2017
REGISTRO Revialon: 01
-
|- |3
13|88
I 1
FachaProgrameca| o | E 2 E E%
MES TEMA DiaMes g g E E aa EE DURACION EJECUTOR
AERF RS
| i
ElgE

Desarrollo dsl parsonl

Infrodueion del proceas de confsceion & ihora | JEFATURADE COMFECCION

Impartancia
cump.
JEFATURA DE
- #justs y sincrontzacion ds macaniamaa de 02-ag0 LS J X L ’ Ther WANTENMIENTD
maguinas da costura
cump.
13 ihora | JEFATURA DE TINTORERIA
Caracieristicas de las telas de punto o
cump.
13 ihora | JEFATURA DE TINTORERIA
Caractaristicas da hllos da costura e
cump.
Leyanda: Inimodusezion al procesa de confescion Capactackin en Mantenimlents de maguinas de costura
Leyanda: Inimoduezion 3l desamollo personal Caracteristoas de belas d punto & hlos

Elaborado par Rewisado par

| S/
i 2o I ||I Lf ¥/
Natividad Santani Oriz @ Ing. Ibelize Sequra ¢ ".- Ve fLe] ﬂ/
Ejecutiva adminisirathva - |efatura del departamenio de Desamolie LI

Fetha 3007017 Fecha 307017

Fuente: El autor
Gréafico N°28: Programa de capacitacion detallado con los temas a tratar y los
responsables a dictar.
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Se muestra el acta la relacion del personal que participd en la capacitacion sobre

el tema de introduccién del proceso de confeccion

1.- Informacién General

2.- Obejtivo de la Capacitacién

La presente capacitacién tiene como obeijtivo brindar el conocimiento necesario e importante de la parte técnica del
proceso de confeccion.

3.- Tema de capacitacion Fecha: I

Introduccién del proceso de confeccién 032-0% - 20 13-

4.- Comentarios- Sugerencias

Se obtuvo aportes de los trabajadores de la empresa,

Conformidad de las herramientas a aplicar en el desarrollo

Acuerdo mutuo de los beneficios primordiales que la empresa requiere para mejorar la productividad

5.-Lista del personal que asistieron a la capacitacion
N° Nombres y Apellidos N Firma

1 ¢ Vg o /abwa Ju/z, ool 4132 4226 4ﬂ

o | Llvwdow Adontop Vfereg o 4141 16l | Eldab )
s | PaFael  Quhsy  Nownow w1 25999030 | S h

4 Jese ¢rma  Clardaenas put 45558683 ~ 2
s \/fcta Baca Huad Rasrcoe Dol : 934 40 Q‘M
6 Vipomad e o Liodasviowia _ Dui - 09576 67| Yo Bt
7 t/_lderly Si {arence iYarA‘%oﬂA Prit 46304599 ka%@}l
8 F Slocky A Q,Ca,mé—ﬂub r\)um&( bBal 92546918 mm
° F/U?lau'( jbguu’b Swa paLL0o4TAas é‘”‘l’;éﬂ??f:ijl

10 H.qudi SPaado Pulmtwrw Dui: 4w§15320 m /
11 S ogumdo  (5icow U%Lffﬂ,%t DU Jo23 %kl lﬁiééfy
12 jwm Codoo Haidi 7Y Cu.maw Pu 4150648 )7 M

13 uu(au,[a ,.)JLYlJt,o Eoguu;m Dui L&)Z&qb% W )

e | hos. Aszanwo  Qeec D, 0516 Zoke =P
15 @a/mcla })“nfﬁwza }zmto Dwi. 2172 8504 @g
16 | [ esectss Sonleons Lk, Jwi . 1296 173 =72

o | A Dritos J omerc 0wt - i 52l LN HY).
1 Y] by o hana on;«/L Ciboelle D 209496964 ,%2// ,/
o }»?du‘"_ el &7",)1611 J’;/G 600"“1‘0 PR Wl 9562 M

20 4

= i O B =T

7

Fuente: El autor
Imagen N°7: Listado del personal que participo en la capacitacion del proceso de

confecciéon
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Se muestra el acta la relacion del personal que participd en la capacitacion sobre

el tema de introduccién de los tipos de telas de punto e hilos

—

_ il
Hi
| P

1.- Informacién General
2.- Obeitivo de la Capacitacién

La presente capacitacién tiene como obejtivo brindar el conocimis r io e importante de la parte técnica de los tipos de tela y clases.
3.- Tema de i Fecha:
Introduccién de Iss tipos telas de punto textil ¢ Tipos de Hilos I@— of 20 )?

4.- Comentarios- Sugerencias

Conformidad de las herramientas a aplicar en el desarrollo

Acuerdo mutuo de los beneficios primordiales que la empresa requiere para mejorar la productividad

|5-~Lista del personal que asistieron a la capacitacién

N° Nombres y Apellidos _ig Firma

1 [EpRidve Nosww Sl Dt 0A°4 606

2 |fder)y Rmﬁnoo \argeones D 464048 94

2 |Frody  Powmdmne Yoay DM 42516978

. | V8ig %MHLL&V@M DL 43341240

s | Jomad X oini Vsl dvriama: O, 09§86 27

e | hse Atma Cavdemas DL 4ssS80¢3 |

7 Qafo_el Oa,(,hav Nscanfo B 28339039 | sx X ;

o | Clodoo Lovjop Vilehsy QN 1y %664 | LldmaRad)—

2 cﬂzwndo (mwa e Dui . 443242 26 Ci/ /

10 gfdﬂm Mﬁ@tm Qui | [p25366&

11 ﬁMQOJuJ{L Mm%n bopﬂlo’)‘l b 162280 &,V__w

12 HMUGJ /(?OMID :?Ql.mnn Dui, Hokl 5320 -

s | Jgom Canlo Heiine 6 uwara Db 150687y =4HIe:

w | duis Jeaass Peeed DA OB 204 b /

15 -‘):))OLAL LS}(M ?@m Cobails Dt 046464 (

16 Tu 4/«/1 d/mldo //?wzmo D : Gouk 352/

| el Sobona Hguo PNT 2728504

w | Pncedeo Sonlion 0—114 Dui 44,3 W

w | B do]Grmin S Everrero i )b69582 | S dl)
. 205“0'” a A
|Expositor(a):

Fuente: El autor
Imagen N°8: Listado del personal que participo en la capacitacion de los tipos de

tela de punto e hilos de costura

87



Se muestra el acta la relacion del personal que participd en la capacitacion sobre

el tema de ajustes basico y sincronizacion de mecanismos de la maquina de

costura

1.- Informacién General
2.- Obeijtivo de la Capacitacién
La presente capacitacién tiene como obeijtivo brindar el conocimiento necesario e importante del mantenimiento basico de las maquinas de
costura.
3.- Tema de induccién Fecha:
Introduccién basico de ajuste y sincronizacién de mecanismos de las maquinas de costura oz _03_20/?
4.- Comentarios- Sugerencias
Se obtuvo aportes de los trabajadores de la empresa,
Conformidad de las herramientas a aplicar en el desarrolio
_ﬂardo mutuo de los beneficios primordiales gue la empresa requiere para mejorar la productividad
5.-Lista del personal e asistieron a la acitacion
N© Nombres y Apellidos
1 T LPma Cariernas Dt PEHBSOS 2
2 /Lt’(,/‘tl—tz Ca //‘{u/ A guncio DM 28772904 ¢ ,4%’2&#\
s | Eludsw  1dShdop (L&Um Dt 41412669 et )
4 f?edy Ao(u,n*wuk I*uu»w Dpsi 42516918 el .
s \/?d‘m ‘Baca H(_,Q.HQC\UCM D~ 4374439 ¢ ek
s N r7220l f /G Va/a’ouam Dan [ OZf55% 67 S dl)l
7 /ki—’/da [4 .»7(, S774.0 (’5/( b Das ~ 07?7 S ooo i‘“/ /
s Ader/y er/ @rF7o0 Varyarirna Pri ¥6L0v574 (Aﬁ
o yg,g,uneﬁ&? O icaww Lo (55« (Pl 1025360635 f‘zyﬁ%;
10 f/(uy(thﬂ /‘//O’ﬁo'(/rlQ Vi (dU) Wi - 16728908 = oz 24
» J‘@,bm&) Concn, Skl pac d4v23zze | T/
12 Lum Loionse  Peoer pul 103 LD Zo (b é:?@@
w | Hige\ Qrabde “Pedomune D1 905\ E 320 PP
14 —’Lu((im Conkin ﬂ,ﬂ«h?’\lr), buspa OM 4065 > M 4
15 /acw s/ Gr e Y% CEaurrore  Opclb b9 ES2/ W
1é /;/)dmla ;.(;wa rf//uy DPay @ 2028594 4%%
v [ Zdeliop Adiana Jdgua Cabuily  Prov.o1486464 | ‘L el
w o285 Ppredo ZDhniio i 46 480521 |PElL e
o | for catss Sanlisrd Ll brt Y24 €173 paaos €
E 2osmo (@): i 2l
Xpositor(a
/Z/ X [u(ét//(ﬂ - 74'4’

Fuente: El autor

Imagen N°9: Listado del personal que participo en la capacitacién de ajustes

basicos y sincronizacion de mecanismos de la maquina de costura
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Anexo N°XIl se muestra los datos de la produccion tomada de los 30 dias
después de la implementacion.

Sexto Paso: Revisar los resultados obtenidos (Verificar)

En el cuadro siguiente se muestra los tiempos desarrollados en la implementacion

trabajados en las acciones para la solucién del problema.

2007-Seemre

I Accion Responsatles 10 45678/ LUBUGE BVOA2B BE0BB4
veoates Sy LLLLLLLLLD UL
belze e (T
Mercedes St
Fiyn v

Reslzay unlan de et

Realza un pnde cpactacin

Poganedo ==
Realzat

Leyenca

Fuente: el autor
Gréfico N°27: cronograma del mantenimiento se muestra que el desarrollo fue

ejecutado en los tiempos que se establecio con el fin de cumplir el objetivo

2.7.4 Resultados después de la implementacién

En el siguiente DOP se muestra el comparativo del antes y después de la
implementacion
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Cuadro comparativo del antes de la implementacion y el después de la implementacion del proceso de confeccién de la linea de
polos basicos.

DOP PROCESO DE CONFECCION DE LA LINEA DE POLOS BASICOS- ANTES DE LA IMPELEMTANCION DOP PROCESO DE CONFECCION DE LA LINEA DE POLOS BASICOS- DESPUES DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA

UNIR HOMBROS PEGADO DE UNIR HOMBROS PEGADO DE FIIAR LOOR
maicio CERRAR CUELLO VOLTEAR CUELLO (0457 = CUELLD (0.857) CERRAR CUELLO (0.38") + PEGADO DE MARCADODE  eqiqueTA %UBED';‘-C‘
+ LIMPIEZA (0.25 ) (0-247) INSFECION TRASLADO A INICIO 4 LIMPIEZA (0.20 *) INSPECION CUELLOG (0.7" ESCOTE (0211 (g a0r) Y cion
LA MESA
MAMUAL (1.017)
- - _— —
M‘M"E"SAE oA TRASLADO A
MANUAL {1.017 LA LINEA (1.017) VOLTEAR
o CUELLO (0.22") PEG. DE TAPETE
MARCADO DE DE HOM/HOM (0.70)
ESCOTE (0,217}
TRASLADO PEG. DE DOS
A LA LINEA MANGA (1.10")
{1.017)
FEGADO DE CERRADO DE
ETIQUETA COSTADO (0.96")
(0257
FlIAR BASTA FALDON
LOoOP TUB. (0.59")
CUELLO
(0.357)
BASTA MANGA
(0.70")-
PEG. DE TAPETE DE INSPECCION
HOMMHOM (0.877)
ATRA. BASTA y
PEG. DE DOS IDENTFICACION
MANGA (1.207) (0.53")
. 4 INSPECCION
CERRADO DE DE PRENDA (1
COSTADO | 1min) min .23%)
TRASLADO A
BASTA FALDCM ALMACEN &
TUB. (D.857) min™
ALMACEN DE
PRENDAS
i MAE“SNTGAA TERMINDAS
TIEMPO ESTANDAR INSPECCION 1274
{11.95 Min) DE PREMDA {1
min 237}

TIEMPO ESTANDAR

ATRA. (6.79 Min)
ALMACEMN DE - BASTA
FPRENDAS TERMINDAS (0.457)

TRASLADO A ATRA. IDEM
ALMACEN 5 DE LINEA
man} (0.207)

Fuente: Autor

Gréfico N°29 Diagrama de Operacion de produccién después de la implementacion
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Cuadro comparativo del antes de la implementacion y el después de la implementacion del proceso de confeccion de la linea de

polos basico

Diagrama Analitico de Proceso Material - — ;
a8 - Diagrama Analitico de Proceso Material
Diagrama#1 Hoja#1 Resumen o PYRT) P
ja: Ciclo de Deming Actividad Simbolo  |Actual IPropuesta Tiempo Minutos y segundos \agrama — R - — " esumen "
Operacion . Ciclo de Deming Actividad Simbolo  |Actual Propuesta Tiempo Minutos y segundos
Lugar: Linea de Prendas Basi 791 Parada de mag. 623 Operacion
vgar 'nea e Prendas Basicos — arada de mag Lugar: Linea de Prendas Basicos . 7.91] 6.79| Parada de maq. 0
Operaciones Inspeccidn l | lad Operaciones Inspeccion l
2.03 Traslado 4.04
203 5.97, Traslado 0
Fecha: 22/06/2017 Espera
206/ P . 623 Operacién 791 Fecha: 22/09/2017 Espera . - J operac -
. peracién .
Actividad:Proceso de Confeccion de prendas basicas Transporte - " m <
: Acctividad:Proceso de Confeccién de prendas bésicas Transporte
4,04 Inspeccion 203 ‘ 20 q Inspeci
1 peccion 5.97
Almacenamiento i
\ 4 5 Tiempo solo ope] 11.95 [Almacenamiento \ 4 5 1| Tiempo solo ope. 679
Descripcion Tipo de Maquina Cantidad |Tiempos min |Distancia Simbolo Observaciones Descripcion Tipo de Maquina Cantidad Tiempos en | Tiemposen Simbolo Observaciones
. ﬂ l ' min-Antes | min-Despues . q . v
Cerrar Cuello, mas limpieza Recta 1 0.25) [ 10brero Cerrar Cuello, mas limpieza Recta 1 025 02 @ 10brero
Traslado hasta la mesa de manual 1.01] Traslado hasta la mesa de manual 101 0
Voltear Cuello Manual 1 0.24 10brero Voltear Cuello Manual 1 0.24) 0.22] 10brero
Traslado a la linea 1.01] Traslado alalinea 1.01 0 |
Unir Hombros Remalle Simple 1 0.45) 10brero Unir Hombros Remalle Simple 1 0.45] 0.38] F 10brero
Se Inspecciona 0.4 \3. 1 Inspector Se Inspecciona 0.26} 0.26} Linspectora
Pegado de cuello Remalle Simple 1 0.95 10brero Parada de mag. Pegado de cuello Remalle Simple 1 0.95) 0.7] .—‘ 10brero Parada de mag.
Espera de ser arreglada la mag, Rem. 1,551 T— 1 Mecanico Espera de ser arreglada la mag. Rem. 1.55] 0| l 1 mecanico
Traslado hastala mesa de manual 101 Traslado hasta la mesa de manual 104 0 *
Marcar Escote Manual 1 0.21] 2 10brero Marcar Escote Manual 1 021 0.21] 10brero
Traslado alalinea 101 Traslzdoda la I.mea 101 0 - —
Pegado de etiqueta Recta 1 0.25) 10brero Parada de mag. :ega Od € enquetal i 5 Recta ! 2;2 0’; ~— 10 rero. Parada de mag.
Espera de ser arreglada la mag. Rem. 1.65| 1 Mecénico pHelele ?erarreg EAELEIEL L . T~ r"mmw
Se Inspeccion 013 Lnspector Se Inspecciona 0.18] 0.18] Linspectora
Fiar Lop et n 0’35 Tobrero Fijar Lop Recta 1 035 03] 10brero
) - - Pegado de tapete de hombro ahombro  |Tapetera de dos agujas 1 0.87) 0.7] 10brero Parada de mag.
Pegado de tapete de hombro a hombro Tapetera de dos agujas 1 0.87] 10brero Parada de mag. -
a adal 5 Y e —— e Espera de ser arreglada la mag. Rem. 133] 0) I 1 mecanico
Esperade serarmegladalla mag Rem. - - ccanico Pegado de dos mangas Remalle de puntada Falsa 1 13] 114 10brero
Pegado de dos mangas Remalle de puntada Falsa 1 13| 10brero Se Inspecdiona 039 039 Linspectora
Cerrado de Costado Rema\l.e de puntada Falsa 1 ! 10brero Cerrado de Costado Remalle de puntada Falsa 1 1 0.96) 10brero
Basta de faldon Recubridora 1 065 10brero Basta de faldon Recubridora 1 0.65) 059 10brero
Basta de Manga Recubridora 1 0.74 10brero Parada de mag. Basta de Manga Recubridora 1 0.74 0.7] 10brero Parada de maq.
Espera de ser arreglada la mag. Rem. 17) - 1 Mecdnico Espera de ser arregladala mag. Rem. 17 0 1 mecanico
Se Inspecciona 0.36) >’ 1 Inspector Atraque de basta e identificacion de linea  [Recta 1 0.45) 0.53] 10brero
Atraque de basta Recta 1 0.45) : 10brero Atraque de identificacion de linea Recta 1 0.2} 10brero
Atraque de identificacion de linea Recta 1 0.2 10brero Se Inspecciona 1.23] 1.23] linspectora
Se Inspecciona 1.23 1Inspector Traslado al almacen 5) 5| .<
Traslado al almacen 5 r< A i —9
Almac —9

Fuente: Autor
Grafico N°30 Diagrama de Operacion de produccion después de la implementacion

91




En el cuadro siguiente se muestra los tiempos empleados en los 30 dias de linea
de polos bésicos, el comparativo es del antes y después del tiempo empleado en
la produccién tomada en los 30 dias.

Se observa que con la implementacion de las acciones se reduce el tiempo que
se emplea para terminar la produccién planificada, siendo el tiempo reducido en
32.46 horas mensuales, el cual representa un ahorro para la empresa de 4 dias
de produccion, siendo una produccién de 1500 prendas diarias a un costo de $
6.20 por prenda.

Comparacion de tiempos empleados antes
y despues durante 30 dias L6500

16348 16000

15500
15000
14500
14000

13500

13000

92000

90000

88000

86000 m Suma de produccion diaria

24000 Planificada Despues

82000 M Suma t_:le produccidon diaria
Obtenida Despues

80000 .. P

® Suma de produccién diaria

78000 Planificada Antes

76000 T Suma de produccion diaria
Obtenida Antes

74000

72000

70000

Total
Fuente: Elaboracion Propia.
Gréfico N° 31
Cuadro comparativo de la suma de datos tomados antes y después de la

produccion total de los 30 dias.
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Se puede observar en el cuadro, que la implementacion de las acciones de
mejora en la produccién de la linea de polos basicos es considerable y notable,

donde se mejoro la productividad en promedio de 9.82 puntos porcentuales

Promedio de la productividad antes de | Promedio de la productividad después

la implementacion en los 30 dias de la implementacion

76.18 % 86.00%

Anexo N°XIIl se muestra los datos en porcentaje de la eficiencia, eficacia y

productividad de los 30 dias antes y después

Séptimo paso: Prevenir recurrencia del problema (Actuar)
Se observa los beneficios de la investigacion de mejora, donde procedemos a

estandarizar los procedimientos en las diferentes etapas de la instalacion:

- Plan de mantenimiento: Es importante porque las maquinas se encuentran
en buen estado o restaurados, para poder realizar las funciones requeridas
con el fin de maximizar su disponibilidad y pueda ser proporcionado de

manera eficiente para alcanzar la productividad requerida

- Plan de capacitacion: con el plan se atiende las necesidades y prioridades
qgue tienen los colaboradores en la organizacion, se aplica cuando se

considerado un proceso constante. Se muestra en el anexo.

Es importante mantener el efecto de las mejoras y para ello seguir con los
procedimientos estandarizados para el proceso de confeccion de la linea de polos

bésicos.
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Octavo paso: Conclusion (Actuar)

El equipo documenta todo lo realizado y entre sus conclusiones destaca las
siguientes:

El aumento de la productividad en un 9.82%.

El desarrollo del proyecto de mejora en la empresa ayudo considerablemente en
mejorar el ambiente de trabajo, el personal se siente orientado sobre las
actividades para ser realizado correctamente.

El equipo presenta el proyecto a los directivos, lo cual ayuda a fortalecer el trabajo
y la productividad.

Se Crea una cultura de mejora continua.

2.7.5 Analisis de costo-Beneficio
El andlisis es de cuanto costd y si ello ayudo o beneficio dando la solucién
propuesta, no solo en costo sino también en el proceso donde se analiza el efecto
de incremento.
Costo de la implementacién es un total de S/.3, 742 soles que se invirtid, en
cuadro se muestra el detalle de cada etapa desarrollada con sus respectivos
costos.
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Inversion

Definir y analizar el . Reunién con las areas se realizd la reunidén el primer dia
Yy Se analiza el problema N . N P 7 personas por una hora S/.476.00
problema involucradas al proceso del mes de junio,
. N . . Se identificd 8 causas que L. L. . .
Buscar todas las posibles Lluvia de ideas, diagrama . se realizd la reunidn el ultimo dia .
. afectan a la baja . N 6 personas por media hora S/.204.00
causa Ishikawa del mes de junio

productividad

L R S/.204.00
Con el analisis del diagrama . L -
se realizd lareunidn el tercer dia del

Investigar cual es la causa Con el diagrama de Pareto|. . ~ .
identificamos la mas 6 personas por media hora

mas importante 80-20 R mes de julio
representativa

Plan de mantenimiento 3 personas por una hora S/.204.00|

Considerar las medidas Herramientas parala Se realizd la reunidn el siete y

remedios solucién catorce dia del mes de Agosto

Plan de capacitacion 3 personas por una hora S/.408.00

Se llevo acabo la capacitacidn del L.
participaron de la

personal el segundo dia del mes de . L S/.396.00
inducciéon 19 personas
agosto

Mantenimiento de las 5 maquinas
rectas, mes de setiembre la primera
semana

2 mecanicos, 2 horas por

_ S/.125.00|
maquina

Cronograma, desarrollo de
Poner en practica las N N las herramientas, formatos
. _ Aplicar las herramientas N - R
medidas remedio de medicidn, registro de

produccion

Mantenimiento de las 3 maquinas
remalladoras, mes de setiembre la
segunda semana

2 mecanicos, 3 horas por

~ S/.112.50|
maquina

Mantenimiento de las 3 maquinas
recubridoras, mes de setiembre la
tercera semana

2 mecanicos, 3 horas por

. S/.112.50)|
maquina

Mantenimiento de las 2 maquinas .
2 mecanicos, 3 horas por

tapeteras, mes de setiembre la ~ S/.75.00|
maquina
cuarta semana
Revisar los resultados Comparar el antes Cuadro comparativo de Se realizd lareunidn el segundo dia
N P B Y P g 8 personas por una hora S/.592.00
obtenidos después resultados del mes de octubre
Prevenir las recurrencia Verificar si se logrd el Se realizd la reunidn el segundo dia |8 personas por una horavy

Verificacion de resultados

S/.336.00|
del problema objetivo del mes de noviembre media /

R L Las herramientas, formatos, L .. R
Documentar la propuesta Estandarizacidn de la Se realizd la reunidn el sexto dia del |4 personas poruna horavy

R B registros, se formalizan, R .
mejora metodologia R mes de noviembre media
mediante resultados

S/.140.00

Sub Total
Materiales para el mantenimiento entre otros

S/.3,385.00

S/.357.00
S/.3,742.00

Total de gastos de la implementacidn es

Fuente. El autor

Grafico N° 32 cuadro de los gastos que se realizaron para la implementacion
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El beneficio de la implantacion se da con un incremento de la produccion por los
30 dias de 3,334 prendas mas después de la implementacion, donde el costo de
cada prenda es $6.20 dolar la cual se muestra en el cuadro comparativo de

cuanto es la ganancia en los 30 dias

Producciontotal en30 | costo total x la
30diasantesdela |producciondelos30| diasdespuésdela | produccion de los
implementacion dias implementacion 30dias

$6.20 38914.00 $241,266.80 42248.00 $261,937.60

Produccion total en costo total x la

Costo de
prenda

El incremento de la productividad tuvo como ganancia de las prendas producidas
enlos 30 dias en un total de $0,670.80

El Incremento de la produccion por os 30 dias es 3334.00

Fuente: el autor

Grafico N° 33: Cuadro del beneficio de la implementacién

Donde se puede ver el recupero de la implementacién en menos un mes.

96



lll. RESULTADOS
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3.1 Analisis Descriptivo
En el andlisis se detalla la recoleccion de datos tomados en el area de produccion
de la linea de confeccidon de prendas basicas, en el cual se tomo la produccion
diaria de polos basicos de 30 dias antes de la implementacion y 30 dias después
de la implementacion.
En la investigacion el analisis del comportamiento de los datos de la poblacién se

uso la media para la comparacion significativa de los resultados del analisis.

3.1.1.- Variable Dependiente Productividad

Tabla estadisticos de medias con gréfico de barras comparativas de
Productividad. Se visualiza los resultados donde son datos tomados de la
produccion diaria la cual se proceso en porcentaje de avance de polos
confeccionados, los datos son en dos escenarios antes y después de la
implementacion, se obtuvo como resultado la mejora de la productividad es
considerable de un 76,17% a un 86,00%.

Informe

Productividad D | Productividad A
Media 86,00 76,17
N 30 30
DesIV|aC|on 1114 1,315
estandar

COMPARATIVO PRODUCTIVIDAD ANTES vy

88.000 DESPUES 86.00
86.000
84.000
82.000
80.000
78.000 76.17

76.000
74.000
72.000
70.000

PROD.ANTES

Fuente: el autor
Grafico N°34: Comparativo de productividad antes y después

PROD. DESPUES
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PRODUCTIVIDAD EN % DE LOS 30
DIAS ANTES Y DESPUES

Prod. Antes

Prod. Despues

75 75 75 75 5 2

65
1 23 45 6 7 8 9 1011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Fuente: el autor

Gréfico N°34 Comparativo de productividad de los 30 dias antes y después de la
implementacion

3.1.2.- Eficiencia-Dimensién 1-variable dependiente

Para medir la dimension se ha tomado en cuenta el tiempo de trabajo realizado en
la produccién de polos basicos, los datos fueron recolectados en dos escenarios
antes y después de la implementacion donde se visualiza la mejora de la

eficiencia de 88,13% a un 92,90%.

Informe
Eficiencia A Eficiencia D
Media 88,13 92,90
N 30 30
Desviacion
estandar 629 481
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COMPARATIVO EFICIENCIA ANTES y DESPUES

94.0
92.90
93.0
92.0
91.0
90.0
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88.13
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87.0

86.0

85.0
EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES

Fuente: el autor
Grafico N°: 35 Comparativo de Eficiencia antes y después en porcentaje de los
30dias

EFICIENCIA EN % DE LOS 30 DIAS
ANTES Y DESPUES
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Fuente: el autor

Grafica N°:35 Comparativo de Eficiencia de los 30 dias antes y después de la
implementacion
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3.1.3.- Eficacia-Dimensién 2-variable dependiente

Para medir la variable se ha tomado en cuenta el porcentaje de trabajo realizado
por el trabajo planificado, los datos fueron recolectados en dos escenarios antes y
después de la implementacion donde se visualiza la mejora de la eficacia de
86,50% a un 92,53%.

Informe

Eficacia A Eficacia D

Media 86,50 92,53
N 30 30
Desviaciéon
estandar

820 ,730

COMPARATIVO EFICACIA ANTES y
DESPUES

93.0 92.53

92.0
91.0
90.0
89.0
88.0
87.0 86.5
86.0
85.0
84.0
83.0
EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES

Fuente: el autor
Gréfico N°: 36 Comparativo de Eficacia antes y después en porcentaje de los
30dias
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EFICACIA EN % DE LOS 30 DIAS ANTES
Y DESPUES

——— Eficacia antes ——— Eficacia despues
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Fuente: el autor
Grafico N° 36 Escala de la eficacia durante los 30 dias

3.2Analisis Inferencial
El analisis inferencial permite probar la hipétesis de la investigacion y generalizar

los resultados obtenidos.

3.2.1.- Prueba de Normalidad de datos

Se desarroll6 la prueba de normalidad de las dimensiones
Si, Sig. > 0,05 = se acepta la Ho =T Student

Si, Sig. < 0,05 = se rechaza la Ho = Wilcoxon

Ho (Nula) = Datos normales-Distribuciéon normal

H, (Alterna)= Datos no tienen distribucion normal
Productividad Variable dependiente.

Prueba de Normalidad de Productividad

Como la sig. < 0.05, se rechaza la Hipétesis nula, a favor de la hipétesis alterna
donde la productividad tiene una distribucion normal, la cual se comprueba la
hipétesis con Wilcoxon.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad A ,922 30 ,030
Productividad D 779 30 ,000
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Prueba de Normalidad de Eficiencia

Como la sig. < 0.05, se rechaza la Hipotesis nula 'y se acepta la hipotesis alterna,
donde la eficiencia tiene una distribucién normal, la cual se comprueba la
hip6tesis con Wilcoxon.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia A 778 30 ,000
Eficiencia D ,484 30 ,000

Prueba de Normalidad de Eficacia

Como la sig. < 0.05, se rechaza la Hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna,
donde la eficacia tiene una distribucién normal, la cual se comprueba la hipotesis
con Wilcoxon.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia A ,845 30 ,000
Eficacia D ,661 30 ,000

3.2.2.- Prueba de Hipotesis

3.2.2.1.- Prueba de hip6tesis General

Ho: La Aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la productividad en el area de
produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.

Productividad antes = Productividad después

H,: La Aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad en el area de

produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.

Productividad antes # Productividad después

Nivel de confianza= 95%
a=0.05

Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
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Rangos

N Rango promedio | Suma de rangos
Productividad D - Rangos negativos 0? ,00 ,00
Productividad A Rangos positivos 30° 15,50 465,00
Empates 0°
Total 30

a. Productividad D < Productividad A
b. Productividad D > Productividad A
c. Productividad D = Productividad A

Estadisticos de prueba®

Productividad D - Productividad A

z -4,803"
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion: El sig. = 0,00< 0.05 entonces se rechaza la hipétesis nula 'y se
acepta la hipotesis alterna, Es decir la Aplicacion del Ciclo de Deming mejora
significativamente la productividad en el area de produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017. Donde la productividad
tiene una mejora de 9.83%

3.2.2.2.- Prueba de hipotesis especifica 1

Ho: La Aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia en el area de
produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.
Eficiencia antes = Eficiencia después

H,: La Aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia en el area de
produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.
Eficiencia antes # Eficiencia después

Nivel de confianza= 95%
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a=0.05
Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Eficiencia A - Eficiencia D Rangos negativos 30% 15,50 465,00
Rangos positivos oP ,00 ,00
Empates 0°
Total 30

a. Eficiencia A < Eficiencia D
b. Eficiencia A > Eficiencia D

c. Eficiencia A = Eficiencia D

Estadisticos de prueba®

Eficiencia A - Eficiencia D

z -4,869"
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos positivos.

Interpretacion: El sig. = 0,00< 0.05 entonces se rechaza la hipétesis nula 'y se
acepta la hipétesis alterna, Es decir la Aplicacion del Ciclo de Deming mejora
significativamente la eficiencia en el area de produccion de la linea de prendas
basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017. Donde la eficiencia tiene una mejora
de 4.77 %

3.2.2.3.- Prueba de hipotesis especifica 2

Ho: La Aplicaciéon del Ciclo de Deming no mejora la eficacia en el area de
produccion de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.
Eficiencia antes = Eficacia después

H;: La Aplicacién del Ciclo de Deming mejora la eficacia en el area de produccion
de la linea de prendas basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017.

Eficacia antes  Eficacia después

Nivel de confianza= 95%

a=0.05
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Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Eficacia D - Eficacia A  Rangos negativos 0? ,00 ,00
Rangos positivos 30° 15,50 465,00
Empates 0°
Total 30

a. Eficacia D < Eficacia A
b. Eficacia D > Eficacia A

c. Eficacia D = Eficacia A

Estadisticos de prueba®

Eficacia D - Eficacia A

z -4,837°
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion: El sig. = 0,00< 0.05 entonces se rechaza la hipétesis nula 'y se
acepta la hipoétesis alterna, Es decir la Aplicacion del Ciclo de Deming mejora
significativamente la eficacia en el area de produccién de la linea de prendas
basicas de la empresa Hialpesa, Lima, 2017. Donde la eficacia tiene una mejora
de 6.03%
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V. DISCUSION
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La aplicacion del Ciclo Deming a mejorado representativamente la productividad
en el proceso de confecciones de polos basicos de la empresa Hialpesa periodo
2017 , donde se llevo a cabo el plan de capacitacion al personal operativo y al
personal involucrado directamente en el proceso la cual ayudd a mejorar
considerablemente en el proceso de confeccion , y el plan de matenimiento de las
maquinas redujo las paradas innecesarias, el desarrollo fue realizado para el logro
del objetivo de aumentar la productividad de un 76.18% a un 86%, este
resultado se puede ver en la etapa tres del ciclo de la Metodologia, como
tambien lo indica Luis Arana en su investigacion de la mejora de la productividad
en el area de produccion de carteras de una empresa de accesorios de vestir y
articulos de viaje, donde increment6 su productividad 1.01% que genera un
ahorro de S/.10 mil soles, siendo una metodologia de mejora constante el Ciclo
PHVA, donde concordamos con Luis Arana que debemos de seguir realizado las

mejoras continuas.

La aplicacion del Ciclo Deming incrementd la eficiencia en el proceso de
confeccion de prendas béasicas de la empresa Hialpesa donde se redujo los
tiempos de paradas de las maquinas de coser esto fue mediante el plan de
mantenimiento realizados a las maquimas que se utiliza en la linea de polos
basicos, llegando en su incremento de la eficiencia de un 88.13% a un 92.90%,
donde concordamos con Denisse Ayuni que utilizando la metodologia del PHVA el
cual fue aplicada en su proyecto del sistema de mejora continua en la empresa
Arnao Sac, donde podemos ver la mejora de la eficiencia con el incremento a un
90%.

La aplicacion del Ciclo Deming Incremento la eficacia en el proceso de confecion
de prendas béasicas de la empresa Hialpesa, donde se pudo mejorar las
habiliades de los operarios y personal involucardo directamente en el proceso,la
cual, mediante la capacitacion que se les dict6 al personal para un mayor
conocimiento de todo el proceso y las implicancia para la mejora dando como
resultado la eficacia de un 86.50% a un 92.53%, podemos coincidir Con Denisse
Ayuni que aplicando la metodologia se pudo cumplir con el objetivo y mejorar su

eficacia en un 59%.
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V. CONCLUSION
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Llegando a concluir con los resultados obtenidos.

En el proceso de confeccién de la linea de prendas béasicas antes de inciar la
implementacion la productividad estuvo en el 76.18% se puede visualizar en la
pagina numero 74 de la tabla de datos, evidenciando luego la mejora en el
incremento de la productividad en el proceso de confeccion con un aunmento al
86% de la empresa Hialpesa, este resultado se puede visualizar en la pagina
100.

Antes de la implementacion del Ciclo Deming en el proceso de confeccion la
eficiencia estuvo en el 88.13% se puede visualizar en la pagina numero 74 de la
tabla de datos, evidenciando lugeo la mejora despues de la implementacion con
un resultado de incremento en la eficiencia del proceso de confeccion al 92.9%
de la empresa Hialpesa, este resultados se puede visualizar en la pagina 101.

Se muestra en el estudio que antes de la implementacién del Ciclo Deming en el
proceso de confeccién la eficacia estuvo en 86.5 % se puede visualizar en la
pagina 74 de la tabla de datos, luego de la implementacién de la metodologia se
pudo evidenciar con un resultado en el incremento de la eficacia en un 92.53% de

la empresa Hialpesa, este resultado se puede visualizar en la pagina 103.
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Se recomienda a la jefatura y gerencia la continuidad con la aplicacion de la
metodologia para que de esta manera se siga con la mejora continua de la
productividad en otras areas de la empresa, los estudios y aplicaciones

desarrolladas sirven como base para seguir aplicandolos.

El jefe del area de produccién debe estar en constante comunicacion con el
personal operativo para que pueda ver directamente las falencias y seguir
mejorando en las otras lineas de confeccion, y poder aplicar lo que se desarrollo

en la presente tesis.
Se recomienda que el area de planificacion y cotrol pueda seguir llevando a cabo

los tiempos establecidos del proceso haciendo que se cumpla lo planificado y

mejorando continuamente.
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ANEXO I: Certificado de Calibracién del Cronometro —Hoja uno

CERTIFICADO DE CALIBRACION
LD-1163-2017

O.1. : 1576-1591 Fechade emision - 2017-07-15 Pagina : 1de2

1. SOLICITANTE HIALPESA S.A.

DIRECCION AV. San Juan de Lurigancho N°15427-Zarate-San Juan de Lurigancho-Lima
2. INSTRUMENTO DE MEDICION CRONOMETRO

MARCA Q&Q

MODELO HS45

N° DE SERIE NO INDICA

PROCEDENCIA CHINA

IDENTIFICACION CR-02

ALCANCE DE ESCALA 9h 59 min 59,99 seg

DIVISION DE ESCALA 0,01s

UBICACION Sélidos Betalactdmicos Cefelosporinicos No Estériles

3. FECHAY LUGAR DE MEDICION.
La calibracién se realiz6 el dia 15 de Julio del 2017 en las instalaciones de TEST & CONTROL S.A.C.

4.  METODO.

La calibracién se realizd mediante comparacién directa con un cronémetro patrén, aplicando el Procedimiento PIC-TC-12
"Procedimlento de Callbracidn de Crondmetros Digitales®. de Test & Control S.A.C.

5. PATRON DE MEDICION.
Se usd patrones trazables a Sistema Internacional de Unidades (Sl); calibrados por el DM-INACAL.

- wewmene e | S| e |- imow
CRONOMETRO Sh 59 min 59,999 s 0,001 s 0,0012% LTF-C-107-2017 DM-INACAL
6. CONDICIONES AMBIENTALES,
~ MAGNITUD INICIAL ~ FINAL
TEMPERATURA 19,1°C 19,5°C
HUMEDAD RELATIVA 69,2% 67,2%

7. OBSERVACIONES.
Los resultados de las mediciones efectuadas se muestran en la pagina 02 del presente documento.
Laincertidumbre de la medicién se determind con un factor de cobertura k=2, para un nivel de confianza de 95 %.
Con fines de identificacién de la calibracién se colocéd una etiqueta autoadhesiva de color verde.
La periodicidad de la calibracion depende del uso, mantenimiento y conservacion del instrumento de medicidn.
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Certificado de Calibracién del cronometro Hoja dos

Certificado N° : LD-1163-2017

Pagiva : 2de?

" RESULTADOS _ .
lqnlcggléﬁ DEL PATRON ',:‘émc,m?g e C,°“;;:°'°;" = 'VNCEBT('QWBRE -
0h 1 min 0,32s 0h 1 min 033 0,01 0,13
0h2min 0,36's 0h2min 0,35 0,03 0,13
Oh 5 min 075 s 0h5min079s 0,01 0,14
0h 10 min 0,39 s Oh 10 min 0,39's 0,03 0,14
0h 30 min 0,27 s 0h 30 min 0.28's 0,01 0,13
1hOmin043s 1h0min 0435 0,01 0,13
2h0min0,54's 2h 0 min 0,545 0,02 013
4h0min033s 4h0min0,35s 0,04 0,14
10h 0 min 0,37 10h 0 min 0,36 s 0,05 0,15

Valor Convencionalmente verdadero = Lectura del Instrumento + Correccldn

FIN DEL DOCUMENTO
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ANEXO IV-Validacion de la variable Independiente por el tercer

‘ajuewiolu| o BulIl4 uoIsuBWIp e| JIpaw esed $8JUBIOLNS LOS
7 sopeajue|d SLa)! SO| OpUBND BIOUSIONS B2IP 8S ‘BIOUSIONNG BJON
/

- \ 0}oallp A 0j0BX8 ‘0810U0D

$9 W8}l [8p OpeIouNUa [3 BUNB|R PE)INOIIP UIS 8pUBNUS 93 :pepLIe|D:
0JONJ}SU09 [op BIYIoadsa ugIsuaWIp
0 8)usuodwo? [e Jejussaidal esed opeidoide ss waj |3 :eloUBARISY,

.uu...w \ "OpE|NWIO) 09108} 0}daou0d [B 8puodsaL0d Wa)| [J:e1ouduIad,

teessestcestinetnanaaan ap e rnadanaas sprienessaaes .........\A ......... Lapsesernaanaasaaaas \% ......... :10pepIjeA |9p pepijeidadsy

.-..-...-...-....--........-..-....:..-u_zo ......... ®sessssssssiicasassssrasseesResNssegsRatetaaanesnnnsanenon sssssnssssnnsas n@—\‘ \LD ..—Otﬂv__ﬂ> N&:_. —wv WQLQEOC > WOt__—0Q<
9 AL 29O 7 &l e

[ 1eiqeonde oN [ 1 n16a1100 ap sondsep sjqeoyjdy VD e|qeoidy  :pepijiqeside op uoiuido

\\AN\VN \m :(erouaioyns Aey is Jesioald) sauoioeAlasqQ

)
— et | opelads3 alejung / oplusiqo afejund = [ 4,
OLNIIWINLWND 3A T13AIN | 0

oN s [oN [ 18 ON 1S HYNLOV ¥ NOISNIWIA
6
J— i L opelads3 slejund / oplusjqo afejund = | g
OINFWNWNO IA13AIN | 2

ON IS [oN [ 18 ON 1S dYOI4I¥3A ‘€ NOISNIWIQ
9
— = | — opelads3 sleyund / oplusjqo alelund = | ¢
OINIINIWNO IATIAN [ ¥

oN IS [on [ 18 oN 1S 43OVH :Z NOISNIWIA
€
J— e =~ opesads3 alejund / oplusjqo alejund = | ¢
OLNIIWMLWND 3a T3AIN |

ON IS [ oN [ 18 ON 1S dV3ANY1d :L NOISNIWIa
sejoualsbng cpepLie) ZBIDUBAD[RY| (BDUdUNIIG 10pedipu] / SINOISNIWIA oN

ONIN3Aa 3d 071210 VI90T0A0L3W 30 OANTINITANND FAIN IND OLNIWNHLSNI 130 OANILNOD 3d Z3AITVA 30 0AVII4ILYIAD

122



io de experto

imer juic

ANEXO V-Validacidn de la variable Dependiente por el pr
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ANEXO VI-Validacion de la variable Dependiente por el segundo
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ANEXO VIlI-Validacién de la variable Dependiente por el tercer
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Anexo VIlI-Matriz de consistenia.

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DEFINICION DE

INDICADORES

FORMULAS

UNIDAD DE

UNIDAD DE

METODOLOGIA

¢De qué manera la aplicacion
del Ciclo Deming Mejora la
productividad en el drea de
produccion de la linea de
prendas bsicas de [a empresa
Hialpesa , Lima, 20177

ESPECIFICOS

¢De qué manera la aplicacion
del Ciclo Deming Mejora la
eficiencia en el drea de
produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa , Lima, 20177

Determinar de que manera el
Ciclo de Deming Mejora la
productividad en el drea de

produccion de [a linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa , Lima, 2017

ESPECIFICOS

Determinar de que manera el
Ciclo de Deming Mejora la
eficiencia en el drea de
produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa , Lima, 2017

La Aplicacion del Ciclo Deming
mejora la productividad en el
area de produccion de la linea
de prendas basicas de la
empresa Hialpesa, Lima, 2017.

ESPECIFICOS

La Aplicacion del Ciclo Deming
mejora |a eficiencia enel drea
de produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa, Lima, 2017

¢De qué manera la aplicacion
del Ciclo Deming Mejora la
eficacia en el drea de
produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa , Lima, 20177

APLICACION DEL CICLO DE DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA LINEA
DE PRENDAS BASICAS DE LA EMPRESA HIALPESA, LIMA - 2017

Determinar de que manera el
Ciclode Deming Mejora la
eficacia en el drea de
produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa, Lima, 2017

La Aplicacidn del Ciclo Deming
mejora |a eficacia en el rea de
produccion de la linea de
prendas basicas de la empresa
Hialpesa , Lima, 2017

VARIABLE
INDEPENDIENTE: CICLO
DEDEMING

VARIABLE
DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD

"El ciclo Deming (PHVA) actda como guia para llevar
a cabo la mejora continua y lograr de una forma
sistematica y estructurada la resolucion de
problemas. Estd constituida basicamente por
cuatro actividades: Planificar, hacer, verificar,
actuar, que forman un ciclo que se repite de forma
continua. También se le conoce como Ciclo PDCA,
siglas eningles de Plan, Do, Check, Act. Dentro de
cada fase basica pueden diferenciarse distintas
sub actividades" (Cuatrecasas 2010, p.65)..

"La productividad tiene que ver con los resultados
que se obtiene en un proceso o un sistema, porlo
que incrementar la productividad es lograr mejores
resultados considerando los recursos empleados
para generarlos. Los resultados pueden medirse
en unidades producidas, en piezas vendidas o en
utilidades, mientras que los recursos empleados
pueden cuantificarse por nimero de trabajadores,
tiempo total empleado, horas maquina, etc. En
otras palabras, la medicion de a productividad
resulta de valorar adecuadamente los recursos
empleados para producir o generar ciertos
resultados. Es usual verla productividad a través
de dos componentes: Eficiencia yeficacia”
(Gutiérrez, 2014, p.20)

el ciclo Deming o Ciclo PHVA(Planificar,

Hacer, Verificar, Actuar, nos permite una

mejora continua dentro de la empresa,
mejorando los tiempos,optimizando
recursos yla rentabilidad entre otros,

enla cual se describe los cuatro pasos

esenciales que se deben llevara caho
de forma sistematica para lograrel

objetivo.

La productividad es la cantidad de
producto obtenido por un sistema
productivo por medio de los recurso
utilizados yel tiempo, en la cual sera
evaluado en dos componentes,
eficiencia yeficacia.

DIMENSIONES

Nivel de cumplimiento de la

Planear )
metodologia
Pte. Obt. =Puntaje Obtenido:
Hacer
Nivelde  |Pte. Esp.=Puntaje Esperado:
cumplimiento
Verificar Ptj o ot
9NC=——X100
Pije Esp
Actuar
%NEFIC=Porcentaje de nivel de
eficiencia.
TRP=Tiempo real de produccion
Eficiencia Nivel de eficienia
TPP=Tiempo planificado de produccion
O0EFIC L X100
OEFIL =
TRP
%NEFI=Porcentaje de nivel de eficacia.
PO= produccion obtenida
Eficacia nivel de eficacia

PP= produccion Planificada

PO
YoNEFI =7 X100

MEDIDA

Porcentaje

Porcentaje

MEDIDA

Razon

Razon

Ttipo de Investigacion:
Aplicada

Disefio de investigacion
Preexperimental

Poblacidn: produccion
de los 30 dias antes y
30dias despues

Técnicas: Observacion
Directa

Instrumentos: Ficha de
registro de
datos(reporte de
produccion)
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Anexo XlI- se muestra el plan de capacitacion

PROGRAMA DE CAPACITACION INTERNA - 2017
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Anexo X- se muestra la ficha que para la capacitacién del personal

Induccidn de los tipos de tela y sincronizacion de mecanismo de maquinas.

1.- Informacion General

2.- Obejtivo de la Capacitacion

I————

técnica de los tipos de telay clases.

La presente capacitacion tiene como obejtivo brindar el conocimiento necesario e importante de la parte

3.- Tema de capacitacion

Fecha:

Introduccion de las tipos telas de punto textil e Tipos de Hilos

4.- Comentarios- Sugerencias

Conformidad de las herramientas a aplicar en el desarrollo

Acuerdo mutuo de los beneficios primordiales que la empresa requiere para mejorar la productividad

5.-Lista del personal que asistieron

ala capacitacion

No

Nombres y Apellidos

Firma

O |0 |YN |o |l | |w I |-

[EEY
o

[EEY
[N

—_
No

—_
w

[EEN
E=N

[EEN
ol

Expositor(a):
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Anexo XlI- se muestra la ficha que para la capacitacion del personal

Induccién del proceso de confeccion y metodologia.

1.- Informacién General
2.- Obejtivo de la Capacitacion :

L sesmenwa |

W74

Gor

La presente capacitacion tiene como obejtivo brindar el conocimiento necesario e importante de la parte
técnica del proceso de confeccion.

3.- Tema de capacitacion Fecha:

Introduccidn del proceso de confeccion

4.- Comentarios- Sugerencias

Se obtuvo aportes de los trabajadores de la empresa,
Conformidad de las herramientas a aplicar en el desarrollo
Acuerdo mutuo de los beneficios primordiales que la empresa requiere para mejorar la productividad

5.-Lista del personal que asistieron a la capacitacion

N° Nombres y Apellidos Firma

O |0 | | U | & | W I |-

[y
o

[EEN
[N

—_
No

—_
w

[N
i

[EEN
(O]

Expositor(a):
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Anexo XlI- se muestra la ficha que para la capacitacion del personal
Induccién de los tipos de tela y sincronizacion de mecanismo de maquinas.

MDHEEEH

1.- Informacion General
2.- Obejtivo de la Capacitacion
La presente capacitacion tiene como obejtivo brindar el conocimiento necesario e importante del
mantenimiento basico de las maquinas de costura.
3.- Tema de induccion Fecha:
Introduccion basico de ajuste y sincronizacion de mecanismos de las maquinas
de costura
4.- Comentarios- Sugerencias
Se obtuvo aportes de los trabajadores de la empresa,
Conformidad de las herramientas a aplicar en el desarrollo
Acuerdo mutuo de los beneficios primordiales que la empresa requiere para mejorar la productividad
5.-Lista del personal que asistieron a la capacitacion
N° Nombresy Apellidos Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
Expositor(a):
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Anexo Xlll- se muestra la ficha de mantenimiento para las maquinas recta,
recubridora, remalladora, tapetera.

FICHA DEL PLAN DE MATENIMIENTO

| omreoeopena

IMARCA MODELD: SERIE: DPERACIIN:
T ————
(LI pieza Lugncacion RN - N Beguiar meranismo dé 1300
Reguiar mecanismo del gamo Feguiacion de garo Raguiar ple de pransa iela |
Reguizcian da hilios Caliwacion de la rodglliera Oiros
D2ECnpoion g 106 ralsos 18 allzados:

persanal de manienimienta SUDENVISOr- ASa s mantenimisnto
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Anexo XIV-se muestra los datos de produccion de las prendas tomadas de los

30 dias antes.

RECOLECCION DE DATOS DE LOS 30 DIAS ANTES
proc%uc.uon produccion diaria | tiempo real de tle.n?po Eficiencia |Eficacia diaria| Productividad
diaria o o planificado o .
. Planificada  |produccion minutos _ diaria % % diaria %

N°deDias | Obtenida minutos
Dia 01 1295 1500 546 430 87.98 8.33 75.95
Dia (2 1301 1500 544 430 8.29 8.73 76.57
Dia 03 1320 1500 538 430 89.29 83.00 78.57
Dia 04 1297 1500 545 430 83.08 86.47 76.16
Dia 05 1310 1500 541 430 83.76 81.33 7151
Dia 06 1313 1500 540 430 8.92 87.53 71.83
Dia 07 1315 1500 539 430 89.02 87.67 78.04
Dia 08 1286 1500 548 40 87.51 85.73 75.03
Dia 09 1311 1500 540 430 8.81 87.40 71.62
Dia 10 1279 1500 551 480 81.16 85.27 74.32
Diall 1283 1500 549 430 87.36 8.53 7412
Dia12 1287 1500 548 430 87.57 85.80 75.13
Dial3 1307 1500 542 430 83.60 81.13 71.20
Dial4 1308 1500 541 430 83.65 87.20 7130
Dia15 129 1500 545 430 8.03 86.40 76.06
Dia16 1288 1500 548 430 87.62 85.87 75.23
Dial7 1317 1500 539 430 89.13 87.80 78.25
Dia18 1303 1500 543 430 83.39 86.87 76.78
Dia19 129 1500 547 430 87.82 8.13 75.64
Dia20 1289 1500 548 430 87.67 85.93 75.34
Dia2l 1300 1500 544 430 83.24 86.67 76.47
Dia22 1287 1500 548 430 87.57 85.80 7513
Dia23 1285 1500 549 430 87.46 85.67 74.93
Dia24 1298 1500 545 430 8.13 86.53 76.26
Dia2s 1288 1500 548 430 87.62 85.87 5.3
Dia26 1301 1500 544 430 83.29 8.73 76.57
Dia27 1293 1500 546 430 87.87 86.20 75.75
Dia28 1279 1500 551 430 87.16 85.27 7432
Dia29 1289 1500 548 430 87.67 8.93 75.34
Dia30 1297 1500 545 430 83.08 86.47 76.16

33914 76.18

Total de prendas producidas en los 30 dias antess de la
implementacion 38914.00 Porcentaje Promedio 76.18%
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Anexo XV se muestra los datos de la produccion tomada de los 30 dias después

de la implementacion.

RECOLECCION DE DATOS DE LOS 30 DIAS DESPUES

proéuc.uon produccion diaria | tiempo real de tleln?po Eficiencia |Eficacia diaria| Productividad
diaria . L planificado o o
, Planificada  |produccion minutos , diaria % % diaria %

N°deDias | Obtenida minutos
Dia 01 135 1500 526 480 91.19 90.33 8237
Dia 02 1370 1500 522 480 92.02 91.33 84,05
Dia 03 1330 1500 518 480 92.59 92.00 85.19
Dia 04 1379 1500 519 480 92.54 91.93 85.07
Dia 05 137 1500 519 480 92.4 91.80 84.84
Dia 06 1380 1500 518 480 92.59 92.00 85.19
Dia 07 1385 1500 517 480 92.88 9233 85.76
Dia 08 1382 1500 518 480 92.71 92.13 85.41
Dia 09 1385 1500 517 480 92.88 9233 85.76
Dia 10 1387 1500 516 480 92.99 9247 85.99
Diall 1386 1500 516 480 92.94 92.40 85.87
Dia12 1388 1500 516 480 93.05 92.53 86.10
Dia13 1389 1500 516 480 .11 92.60 86.22
Dia 14 1388 1500 516 480 93.05 92.53 86.10
Dia 15 1391 1500 515 480 3.23 92.73 86.45
Dia16 1389 1500 516 480 .11 92.60 86.22
Dial7 1392 1500 515 480 3.8 92.80 86.57
Dia18 13% 1500 514 480 93.40 92.93 86.80
Dia19 1392 1500 515 480 3.8 92.80 86.57
Dia 20 1391 1500 515 480 3.23 92.73 86.45
Dia2l 1392 1500 515 480 3.28 92.80 86.57
Dia22 13% 1500 514 480 93.40 9293 86.80
Dia23 1389 1500 516 480 R3.11 92.60 86.22
Dia24 1398 1500 513 480 93.63 93.20 8121
Dia 25 139 1500 514 480 93.46 93.00 86.92
Dia 26 1392 1500 515 480 3.8 92.80 86.57
Dia27 1391 1500 515 480 3.23 92.73 86.45
Dia28 1393 1500 514 480 9334 9287 86.68
Dia29 13% 1500 514 480 93.40 9293 86.80
Dia30 139 1500 514 480 93.46 93.00 86.92
42048 8

Total de prendas producidas en los 30 dias despues de la

implementacién 4204800 Porcentaje Promedio 86%
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Anexo XVI se muestra los datos en porcentaje de la eficiencia, eficacia y

productividad de los 30 dias antes y después

COMPARATIVO DEL ANTES Y DESPUES DE EFICIENCIA-EFICACIA-PRODUCTIVIDAD DE LOS 30 DIAS EN %

EficienciaA | EficienciaaD | EficaciaA EficaciaD | Productividad A | Productividad D
N° de Dias

1| 8198 91.19 86.33 90.33 75.95 82.37
2 88.29 92.02 86.73 91.33 76.57 84.05
3 89.29 92.59 88.00 92.00 78.57 85.19
4 88.08 92.54 86.47 91.93 76.16 85.07
5 88.76 92.42 81.33 91.80 71.51 84.84
6 88.92 92.59 81.53 92.00 71.83 85.19
7 89.02 92.88 81.67 92.33 78.04 85.76
8 87.51 92.71 85.73 92.13 75.03 85.41
9 88.81 92.88 87.40 92.33 71.62 85.76
10 81.16 92.99 85.27 92.47 74.32 85.99
11 8736 92.94 85.53 92.40 74.72 85.87
12 81.57 93.05 85.80 92.53 75.13 86.10
13 88.60 93.11 81.13 92.60 71.20 86.22
14 88.65 93.05 87.20 92.53 71.30 86.10
15  88.03 93.23 86.40 92.73 76.06 86.45
16 87.62 93.11 85.87 92.60 75.23 86.22
17 89.13 93.28 87.80 92.80 78.25 86.57
18 8839 93.40 86.87 92.93 76.78 86.80
19 87.82 93.28 86.13 92.80 75.64 86.57
20 87.67 93.23 85.93 92.73 75.34 86.45
21 88.24 93.28 86.67 92.80 76.47 86.57
2| 87157 93.40 85.80 92.93 75.13 86.80
23 87.46 93.11 85.67 92.60 74.93 86.22
24 88.13 93.63 86.53 93.20 76.26 81.27
5 87.62 93.46 85.53 93.00 75.23 86.92
26 88.29 93.28 86.73 92.80 76.57 86.57
2] 87.87 93.23 86.20 92.73 75.75 86.45
28| 8716 93.34 85.27 92.87 74.32 86.68
29 87.67 93.40 85.93 92.93 75.34 86.80
30 88.08 93.46 86.47 93.00 76.16 86.92
PROMEDIO 88.09 93.00 86.46 92.47 76.18 86.01
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Anexo XVIII: Acta de Originalidad de Tesis

55 UCV

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE
TESIS

Cédigo :

Versién
Fecha
Pagina

FO4-PP-PR-02.02
: OF

: 31-03-2017
: 1del

Yo, RONALD DAVILA LAGUNA, Responsable de Investigacion del PFA de la EP de Ingenieria

Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:
“APLICACION DEL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
PRODUCCION DE LA LINEA DE PRENDAS BASICAS DE LA EMPRESA HIALPESA, LIMA -2017", del
estudiante MERCEDES NATIVIDAD SANTIANI ORTIZ; tiene un indice de similitud de 17 %

verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyd que cada una de las coincidencias detectadas

no constituyen plagio. A mileal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Los Olivos, 01 Diciembre del 2018

Direccién de
Investigacion y Calidad

Elabord

Representante de la Direccion /
Reviséd | Vicemectorado de Investigacion

Aprobd

Rectorado
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