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Resumen

La investigacion tuvo como objetivo general establecer en qué medida la
aplicacion del ciclo Deming mejora la productividad de la empresa JL Flores
E.lLR.L, haciendo uso del diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto se

identificé los motivos que causaban baja productividad de la empresa.

En el capitulo 1 de la investigacion se presentd la problematica nacional e
internacional. Ademas, se dio a conocer las hipétesis vinculadas al tema, las
justificaciones que llevaron a realizar la investigacion y finalmente objetivos. Se
presentaron como referencias los precedentes nacionales e internacionales que
son estudios relacionados al tema. EIl objetivo de este estudio busca mejorar la
productividad en la empresa JL Flores E.I.LR.L., asi como la calidad en los

procesos de produccion.

El tipo de investigacion es aplicada, de corte longitudinal, su enfoque es
cuantitativo y el disefio es experimental de tipo pre experimental. La poblacion y
muestra fue de 22 trabajadores. Para la recopilacion de informacion se utilizé la
técnica de observacion. Se aplicé los programas estadisticos SPSS 25 y Excel
2010, donde se analiz6 estadisticamente la prueba de normalidad y la T Student,

dando como resultado una mejora en la productividad.

Palabras clave: Ciclo Deming, mejora continua, productividad, eficiencia,

eficacia.
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Abstract

The general objective of the research was to establish to what extent the
application of the Deming cycle improves the productivity of the company JL
Flores E.l.LR.L, making use of the Ishikawa diagram and Pareto diagram, the

reasons that caused low productivity of the company were identified.

In chapter | of the investigation the national and international problems were
presented. In addition, the hypotheses related to the subject, the justifications that
led to the investigation and finally the objectives were made known. National and
international precedents, which are studies related to the subject, were presented
as references. The objective of this study seeks to improve productivity in the

company JL Flores E.I.LR.L., as well as the quality of production processes.

The type of research is applied, longitudinal, its approach is quantitative and the
design is pre-experimental. The population and sample was 22 workers.
Observation technique was used to collect information. The statistical programs
SPSS 25 and Excel 2010 were applied, where the normality test and T Student

were statistically analyzed, resulting in an improvement in productivity.

Keywords: Deming cycle, continuous improvement, productivity, effetiveness,

efficiency.
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|. INTRODUCCION

En el presente capitulo se desarrollara la realidad problemética de forma global,
nacional y local donde se considera la empresa en mencién; ademas se describe

la formulacién del problema, las justificaciones e hipétesis.

A nivel Mundial, la Compafia Ford Motor es una empresa de alcance
internacional la cual tiene como especialidad la industria de automoviles, dicha
empresa tiene muchas sucursales pero la ubicacion de su sede principal esté en
Dearborn, Estado de Michigan, Estados Unidos de América, la empresa crecio
por todo el mundo, fue creada por Henry Ford y se uni6 el 16 de junio de 1903. Es
asi como Alex Trotman, Presidente de Ford Motor Company declaré que usaron
el CICLO DEMING solucionar un contratiempo de Fuel Injection, esta herramienta
les sirvio para darse cuenta de que en el proceso del desarrollo de fabricacion, el
tanque de la gasolina no se limpiaba bien como deberia ser, ya que habia micro
fragmentos de metal en el tanque, los cuales se dirigian hacia los inyectores. Por
lo que realmente, se trat6 de un problema del tanque de la gasolina (Quality
Progress, octubre de 1994) (Gutiérrez, 2014). Asi mismo hay muchas empresas
reconocidas a nivel mundial, que para lograr una mejora continua emplearon el
ciclo Deming, entre estas empresas tenemos: TOYOTA, IMB, Google, Intel,
SAMSUNG, Coca Cola entre otras.

A nivel Latinoamericano, el ciclo Deming es una herramienta que se usa para
ayudar a ejecutar los procesos de manera ordenada. Asi mismo, lograr el
entendimiento, teniendo como finalidad brindar elevados estandares de calidad en
el producto o servicio; entonces se recomienda que este, se utlice en las
empresas, ya que es una herramienta que posibilita la ejecucién eficaz de las
tareas (Zapata, 2015, p.11). Taranto, Empresa que lidera el mercado de la
produccion y comercializacion de autopartes mas importantes en Latinoamerica,
cuyos capitales son argentinos, se encuentra en constante mejora de calidad con
ayuda del ciclo Deming, con la cual ganaron en el afio 2005 el premio Deming. La
Corporacion CENACE vy la petrolera privada SERTECPET de capitales



ecuatorianos, lograron obtener el premio Nacional de Calidad del 2014, estas
empresas utilizaron el método Deming, como forma de mejora continua de la
calidad. (El Universo, 2015).

A nivel Nacional, la Corporacion Aceros Arequipa, es una Empresa Siderurgica
que lidera el mercado en su rubro con mas de 55 afios ofreciendo experiencia,
calidad y brindando productos y servicios competitivos a nivel internacional. A
finales de los afios 80, crea un programa de Gestion de Calidad Total; al pasar el
tiempo se ha desarrollado y se fortalecido mediante los Sistemas de Gestion y
planes para la mejora continua, con ayuda de sus colaboradores desde gerencia
hasta los obreros. Dando como resultado, beneficios cuantitativos como
cualitativos y una cultura de calidad dirigida a innovar y mejorar continuamente.
En los ultimos afios los objetivos estratégicos de la empresa fueron reducir costos

(https://lwww.acerosarequipa.com/gestion-de-calidad).

Tenemos otras empresas las cuales hacen uso de la filosofia del ciclo Deming en

el Perd como son: Empresa Hipermercado TOTTUS, EGASA entre otros.

La Empresa JL Flores E.I.R.L., fue creada con la finalidad de producir y vender
vestidos para damas y ternos para varones, brindando un producto de calidad y a
bajo precio. Actualmente se encuentra situada en el Jr. Ica N° 624 de la ciudad
de Moquegua, Provincia Mariscal Nieto, Regién Moquegua y fue creada en el afio
2010.

Filosofia de la organizacion

En JL Flores E.I.LR.L. valoramos al personal que trabaja en la empresa, la ética y
la responsabilidad estos son los valores que los colaboradores deben practicar,
también fomentamos la capacitacion y desarrollo personal de todos nuestros
trabajadores, puesto que esto nos hara crecer como empresa, asi como también
hard que nuestros colaboradores estén en mejor capacidad de competir en el
mercado laboral. A su vez estamos de la mano con la cultura y las politicas de la
empresa porque son fundamentales, como parte de nuestra filosofia promovemos

la puntualidad, el orden y limpieza. Ademas fomentamos a nuestros



colaboradores la empatia, haciendo que el cliente nos vea como sinénimo de

calidad, esforzandonos en temas puntuales como la excelencia.

Somos una empresa, que no se opone al cambio e innovacién que se requiera
para poder ser mas competitiva en el mercado y ofrecer nuestros productos a

nivel local y nacional.
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Figura 1. Ubicacion de Geografica JL Flores E.I.R.L.

Fuente: Google Maps

JL Flores E.l.LR.L., desde sus inicios ha interactuado con sus clientes, teniendo
como objetivo principal satisfacer sus necesidades, cumpliendo las normas
establecidas por el estado peruano. Ademas dentro de su organizacion, cuenta

con una Gerencia Administrativa.
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Figura 3. Organigrama de la Empresa

Fuente: JL Flores E.I.R.L.

La principal actividad de JL Flores E.I.R.L. es la elaboracion de prendas de gala
para damas y caballeros desde los mas basicos hasta los mas elaborados,
también se confecciona pedidos personalizados segun las exigencias

establecidas por cada uno de sus clientes, entre ellos estan:

PRODUCTO IMAGEN PRODUCTO IMAGEN
' ‘ &
, \
VESTIDO % TERNOS
TALLAS S,M,L TALLAS S,L.M

Figura 4. Prendas elaboradas

Fuente: Elaboracién propia



Clientes
Entre sus principales clientes tenemos:

e BOUTIQUE ZAFIRO

e BOUTIQUE LUNA AZUL

e ERIKZON MODA'Y BELLEZA
e ALONSOS SPA

e ELLAS FASHION

e SOLO PARA REINAS

e BETTOS SALON Y SPA

e DANILO MAKE UPP

e REINA SALONY SPA

Dentro de los diferentes problemas que se encontrd en el taller de costura (area
de produccion) de JL Flores E.I.LR.L. fueron: desorden, formatos desactualizados,
se vio retazos de tela tirados en el piso o amontonados haciendo que sea dificil el
acceso a la hora de caminar, se observé que los trabajadores perdian el tiempo
ya sea conversando o yendo a los servicios higiénicos. También se observé que
algunos de los trabajadores tenian poca capacitacion ya que a la hora de hacer
los cortes o la costura los hacian con lentitud o tenian fallas, por lo que se
encontré prendas mal cocidas y remalladas, a su vez habia telas que estaban mal
cortadas esto genera una compra extra de materia prima segun se evidencié en
los registros de almacén los cuales también estaban mal llenados o faltaba

registrar lo comprado.

En caso de los equipos o maquinas de coser se encontré algunas amontonadas
en una esquina las cuales estaban malogradas y aun no se las mandaba a
reparar. En cuanto de la iluminacion se observé que la empresa cuenta con
ventanas grandes, pero estas estaban sucias por falta de limpieza haciendo que

se viera oscuro el taller de costura.



Tabla 1. Relacién de problemas

Causas Problemas

P-01 Exceso de retazos de telas
P-02 Poca capacitacion al personal (&rea produccion)
P-03 Tiempo perdido por el trabajador

P-04 Deficiente control en el tiempo de produccion

P-05 Mano de obra cara

P-06 Falla en los equipos

P-07 Poco control y supervisiéon

P-08 Mala administracion del inventario

P-09 Manuales de procedimientos desactualizados

P-10 Mala distribucion del area
P-11 Poco orden
P-12 Poca iluminacion

P-13 No se sigue el plan de mantenimiento

P-14 Deficiente seguimiento a lo que se pide

P-15 Pagos adicionales en materia prima

P-16 Equipos antiguos

P-17 Poco incentivo al personal

P-18 Poco concientizacion del valor del producto

P-19 El lugar para Almacenamiento de la materia prima es pequefio

P-20 Pocos proveedores locales
Fuente: Elaboracién Propia

Vemos en la tabla 1 la relacion de los 20 principales problemas que tiene la
empresa en el taller costura, siendo estos enumerados de acuerdo con el grado
en el que se presentaron, siendo: P- 01 exceso de retazos de materia prima, la P-
02 poca capacitacion del personal, mientras que el menos importante es P- 20

pocos proveedores locales.



Tabla 2. Distribucion de frecuencia de las Causas/problemas

0 0
PFSC')AI;JLSS\//IA FRECUENCIA FRECJOENCIA ACUMULADO ACUM((J)LADO
P-01 64 15.84% 64 15.84%
P-02 60 14.85% 124 30.69%
P-03 57 14.11% 181 44.80%
P-04 31 7.67% 212 52.48%
P-05 24 5.94% 236 58.42%
P-06 23 5.69% 259 64.11%
P-07 20 4.95% 279 69.06%
P-08 18 4.46% 297 73.51%
P-09 16 3.96% 313 77.48%
P-10 15 3.71% 328 81.19%
P-11 13 3.22% 341 84.41%
P-12 12 2.97% 353 87.38%
P-13 11 2.72% 364 90.10%
P-14 9 2.23% 373 92.33%
P-15 7 1.73% 380 94.06%
P-16 7 1.73% 387 95.79%
P-17 6 1.49% 393 97.28%
P-18 5 1.24% 398 98.51%
P-19 3 0.74% 401 99.26%
P-20 3 0.74% 404 100.00%
TOTAL 404 100.00%

Como vemos en la tabla de la distribucion de frecuencias de las principales
causas/problemas que perjudican negativamente a la productividad tenemos: la
causa P-01 con 11.09% tiene mayor frecuencia, la causa P-02 con un 10.85%
siendo esta la segunda frecuencia con alto porcentaje es asi que la P-01 es la

causa que necesita una solucion inmediata puesto que es la que tiene mayor

porcentaje.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 5. Grafico de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

De la figura 4 se observo que el 20% de las causas provocan el 80 % de los problemas en el taller de costura (area de
produccién) en JL Flores E.I.R.L.
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Comentario: Del diagrama de Ishikawa se observa que se empled el método de
las 6M siendo estos: método, maquinaria, mano de obra, materiales, medicion y
medio ambiente, en las que se colocaron distintas causas que perjudican a la
productividad en JL Flores E.I.R.L.

Sobre la base y el andlisis de los problemas reales exhibidos, se puede plantear
el problema general y los problemas especificos de la investigacion. Como el
problema general ¢(En qué medida la aplicacion del ciclo Deming mejora la
productividad de la empresa JL Flores E.Il.R.L., Moquegua 20217, los problemas
especificos que se determinaron en la investigacion son los que a continuacion se

mencionan:

PE1: ¢En qué medida la aplicacion del ciclo Deming mejora la eficiencia de la
empresa JL Flores E.I.R.L., Mogquegua 20217
PE2: ¢En qué medida la aplicacion del ciclo Deming mejora la eficacia de la

empresa JL Flores E.I.R.L., Moquegua 20217

La justificacibn Tedrica, Segun Bernal (2010) nos dice que el fin de la
investigaciéon, es producir meditacion y discusion académica sobre el
conocimiento real, contrastar una teoria, resultados. (p.106). La Justificacion
Econdmica es la forma en que se comporta el mercado, asi como el constante
crecimiento de este y el incremento de la competencia, ha llevado a que las
empresas tengan que mejorar constantemente sus procesos, para satisfacer la
demanda de los diferentes mercados nacionales y de los clientes de la empresa
JL FLORES E.I.R.L.; asimismo, este estudio puede utilizarse para dar solucionar
los problemas de la empresa y asi originar mayor productividad. La Justificacion
Practica contribuye a solucionar un problema o sugiere alguna estrategia, que al
poner en marcha ayudara a solucionar este problema (Bernal, 2010, p. 106). El
objetivo general fue: determinar en qué medida la aplicacion del ciclo Deming
mejora la productividad de la empresa JL Flores E.l.LR.L., Moquegua 2021; los

objetivos especificos se mencionan a continuacion:
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OE1l: Determinar en qué medida la aplicacion del ciclo Deming mejora la
eficiencia de la empresa JL Flores E.I.R.L., Moquegua 2021.

OE2: Determinar en qué medida la aplicacion ciclo Deming mejora la eficacia de
la empresa JL Flores E.l.R.L., Moquegua 2021.

La hipotesis general fue: la aplicacion del ciclo Deming mejora significativamente
la productividad de la empresa JL Flores E.l.LR.L., Moquegua 2021. Las hipétesis

especificas fueron los siguientes:

HE1: la aplicacion del ciclo Deming mejora la eficiencia de la empresa JL Flores
E.l.LR.L., Moquegua 2021.
HE2: la aplicacion ciclo Deming mejora la eficacia de la empresa JL Flores
E.l.R.L., Moquegua 2021.
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Il. MARCO TEORICO

En este capitulo nombraremos los antecedentes investigados a nivel nacional e
internacional. Para la investigacion se realizé una busqueda de distintas fuentes
bibliograficas, que estan relacionadas al tema de estudio. Se mencionara en

primer lugar las investigaciones nacionales, como:

FERNANDEZ, Yerson & SOLORZANO, Jhonatan (2019) como se observa en su
tesis: IMPLEMENTACION DEL CICLO PHVA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA
ALIMENTARIA, EL AGUSTINO, 2019. Desarrollado en la Universidad César
Vallejo, el objetivo principal fue incrementar la productividad en el area de
produccion, usé un enfoque cuantitativo y una metodologia de tipo aplicativo y su
disefio fue pre experimental, concluyendo que al implementar el ciclo PHVA les
ha permitido mejorar la productividad, aumentando la cantidad de produccion dia
a dia, mejorando la productividad de 58.37% (antes) a 71.85% (después), lo que
representa una mejora del 19% con respecto a la punto de partida; como
consecuencia dicen que se han logrado el objetivo. Asimismo la eficiencia mejoro

en un 15% vy la eficacia en un 4%.

VIDAURRE, Sarita (2018) como se observa en su tesis: “APLICACION DE LA
METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
COSTURA DE LA EMPRESA TEXTILES CAMONES S.A. - PUENTE PIEDRA,
2018”. Desarrollado en la Universidad César Vallejo, tuvo como objetivo principal
mejorar la productividad, utilizando un enfoque cuantitativa y una metodologia de
tipo aplicada, nivel descriptiva-explicativa, el disefio utilizado fue casi
experimental, concluyendo que al aplicar el ciclo PHVA se obtuvo mejoras en la
productividad, haciendo uso del programa estadistico SPSS se analizé una
muestra de un mes antes y un mes después de dicha aplicaciéon, dando
resultados que demuestran que la media de productividad era de 59,43% vy
después fue de 83,77%; lo que quiere decir que aumentd en un 24,34%. Ademas,

el valor de la sig. se obtuvo a través del estadigrafo de Wilcoxon fue de 0.000,
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con lo cual se acepto la hipétesis alterna, que es la mejora de la productividad en
el area de dicha empresa aplicando el ciclo PHVA.

GERRERO, Ytaty (2018), como se observa en su tesis titulada: PLAN DE
MEJORA BASADO EN EL CICLO PHVA PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE GRANOS SECOS
DE LA EMPRESA AGRONEGOCIOS SICAN SAC - CHICLAYO 2017.
Desarrollado en la Universidad Sefior de Sipan, tuvo como objetivo elaborar un
plan de mejora basado en el ciclo PHVA, el tipo de investigacion fue aplicada,
descriptiva. El disefio de investigacion que se empleo fue no experimental y
cuantitativo. Se concluy6 que dicha empresa tiene distintos problemas, dentro de
ellos estan falta de documentacion del proceso, indisciplina de los colaboradores,
para determinar estos problemas se hizo uso de herramienta como el diagrama
de Causa y Efecto, diagrama de Pareto y a su vez se aplicé una encuesta a sus
trabajadores y se determiné la herramienta que se iba a utilizar para incrementar
la productividad; finalmente se estimé el indice de productividad que fue de
20.95% , su analisis de beneficio costo dio un resultado de 1.11 lo que nos quiere

decir ,que por cada sol invertido se recupera 1.11 soles.

GONZALES, Nataly (2018) con su tesis: APLICACION DEL CICLO DEMING
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE REGISTROS
ACADEMICOS DEL COLEGIO CADILLO S.A.C - SMP, 2018. Desarrollado en la
Universidad César Vallejo, su objetivo fue determinar como la aplicacion del Ciclo
Deming mejorara la productividad. La metodologia usada es que segun su
finalidad es de tipo aplicada, segun su nivel es descriptivo y explicativo, segun se
enfoque es un estudio cuantitativo, su disefio de la investigacion es experimental,
a su vez es de tipo cuasi experimental y su alcance temporal es longitudinal.
Concluye que la productividad aumentd en un 30%, en cuanto a la eficiencia
indica que se incrementé en 25% y por ultimo la eficacia subié a 29%. Por lo tanto
los resultados estadisticos obtenidos para contrastar la hipotesis en el caso de
productividad, eficiencia y eficacia reafirman la aceptacion de las hipotesis
alternas la cuales son que el ciclo Deming mejora la productividad asi como la

eficiencia y la eficacia.
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GARAY, Roger (2017) con su tesis titulada: IMPLEMENTACION DEL CICLO
PHVA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL TENIDO DE LANA
— POLIESTER EN EL AREA DE TINTORERIA DE LA EMPRESA ARIS
INDUSTRIAL S. A. Desarrollado en la Universidad César Vallejo, tuvo como
objetivo incrementar la productividad en el tefiido de lana — poliéster, utilizando un
enfoque cuantitativo , tipo aplicado, nivel descriptivo y disefio cuasi experimental,
se concluyd que se mejord la productividad, empleando técnicas del ciclo PHVA
haciendo mas facil mejorar los diferentes procesos del area de tefiidos, los que a
Su vez permiten una mejora en los indicadores que tienen que ver con la
productividad, logrando un mejora en la eficiencia de 14.83% a 16.80% , o0 sea

aumentoé en 1.97%, asimismo estos se alinean con los objetivos de la empresa.
Antecedentes Internacionales

LLAMUCA, Jenny & MOYON, Laura (2019) en su tesis: IMPLEMENTACION DE
LA METODOLOGIA PHVA (PLANEAR, HACER, VERIFICAR, ACTUAR) PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE PRODUCCION DE
CASCOS DE SEGURIDAD DE USO INDUSTRIAL EN LA EMPRESA HALLEY
CORPORACION, su objetivo general fue: incrementar la productividad en la linea
de produccién de cascos de seguridad, determinando que para evaluar el sistema
de elaboracién se tomé de medidas de los indicadores del proceso de produccion.
También nos dice que la eficiencia mejor6 de 75% a 93%, la eficacia subié de
73% a 94% vy la productividad aumenté de 55% a 87%. Asimismo indicaron que
dicha empresa logré cumplir con el 85% del proceso de mejora continua y
lograron mejorar el proceso de fabricacion disminuyendo el 5% del tiempo de
fabricacion del casco de seguridad, asi como el incremento de 52% en el

cumplimento de la metodologia de las 9’s.

GUAQUETA, DANIEL (2018) en su tesis: PROPUESTA DE MEJORAMIENTO
CONTINUO DE PROCESOS ADMINISTRATIVOS DE FACTURACION EN
COLSUBSIDIO. Su objetivo fue realizar una propuesta de mejoramiento continuo
en el area de procesos administrativos para facturacién en la IPS Colsubsidio.

Concluye que se detecto las debilidades en el proceso de facturacion. Desarrollo
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una propuesta de mejora continua en el proceso de facturacidbn usando la
metodologia del ciclo Deming, siendo que fue una herramienta util para la mejora
continua. Asimismo se evidencié que la facturacion fue mas eficiente, la cual se
realizd de forma organizada y estandarizada a fin de cumplir con los objetivos en

poco tiempo.

TOLOZA, Carlos & PENA, Francisco (2018) en su tesis: PLAN DE
MEJORAMIENTO EN EL MANEJO DE LAS PETICIONES, QUEJAS,
RECLAMOS Y SUGERENCIAS (PQRS) MEDIANTE LA APLICACION DEL
CICLO PHVA EN THYSSENKRUPP ELEVADORES S.A. el objetivo principal fue:
Diseflar una propuesta de mejora para el tramite de las peticiones, quejas,
reclamos y sugerencias de los clientes para la empresa Thyssenkrupp Elevadores
S.A., aplicando el ciclo PHVA. Se concluye que el diagndstico inicial les permitio
dar a conocer la problemética que se venia presentando en el indicador del area
de atencion al cliente, debido a que no se hizo oportuna administracion de las
PQRS, como parte fundamental de la organizacién en la atencion de sus clientes,
se disefid un diagrama de flujo con el que se estableci6 una sucesion de
operaciones para establecer una adecuada gestion de las PQRS, al hacer un
seguimiento de los indicadores, les ayudara a determinar un diagndéstico oportuno
y de ser necesario aplicar las correcciones que beneficien tanto a los cliente como

a la empresa.

AGUANCHE, Zudy (2017) en su tesis: PROPUESTA PARA EL
MEJORAMIENTO CONTINUO DE LOS PROCESOS EN LA EMPRESA GATE
MARKETING GROUP S.A.S A TRAVES DEL CICLO PLANEAR, HACER,
VERIFICAR, ACTUAR (PHVA). Su objetivo principal fue instaurar una propuesta
de mejora en los procesos, por medio del ciclo PHVA. Concluyé que debe
considerar aplicar mejora continua en sus procesos Yy en la calidad del servicio
que ofrece a sus clientes; de otra manera, el hacer uso del FODA , cadena de
valor, diagrama de Ishikawa como herramientas contribuyen al reconocimiento
del entorno dentro o fuera de la empresa, estableciendo las ventajas competitivas

que posee, ya sean los colaboradores comprometidos o el brindar un servicio
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innovador y creativo que lleva a la confianza de sus clientes actuales hacia Gate
Marketing Group S.A.S.

BALLESTEROS, Jesus, BOHORQUEZ, Cesar, DELGADO, Brayner, PEREZ,
Maria y PINZON, Yuleida (2017), en su tesis: APLICACION DEL CICLO DE
MEJORA CONTINUA PHVA, BASADO EN LA NORMA TECNICA
COLOMBIANA NTC-OHSAS 18001, AL SISTEMA DE GESTION EN
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DEL HOSPITAL LOCAL DE
AGUACHICA E.S.E., COLOMBIA. Tuvo como objetivo general: Aplicar el ciclo de
mejora continua PHVA que permita preservar, mantener y mejorar la salud
individual y colectiva de los trabajadores de dicha empresa. Concluyen con los
principales hallazgos como son: que dentro del personal de planta no existe una
persona encargada del SG-SST, por lo que no se cumple con los requisitos
minimos exigidos por la norma. También indican que los trabajadores no les
gustan utilizar los elementos de proteccion personal y a su vez la organizacion no

esta cumpliendo con la entrega de los EPPs.

CICLO DEMING

Igualmente llamado como ciclo de la calidad, ciclo PHVA o Shewhart, esta
herramienta fue creada por el ingeniero Walter Shewhart en los afios 20 y en los
aflos 50 en el pais de Japon esta herramienta se dio a conocer por William

Deming.

Es una herramienta que ayuda a ejecutar procesos, procedimientos de forma
planificada y ayuda a entender las necesidades de brindar altos estandares de
calidad en el producto o servicio; de ahi que es posible emplearlo en cualquier
empresa, ya que acepta la realizacion eficaz de todas las tareas y se basa en

cuatro pasos: planifica, hace, verifica y actia (Zapata, 2015, p.14).

Desde el punto de vista de Gutiérrez (2014) el ciclo Deming es apropiado para
hacer y ejecutar proyectos de mejoramiento de la calidad y de productividad en
todos los niveles de una empresa. Para ejecutar eficazmente el ciclo Deming es

necesario usar las herramientas basicas (p. 120).
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Dimensiones del ciclo DEMING

Planear

En este punto se definen los objetivos, politicas y los procedimientos que son
indispensables para obtener los resultados de la empresa, resalta la forma en qué

hacer y como hacerlo. (Zapata, 2015, p.15).

Es decir primero se encuentran los problemas, se buscan las posibles causas que
presenta la empresa, esto lleva a establecer metas y procedimientos que se
debera cumplir. Se establece las politicas, lo objetivos y técnicas las cuales se
usan para lograr alcanzar las metas establecidas. También es indispensable
elaborar un plan de implementacién en la cual se detalla las medidas correctivas

las cuales se tienen que seguir para solucionar dichos problemas.

Formula porcentaje de cumplimiento (%C):

%C = (NOE - NOP)* 100
NOE= Numero de pedidos entregadas
NOP=NUmero de pedidos planificados
Hacer

“Es impulsar la implementacion de los procesos de acuerdo con lo establecido”
(Zapata, 2015, p.16). El hacer determina todas las responsabilidades, para poner
en marcha lo planeado, implementando los procesos y las actividades, dar los
medios que se necesitan para el cumplimiento del plan documentando y

registrando las acciones desarrolladas.
Formula porcentaje cantidad producida (%CP):

%CP = (NPC - NPF) / NPP *
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NPC= Numero prendas confeccionadas
NPF= Numero prendas falladas

NPP= Numero prendas planificadas

Verificar

En este punto se cotejan procedimientos, productos y servicios, a su vez se hace
el seguimiento para corroborar que las tareas planeadas se realizaron de acuerdo
a lo establecido (Zapata, 2015, p.16).

Es decir que en este paso se verifica si las medidas propuestas tuvieron
resultados esperados en los procedimientos, productos y servicios que fueron
implementados, también se determinan estrategias de seguimiento y verificacion,
se hace el respectivo seguimiento del cumplimiento de lo planificado en el que se

documenta y registra los resultados obtenidos.

Formula porcentaje cantidad inspeccionada (%Cl):

%CIl = (NP1 / NTI) *100

NPI= NUmero prendas inspeccionadas

NTI= Numero total prendas por inspeccionar

Actuar

Es tomar medidas para hacer una mejora continua, del desempefio de los
procesos y establecer nuevos objetivos para seguir mejorando (Zapata, 2015,
p.16).

Es decir que si en bel paso actuar lo implementado anteriormente, dio resultados
positivos, hay que estandarizar los procesos, procedimiento y documentacion

necesaria, en caso contrario de ser necesario, se hacen las correcciones
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necesarias que fueron observadas estableciendo nuevas metas u objetivos para
lo cual, se elabora una nueva lista de problemas que se mantienen y se propone

soluciones a estos nuevos problemas.

Formula porcentaje acciones correctivas (%AC)

%AC = (NPR / NTP) *100

NPR= Numero de acciones correctivas ejecutadas

NTP= Numero de acciones correctivas planificadas

PRODUCTIVIDAD

Para Gutiérrez (2014), la productividad es el resultado que se logra en un proceso
o sistema, al lograr mejorar la productividad se obtiene mayor rendimiento
teniendo en cuenta los recursos que se emplean para producir. Es decir que la
productividad se puede medir por el resultado que se obtiene de los resultados
logrados y los recursos usados. Los resultados obtenidos se miden en unidades
fabricadas, en cambio los recursos usados se miden por la cantidad de
colaboradores o tiempo total empleado. Dicho de otra forma medir la
productividad es valorar los recursos que se emplean para generar resultados. Es

frecuente ver la productividad por medio de dos elementos: eficiencia y eficacia
(p.20).

Medianero Burga (2016) nos dice que es la relacién de cantidad de productos
(vestidos) con la cantidad de trabajo empleado (horas hombre). Es asi que
determinamos a la productividad como la cantidad de bienes o servicios

producidos por unidad de insumos utilizados (p. 24).

Productividad = eficiencia * eficacia

(Gutiérrez, 2014, p.21)
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Dimensiones de la productividad
Eficiencia
Gutiérrez (2014) nos dice que, “es la relacion entre el resultado alcanzado y los

recursos utilizados” (p.20).

Es decir que para lograr resultados en la eficiencia, se tiene que optimizar todos lo
recurso que tenemos y tratar de no generar desperdicios de materia prima o

recursos en los procedimientos de fabricacion de productos.

Tiempo util
Eficiencia = ———
Tiempo total

(Gutiérrez, 2014, p.21).

Eficacia

Segun Gutiérrez (2014) “Es el grado en que se realizan las tareas planificadas y

se alcanzan los resultados planificados” (p.20).

Dicho de otra manera la eficacia es la capacidad que se tiene de usar recursos

para alcanzar los objetivos planteados.

Unidades producidas

Eficacia = ) —
Tiempo Util

(Gutiérrez, 2014, p.21)
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3.1.

l1l. METODOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

Es de tipo aplicada, la cual esta direccionada a instaurar a traves del
conocimiento comprobado, las metodologias, los protocolos y tecnologias
con los que se logra satisfacer una necesidad conocida y puntual
(Concytec- SINACYT, 2018, p. 43).

La investigacion es de enfoque cuantitativa, ya que en ella se recolectan
y analizan informaciones numéricas de las variables de estudio. Hernandez
- Sampieri & Mendoza (2018) dice que “representa una totalidad de
procesos organizados ocurridos de forma secuencial para contrastar

algunas suposiciones” (2018, p.5).

La investigacion es de corte longitudinal. Hernandez - Sampieri &
Mendoza (2018) nos dice que se debe recoger informacién en distintos
periodos de tiempo 0 momento s para estudiar los cambios, causas y
consecuencias (p. 180).

Para esta investigacion se recogi6 la informacion antes de la aplicacion y

posterior a ella.

Por su profundidad o nivel es explicativa, Behar (2008) nos dice que se
trata de contestar o informar de los porqués del objeto investigado;
asimismo, se busca una explicaciéon de la conducta de las variables. Su
metodologia es fundamentalmente cuantitativa y su fin dltimo es hallar las
causas (p. 21, 22).

Se explicara las variables independiente y dependiente como son el ciclo
Deming y la productividad de la empresa JL Flores E.l.R.L. cuyos datos

seran procesados estadisticamente.
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3.2.

El disefio de investigacion

El disefio es experimental, de tipo pre experimental. Para Bernal (2010)
la investigacion experimental se basa en mostrar que cuando una variable
(independiente) cambia, genera un cambio predecible en otra variable
(dependiente) y esta se hace mediante los llamados disefios, que son un
grupo de procedimientos, que se usan para manipular una o mas variables
independientes para asi, poder medir su efecto sobre una o mas variables
dependientes (p.145).

Con esta investigacion se va a determinar la influencia que tiene el ciclo

Deming sobre la productividad en la empresa JL Flores E.I.R.L.

Variables y Operacionalizacion

Variable independiente: “Ciclo Deming”

El ciclo Deming es una herramienta que facilita efectuar la aplicacion de los
procesos, procedimientos de manera planificada y ayuda a entender las
necesidades de brindar altos estandares de calidad en el producto o
servicio; de ahi que, puede emplearse en cualquier tipo de organizacion,
por lo tanto posibilita realizar eficazmente todas las actividades (Zapata,

2015, p.14), y se basa en cuatro pasos los cuales son:

e Planificar

Indicador: Porcentaje de cumplimiento

N° pedidos entregados
%C = X 100
N° Pedidos planificados

Escala: Razo6n

e Hacer

Indicador: Porcentaje de cantidad producida

22



N° prendas confeccionadas - N° prendas Falladas

%CP = X100

N° prendas Planificadas

Escala: Razon

e Verificar

Indicador: Porcentaje cantidad inspeccionada

N° prendas inspeccionadas

%Cl = : : X 100
N° total de prendas por inspeccionar

Escala: Razoén

e Actuar

Indicador: Porcentaje acciones correctivas

%ACR = N° acciones correctivas ejecutadas

X100
N° acciones correctivas planificadas

Escala: Razén

Variable dependiente: “Productividad”

Para Gutiérrez (2014) la productividad es el resultado que se logra en un
proceso o sistema, al lograr mejorar la productividad se obtienen mayor
rendimiento siempre y cuando se considere los recursos usados para
producirlos. Normalmente la productividad se ve por medio de dos

elementos: eficiencia y eficacia (Gutiérrez, 2014, p.20).

Productividad = Eficacia x Eficiencia
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3.3.

Esta variable se mide en dos dimensiones las cuales son:

e Eficiencia

Indicador: Eficiencia

L Tiempo util
% eficiencia = : X100
Tiempo total

Escala: Razon

e Eficacia

Indicador: Eficacia

% eficacia = Unidades producidas X 100

Tiempo util

Escala: Razén

Las variables e indicadores se encuentran detalladas en el cuadro de

operacionalizacion de variables (ver anexo 2).

Poblacién, muestray muestreo

Poblacion:

Hernandez-Sampieri & Mendoza (2018) nos dice: “Una poblacion es un
grupo de elementos que corresponden a una serie de especificaciones”
(p.195).

“Es el conjunto de casos a estudiar, el mismo que tiene una peculiaridad en
comun” (Deza & Mufioz, 2008, p. 57).

La poblacion es finita ya que se conocen los elementos a analizar. De esta

forma que la poblacién esta compuesta por:
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3.4.

N = 22 colaboradores

Muestra:

Hernandez citado en Castro (2003), nos dice que "si la poblacion es menor
a cincuenta elementos, la poblacién es igual a la muestra” (p.69).

Ademas el tamafo de la muestra estadisticamente no es representativo,

por ello la muestra esta compuesta por:

n = 22 colaboradores.

Muestreo:

Segun Salazar & Del Castillo (2018) nos dicen que “es la técnica que nos
faculta elegir muestras apropiadas de una poblacién de estudio. Este nos
debe llevar a conseguir una muestra que represente a la poblacién de
donde procede” (p. 13).

Para la presente investigacion el muestreo es tipo no probabilistico.

Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Técnica

Para Behar (2008), las técnicas llevan a la comprobacion de la dificultad
planteada, cada investigacion define que técnicas se van a usar y a su vez
cada técnica fija sus herramientas, instrumentos que se emplearan (p. 55).
Para esta investigacion se usara la técnica de observacion y andlisis de
documentos las cuales permitiran recabar informacion de si existe una
relacion de influencia entre el ciclo Deming y la productividad en la
empresa JL Flores E.I.R.L.

La observacion es fundamental para todo proceso de investigacion; el
investigador se apoya en ella para recabar mas informacion o datos, es una

técnica que consta en mirar cuidadosamente el hecho, fenébmeno o caso,
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recoger informacion y anotarla para luego hacer un analisis (Cabezas y
otros 2018, p. 111).

Instrumento de recolecciéon de datos

Recolectar datos o documentos significa emplear una o Vvarias
herramientas de medicion para reunir los datos concernientes a las
variables del estudio en la muestra ya sean personas o colaboradores,
grupos, organizaciones, procesos, etc. Los datos obtenidos son la raiz del

analisis (Hernandez - Sampieri y Mendoza 2018, p 226).

Para esta investigacion se utilizo la técnica de observacion directa y

andlisis de documentos con el fin de contrastar dicha informacion.

e Se us6 data histérica de la empresa JL Flores E.I.R.L. y se recopilo
nueva informacion a través de fichas de registro (ver anexo 9). Esta
informacion recopilada (ver anexo 7 y 8), se empleo para obtener
resultados de los instrumentos utilizados, los cuales fueron sometidos
a un proceso de validez y confiabilidad, a través del juicio de expertos
(ver anexo 3, 4 y 5) de tres ingenieros de la universidad los que
procedieron a evaluar dichos instrumentos.

e La informacion obtenida es real ya que se recabo esta de los archivos
provenientes de la empresa JL Flores E.lLR.L, asimismo los
instrumentos empleados son confiables ya que hay investigaciones

previas.
Validez
Segun Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018) “es el periodo en que un

instrumento cuantifica la variable que se desea evaluar” (p. 229).

Confiabilidad
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3.5.

Para Hernandez-Sampieri & Mendoza (2018) “la confiabilidad de un
instrumento de medicion es que cuando se aplica en distintos momentos al
mismo elemento este da iguales resultados” (p.228).

Todos los datos son obtenidos de la empresa JL Flores E.I.R.L.

Procedimiento

Se recolecto la informacion que se obtuvo de documentos de la empresa
JL Flores E.I.LR.L. y a su vez por medio de la observacién se verifico como
es que los trabajadores hacen sus tareas y actividades diarias de
elaboracién de las vestidos y trajes esto nos permitié obtener informacién
veridica acerca de los problemas que hay en la empresa y asi poder

corregirlos.

Planear: En este punto se definié los objetivos y politicas de calidad
también se establecio técnicas para alcanzar los resultados que la empresa

espera. Para ello se us6 los siguientes pasos:

e Se usO la de lluvia de ideas para encontrar los problemas que a
guejan a la empresa.

e Definir y analizar la magnitud de los problemas que tenga la
empresa JL Flores E.I.R.L.

e Buscar todas las probables causas que generen esos problemas.

e Investigar cual de esas causas es la mas importante y la cual se
tiene que solucionar lo antes posible.

e Revisar la informacion gue sea necesaria.

e Realizar un cronograma de actividades en la cual se plasmara las

actividades y el tiempo en la que se la implementacién.

Hacer: Se implementé los procesos, actividades planeadas que ayudaron a

remediar los problemas encontrados en el paso anterior (planear).
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e Realizar las correcciones necesarias de los procesos.
e Implementar o actualizan los formatos que sean necesarios para
corregir dichos problemas.

e Asignar responsables para que se ejecute lo planeado.

Verificar: Se medio y corrigio las actividades que se estén ejecutaron para
asegurarse para que estas se cumplan y se alcancen los objetivos

trazados.

e Verificar los resultados obtenidos.

e Revisar los procesos implementados.

e Realizar el seguimiento de las actividades para saber si se
ejecutaron segun lo planeado.

e Revisar el cumplimiento de las actividades planeadas.

e Hacer uso de formatos para la verificacion de cumplimiento de lo

establecido en el paso planear.

Actuar: A partir de los resultados obtenidos se obtuvo se realizara la toma
de decisiones, ya sean para volver al paso inicial que es planificar o hacer

recomendaciones y observaciones para la mejora.

e Revisar los resultados obtenidos en la verificacion.
e Tomar acciones para el mejoramiento continuo y se fijaran nuevas
metas y objetivos de ser necesario.

e Prevenir para la recurrencia de nuevos problemas de ser necesario.
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3.6.

3.7.

Método de analisis de datos

Realizar la verificacion y clasificacion de la informacién reunida procedente
de la empresa JL Flores luego se continué con el procesamiento
estadistico de la documentacion obtenida con el programa estadistico
SPSS 25 que brinda calculos y analisis estadisticos, con el propoésito de
adoptar una toma de decision basadas en los resultados obtenidos.

Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018) consideran que: “los datos deben
ser codificados por ello es necesario que se transforme las respuestas en
valores numéricos. Para ello, los datos deberan ser sintetizados,

codificados y dispuestos para el analisis” (p. 294).

Nivel descriptivo

Utilizar metodologia para la recoleccion de informacion, asi como la
simplificacion de estos datos, en este punto se hizo uso de la media
mediana moda, asi como se hizo una sintesis de la productividad antes y
después de implementado el ciclo Deming.

Nivel inferencial

Para la confirmacién de la prueba de la hipétesis se hizo uso de la
estadistica Inferencial, por medio de la prueba de normalidad y asi conocer
si son pruebas paramétricas 0 no paramétricas, conforme a los datos que
se disponen. Luego se realizd prueba de comparacion de medias, y de
acuerdo al resultado que se obtiene ya sean paramétricas 0 nho
paramétricas se aplicara la T- Student o Z-Wilcoxon.

Aspectos éticos

En esta investigacion se consideré recolectar datos internos de la empresa
JL Flores E.I.LR.L, asi como observar las actividades o tareas que realizaban
los colaboradores durante su jornada laboral. Por ello se cuenta con la

autorizacién de la empresa JL Flores E.I.LR.L. (ver anexo 10), ademas que
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toda la informacion obtenida dentro de esta sera confidencial, y uso

exclusivo para la presente investigacion.
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IV. RESULTADOS

4.1. Situacion antes de la mejora

En la empresa JL Flores E.I.LR.L., se observd muchas deficiencias, pero nos
hemos enfocado directamente en el area que consideramos que es una de
las mas importantes como es el taller de costura (area de produccién), asi
como también, vimos otras probleméticas que se tuvo como son: una
deficiente programacion de Ordenes de trabajo, asi como desorden en el
proceso para las compras de material, materia prima u otros, debido a la

desactualizacién de los formatos que hay en la empresa.

Se identifico las causas mas importantes se encuentran en los métodos y
técnicas en la produccion , en el mantenimiento de equipos y la falta de
evaluacion mediante indicadores segun el andlisis del diagrama de Ishikawa
y Pareto analizado en al realidad problemética que disminuyen directamente
la produccion de la empresa, es que existe un exceso de retazos de telas, la
cual recayo en la poca capacitacion que se les brinda a los trabajadores, ya
que ellos tienen la responsabilidad de que no se desperdicie dicha materia
prima como son las telas, este problema conllevo a su vez a que la empresa
tenga que comprar mas materia prima para poder cubrir los pedidos
requeridos, haciendo compras no programadas. Asi mismo el desperdiciar
materia prima nos indic6 que no se esta llevo un control efectivo de este
mismo, repercutiendo asi en la producciéon y bajando la productividad de la

empresa.

También se observd que los tiempos muertos debido a la mala
estandarizacion de los procesos, ya que hay un deficiente control en los

tiempos de produccion.
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Figura 7. Situacion Actual del Area de Produccion

Fuente: JL Flores

Evidenciamos el desorden que existia en el taller de costura encontrando
retazos las telas en el piso acumulados de varios dias haciendo que dicha
area sea menos espaciosa y haciendo a su vez que que haya obstaculos en
los pasadizos para el libre transito de los trabajadores. Asi como también, el
desorden hizo que los colaboradores no trabajen en un ambiente de

armonia, y este influyé mucho en el estado de &nimo de sus colaboradores.

Figura 8. Desorden area de produccién

Fuente: JL Flores
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En esta imagen, se evidencia el poco el orden que existio en el area de
produccion, asimismo se dejé notar que hay mucho desperdicio de materia
prima afectando a la economia de la empresa, a su vez la pocision de las
maquinas que se encuentraron en el taller estaban mal distribuidas
dificultando el libre transito ocasionando un ambiente de aglomeracion y un
clima de tension entre los mismos colaboradores al encontrar las maquinas

en estas pocisiones.

Asi mismo el ambiente poco iluminado hizo que los trabajadores algunas
veces tengan fallas a la hora de hacer las costuras o cortes de las prendas,
asi como problemas en su salud visual. También se observa que se

encontrd poca sefializacion ocasionando mas desorden.

Figura 9. Maquinas en desuso

Fuente: JL Flores

Evidenciamos algunas de las maquinas con las que cuenta la empresa y que
estan en desuso, sin mantenimiento y amontonadas en una esquina,
haciendo que se reduzca el espacio en el taller de costura.
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También podemos observar que son de modelos antiguos que no van de
acuerdo a la tecnologia actual ya que hacerles mantenimiento tendria un

costo adicional muy alto.

Figura 10. Desorden en area almacén materia prima

Fuente: JL Flores

Se observé que el almacén de la materia prima es demasiado pequefio y
desordenado por ello se encontr6 fardos y retazos de telas en el area de
produccion en un esquina amontonadas, haciendo que el taller de costura
fuera mas pequefio. Ademas, se encontré telas demasiado antiguas y que

ya no se usaban para la produccion de las prendas.

En este mismo espacio se encontrd productos de limpieza que de alguna u
otra forma podrian afectar la calidad de los cortes de tela ya que se podrian

dafiar con estos productos.
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Figura 11. Telas

Fuente: JL Flores

En esta imagen del almacén se aprecia que no estuvo ordenado por colores,
texturas, caidas o calidades, haciendo que la manipulacion del material

tomara mas tiempo al escoger las telas para la confeccién de los vestidos.

Para saber que hubo un aumento en la productividad, se recolecté los datos
a través de los instrumentos indicados en la parte metodologia de la
empresa antes de aplicar el ciclo Deming, estos antecedentes nos sirvieron
como cimiento para valorar una nueva mediciébn después de la mejora y

verificar si mejoro significativamente la productividad.
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4.2. Situaciéon después de la mejora
IMPLEMENTACION DEL CICLO DEMING:

Consiste en la puesta en marcha del ciclo Deming, se inicia con planificar en
la que se detalla los objetivos y metas, en hacer se ejecuta lo planeado
haciendo las implantaciones necesarias, en verificar se verifica los
resultados que son implantados en la empresa y en actuar se toma la
decision si la implementacion del ciclo Deming esta yendo por buen camino

y se hace las correcciones de no ser el caso.
Planificar:

Definir una meta es vital para una empresa, ya que esta ayuda a desarrollar
un plan y establece estrategias. En planificar se establece lo que la empresa
JL Flores E.lLR.L. quiere lograr en un tiempo determinado. Una vez ya
fijados los objetivos se traza un plan para desarrollar o implementar los

cambios necesarios en la empresa para lograr aumentar la productividad.

El primer paso fue definir el problema que presenta JL Flores E.I.R.L., el cual
se que se encuentra en el area de produccién, con la aplicacion de la
herramienta de calidad lluvia ideas realizado conjuntamente con los 22
colaboradores, se elaboro el diagrama de Ishikawa (ver figura 5), donde se
plasmoé las causas mas importantes que provocaron la disminucion de la
productividad, a su vez se elaboré el diagrama de Pareto para saber cuales
fueron las causas mas recurrentes en un periodo determinado, dando como
resultados el desperdicio de materia prima, poca capacitacién del personal,
tiempo perdido del trabajador, poco control del tiempo de produccion. Una
forma de cuantificar o que se refleje el efecto en las mejoras, es que exista

un incremento de la productividad alrededor de un 20%.

El segundo paso era buscar la posible solucion, para esto se utilizo la
distribucion de frecuencias de los problemas (Ver tabla 2), luego se
investigd cudl es la causa o el factor mas importante. Para analizar cuéles
son de las 20 posibles causas son las mas importantes son: el exceso de

corte de retazos de tela, poca capacitacion, tiempos muertos, mala
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planificacion, mano de obra costosa, fallas de equipos, poco control y

supervision, mala gestion de inventarios y procedimientos desactualizados

que representan el 80% de las causas totales. Cada una de estas causas

nos confirma la probleméatica, que existe en el area de produccion, que

afecta directamente a la productividad de la empresa.

A su vez del diagnéstico de las causas y efectos se planted, cuales serian

las medidas de solucion para decidir una serie de acciones correctivas en las

qué, se elimina las causas y los problemas que ocasionan la baja

productividad.

Estas acciones se describen en la siguiente tabla:

Tabla 3. Medidas de Acciones Correctivas

Causa

Acciones Correctivas

Exceso de retazos de telas

Mejorar los métodos de trabajos.

Realizar mantenimiento a la maquina cortador.

Poca capacitacion al

personal (area produccion)

Realizar capacitacion relacionado con los

métodos y estandares de trabajo.

Tiempos muertos

Mejorar el abastecimiento, y coordinacion con

las areas correspondiente.

Deficiente control en el

tiempo de produccion

Realizar un estudio de tiempos, mejorando el

tiempo de ciclo.

Mano de obra costosa

Capacitacion a los colaboradores de
produccion.

Aumentar el presupuesto

Falla en los equipos

Realizar cronograma de mantenimientos

preventivos

Poco control y supervision

Actualizar los procedimientos e indicadores de

gestién

Fuente: Elaboracion propia
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Se realiz6 un plan de trabajo, en la que se elabor6 el diagrama de Gantt
para realizar las acciones correctivas que se desarrollaron durante la
aplicacion del ciclo Deming en JL Flores E.I.LR.L. Esto nos ayudé a realizar
una adecuada planificacion en la aplicacién de las medidas de solucion, asi
como poder cumplir con los tiempos establecidos de cada actividad y saber
que sé a cumplido con la meta establecida.
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Tabla 4. Cronograma de Actividades

Actividades

Jul-20

Ago-20 sep-20

Oct-20

Nov-20

Dic-20

Semana

10(11|12{13 |14 |15 |16

17

18

19

20(21

22

23

24125

26

Aplicacién del ciclo Deming

Recoger informacion (antes)

Evaluacién resultados obtenidos (antes)

Planificacion de tareas del ciclo Deming

Seleccionar las herramientas

Implementar propuestas

Implementar herramientas de control de
calidad

Capacitar al personal

Recoger informacion (después)

Comparar resultados

Evaluacion de los nuevos resultados
(después)

Fuente: Elaboracién propia
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Hacer:

En esta etapa se implementaron las medidas de solucién con las metas

establecidas que a continuacion se describe:

Informar y capacitar a los trabajadores, es la clave para no tener exceso de
retazos de materia prima, por ello se implementé un cronograma de
capacitacion para los colaboradores, esto ayudd a que los colaboradores

tengan menos fallas a la hora de hacer sus tareas.

Tabla 5. Cronograma de Capacitaciones

Agosto

Actividad

Lunes 3
Martes 4
Miércoles 5
Jueves 6
Viernes 7
Sabado 8
Domingo 9

Conceptos bésicos de calidad

Defectos de confeccion

Control de calidad

Liderazgo

Trabajo en equipo

Mejora continua

Fuente: Elaboracién Propia

Se implement6 un cronograma de capacitacién para los colaboradores, esto
se hizo con el fin de que los colaboradores tengan mayor conocimiento
sobre temas de procesos de produccion y de calidad, asi como también que
la empresa tenga un registro de cudles fueron las fechas y temas que se

abordaron en las capacitaciones que se dieron durante esta fase.

En toda empresa privada o institucion del estado la capacitacion de los
colaboradores es parte esencial para lograr aumentar la productividad, ya

gue esto les ayuda a ser mas eficaces y eficientes, puesto que tendran el
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conocimiento suficiente para que sea posible alcanzar los objetivos

determinados en la empresa.

Figura 12. Capacitacion

Fuente: JL FLORES

Como se observa en la figura 12, se tomé evidencia de cuando se estaba
brindando la capacitacion a los colaboradores de la empresa JL Flores
E.lLR.L. entemas de calidad. Podemos decir que para esta capacitacion se
buscé a especialista en para cada tema, puesto que esa fue una de las

exigencias de la empresa.

Es en este punto que no se debe escatimar en gastos porque pensamos que

es una de las claves para que se pueda mejorar la productividad.
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Tabla 6. Formato Capacitaciones

F-01 FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES

Tema:

Fecha:

Ponente:

N° Apellidos y nombres DNI Cargo Firma

© |00 N | |01 |~ W N |-

=Y
o

=
=

=
N

=Y
w

'—\
a

[N
(6}

Fuente: Elaboracion propia

Se elabor6 un formato para las capacitaciones, la cual se llené con los datos
de los asistentes. A su vez este formato servira para las futuras
capacitaciones, ya que esto les permitira tener un control de la asistencia de
cuantos colaboradores asistieron y también para verificar el cumplimiento de

la capacitacion.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Empresa: JL Flores E.l.LR.L. Fecha:
Area: Produccion Péagina: 01
Producto: vestido BASICO Método de trabajo Mejorado
Aprobado por:  Supervisor
Manga Delantero Espalda
Doblar bast Unir costados
oblar basta 5 min 1 -
; maquina recta
0.45 min (recubridora) (méa )
0.45 min 2 Unir hombro
) (maquina recta)
2 Inspeccionar
1 Inspeccionar
2 min 4 Unir manga
3 Inspeccionar
s Remallar todas
5 min las costuras
3 min 6 Pegar cierre
1.3 min 7 Doblar basta de
falda
4 Inspeccionar
4 min 8 Vaporiza
EVENTO SIMBOLO NUMERO T/s
2 min 9 Empaquetar
OPERACION 23.20
i min 5 Inspeccionar
INSPECCION
Tienda

Figura 13. Formato Diagrama de Operaciones

Fuente: Elaboracioén propia
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Para tener un mejor control en los tiempos del ciclo de produccion se
implement6 el Diagrama de Operaciones del proceso, para la elaboracion
de vestidos basicos ya que la empresa no contaba con dicho diagrama, ellos
efectuaban un proceso en forma empirica y hacian poco control del proceso
del tiempo que lleva hacer una prenda. Este diagrama nos ayudo a tener un
mejor control del tiempo de elaboracion de las prendas, un orden a la hora
de armar las piezas de los vestidos para que la produccion sea terminada en

el tiempo previsto y sin retrasos.

Tabla 7. Formato de Control

CUADRO DE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIAL PARA
ELABORACION DEL PRODUCTO

Colaborador(a):

Fecha:
GENERO Y HORA DE HORA DE
FRENDE CANTIDAD ENTREGA ACABADO SOBRANTES
CORTE
HILO
CIERRE

Fuente: Elaboracién propia

Se elabor6 un formato para el control de recepcion de material, el que se
entregaba a cada colaborador(a), el cual fue empleado para controlar la
cantidad de cortes, controlar la hora de entrega y la hora de acabado, asi
como también el sobrante o exceso de materia prima, este formato ayuda a
saber cuanto de material exactamente necesitan para cada prenda y que se

cumpla el tiempo establecido de produccion.
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Programacion de
costura o de cambio
de modelo

v

Recibir piezas listas
para costura 'y
complementos (

Control de
l calidad del corte

Habilitaciéon ]

A 4

Verificacion de la calidad del corte Diagrama de
con hoja de habilitacion operaciones

A 4

v \ 4
[ Recepcion de cortes ] [ Rechazar cortes ]

A 4

fin
Firmar la ficha de
despacho de corte

\ 4

Llevar los productos
acabados a las lineas
asignadas

Figura 14. Procedimiento de Produccion y Liquidacion

Fuente: JL FLORES

Se implemento6 el procedimiento de produccion y liquidacion en la cual se
observa la linea de produccion desde el principio, donde inicia con el
disefiador dando a conocer la coleccién de temporada, pasando por todas

las etapas de produccion hasta la culminacion y puesta en venta al publico.
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Es importante saber cdmo es el procedimiento de produccién desde su inicio
hasta su culminacion, puesto que hara que la empresa tenga menos

perdidas y pueda controlar la produccién por temporada o coleccion.

Figura 15. Area de Produccion en orden

Fuente: JL Flores

Vemos en la figura 15, se realizé una mejor distribucion de las maquinas de
trabajo relacionado con el diagrama de operaciones a fin de que haya mayor
espacio para el transito de las personas y se genere orden, a su vez un
ambiente de cordialidad entre los colaboradores, también se dispuso un
lugar para colocar las prendas terminadas, este punto era necesario puesto
gue las prendas sufrian muchos accidentes en el momento de entrega,
ahora las prendas llegan en su totalidad en buen estado y limpias.
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Figura 16. Area de producciéon con mayor iluminacion

Fuente: JL Flores.

Se realiz6 la limpieza de las ventanas, ya que por la contaminacion estas se
encontraban llenas de polvo, esto se realizdé con el fin de que haya mayor
iluminacién del ambiente para favorecer en la salud de los trabajadores y asi

cumplan con sus funciones con mayor satisfaccion.

Se realiz6 también las siguientes actividades de mantenimiento de las

maquinas de confeccién que son:

En el mantenimiento diario en las maquinas de coser y remalladoras se
realiza la eliminacion de particulas de polvo y pelusas en los garfios y
bobina, realizar la lubricacion respectiva, luego de cada jornada colocar su
funda y desenchufar la maquina. En el mantenimiento preventivo se realiza
en forma semanal, que esta relacionado con las zonas de rozamiento y
areas donde circula aceite. En las maquinas remalladoras se realizan
cambio de cuchillas, se engrasan a su vez se realiza la prueba respectiva
para comprobar que no tenga ninguna falla o averia, en caso contrario se
realiza el cambio de pieza. De acuerdo al siguiente cronograma de

Mantenimiento:
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Tabla 8. Cronograma de Mantenimiento

Proceso CRONOGRAMA DE Cédigo:
Area MATENIMIENTO MAQUINARIAY | Revision: |01
Colaborador EQUIPOS EZ?/?S?()?]?
Semana 5.
1. Equipo 2 Actividad 3. Mantenimiento 4. Ejecuta | Verifica
Preventivo Bésico 1| 2

Verificacién de los niveles de
aceite

Verificacion si la maquina esta
lubricando

Lubricacién manual

Inspeccién de portaconos

Revisién de herraje

Limpieza del cabezote y
adhesivos

Observaciones:

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, el andlisis y evaluacién se realiz6 mediante los indicadores

indicados en la matriz de Operacionalizacion de variables.

Verificar:

En hacer el plan ha sido implementado y se hicieron las mejoras

correspondientes, en verificar se hace un monitoreo en el cual se evalta qué

tan efectivos fueron los cambios hechos y si con estos conducen a alcanzar

las metas planteadas.

Si con lo implementado se logro los objetivos planeados o se demuestra que

lo implementado va por buen camino se puede decir que se ha tenido éxito

en el proceso. De no ser asi, se revisara todos los aspectos de la

planificacion y su implementacion para determinar qué es necesario mejorar.

Tabla 9. Cronograma de Inspecciones
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Agosto Setiembre

Actividad

jueves 19
jueves 20
viernes 21
sabado 22
domingo 23
lunes 4
martes 5
miércoles 8
jueves 9
viernes 10
domingo 5

Mantenimiento de maquinas

Control de calidad de prendas
elaboradas

Control area de almacén

Ordeny limpieza

Verificacion el llenado de
formatos

Fuente: Elaboracion propia

Con la implantacion del cronograma de inspecciones se permitié tener mayor

control de las distintas actividades que son importantes que se controlen en
el proceso de produccion.
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FICHA TECNICA PRODUCCION DE

JL FLORES E.LR.L PRENDA

ANO DE N° DE OP. 2020 /

N° DE PEDIDO: 5519 2020

CLIENTE: LUNA AZUL TEMPORADA: MOD. DE
BOUTIQUE OTONO/INVIERNO PRENDA:
MARCA: JL FLORES GENERO: FEMENINO PIRNCE
DIVISION: ADULTO COD. DE
DES. DE PRENDA: PRENDA: 0121
VESTIDO BASICO
ESPECIFICACIONES DE CONFECCION
. COD 2 2
BLOQUE DESCRIPCION DE DE DESCRIPCION UBICACION DE
OPERACION DE PTDA. COSTURA
PTDA.
SISA Doblar y remallar Remalle simple Pecho y espalda
mangas 301
COSTURAS | -Unir 4 costados Costura recta - Frente
- Unir frentes - Costado
(pechos) - Espalda
- Unir espalda 301
(pinzas)
- Unir cremayera
ETIQUETA - Unir etiqueta Costura recta - Costado
- Doblar etiqueta 301
BASTA DE -Remallar basta -Remalle simple | - Bordes altos
FALDOS -Doblar basta en 301 - Recubridora - Bordes bajos
forma tubular

Figura 17. Ficha técnica elaboracién de prenda

Fuente: Elaboracién propia

Esta figura nos indica que el proceso de elaboraciéon del producto vestido
basico, desde el corte pasando por el remallado hasta el acabado, esto nos
sirve para controlar la calidad de este, también nos sefiala la forma mas
correcta de confeccion, haciendo que se pueda identificar las fallas técnicas

y ahorrar tiempo.

Es importante conocer y tener esta ficha, puesto que con esta ficha ayudara

a verificar que las prendas estan siendo elaboradas correctamente y cumplir
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con los estandares establecidos para satisfacer la demanda de nuestros

clientes.
CHECK LIST
CONTROL DE CALIDAD DE PRENDAS ELABORADAS
JL Flores E.I.LR.L.
Area: Fecha:
Inspector: Hora:

Actividades realizadas

¢ Se siguid el procedimiento establecido? []st [] NO[] N/A
¢Se logro la produccion planeada? []s! [] NOo[] N/A
¢ Se rellend los registros o formatos? st Ono [ nA
Tiempos de produccidn

¢ Existieron retrasos en la elaboracion? [] SI[] NO[IN/A
¢Se entreg6 los moldes a tiempo? ] SI[] NO[IN/A
¢Se entreg6 los cortes a tiempo? [] SI[] NO[IN/A
¢,Confeccion y acabado de acuerdo al disefio establecido? []S[] NO N/A
ﬁjla%t:i%ggmora en la entrega de materia prima por parte de []s! [JNO[JN/A
¢ Hubo pérdida de tiempo por maquinas de cocer malograda? ] Sl ] qu N/A
Entrega a tienda

¢ Prenda debidamente identificada? [1 SI] NO[_IN/A

¢, Prenda debidamente empaquetada? [ sid no[] N/A
¢, Prenda conforme a la orden de pedido del cliente? [ siC] NO[_IN/A

Observaciones:

Figura 18. Check List de inspecciones

Fuente: Elaboracion Propia
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El formato de Chek List permitié tener un mayor control y saber si se cumplié
con los procedimientos de control de calidad, establecidos para el area de

produccion o taller de costura.

Actuar:

En este paso se realiz las acciones correctivas y se estandarizo las mejoras

gue se aplicaron para lograr los objetivos establecidos en la etapa planear.

El ciclo Deming busca la mejora continua, y también evitar las recurrencias
de las causas ya diagnosticadas. En este paso se realiz0 la estandarizacion
de los procesos,y se siguid aplicando el plan de trabajo. Los nuevos
procedimientos y los mantenimientos programados, una vez haya finalizado
el ciclo, estos se reiniciaran después de un tiempo con el fin de seguir

mejorando los procesos y asi alcanzar los resultados que se desean.

100.00
90.00
80.00 —
70.00 g .

60.00 ===

50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

O-OO T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
SemSemSemSemSemSemSemSemSemSemSemSemSem
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25

Figura 19. Grafico de tendencia

Fuente: Elaboracion propia

En esto grafico se comprobé que la productividad iba en aumento en
comparacion con los primeros tres meses anteriores a la aplicacion del ciclo
Deming en la empresa JL Flores E.l.LR.L, y por consecuencia también se

aumento la eficiencia y la eficacia, la detallaremos en el siguiente capitulo.
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4.3. ANALISIS DESCRIPTIVO

INDICES DEL CICLO DEMING:

Dimension Planear

Tabla 10. Estadistica descriptiva de la dimension Planear

Estadisticos

Porcentaje de Porcentaje de
Cumplimiento Cumplimiento
_Pre Pos

N Valido 13 13

Perdidos 0 0

Media ,5346 ,8877

Error estandar de la ,00386 ,00343
media

Mediana ,5300 ,8900

Moda ,53 ,88

Desv. Desviacién ,01391 ,01235

Varianza ,000 ,000

Rango ,05 ,04

Minimo .51 ,87

Maximo ,56 91

Suma 6,95 11,54

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10 se aprecia la estadistica del porcentaje de cumplimiento pre
y pos en la que encontramos que la media aument6 un 35.31% posterior a la

implementacion del ciclo Deming.
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COMPARATIVO PORCENTAIJE DE
CUMPLIMIENTO (PLANEAR)

88.77
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.CL)
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[
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o
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a
30
20
10
0
Porcentaje de Porcentaje de
cumplimiento Antes cumplimiento Después

Figura 20. Gréfico de barras de porcentaje de cumplimiento antes y después

Fuente: Elaboracién propia

En la Figura 20 se puede apreciar la manipulacion de la dimension
Planear de la variable independiente, el porcentaje de cumplimiento
antes fue de 53.46% y después de aplicar el tratamiento el porcentaje
de cumplimiento es 88.77%.
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Dimensién Hacer

Tabla 11. Estadistica descriptiva de la dimension Hacer

Estadisticos
Cantidad Cantidad
Producida _Pre Producida Pos

N Valid 13 13

0

Perdi 0 0

dos
Media ,5300 ,9192
Error estandar ,00340 ,00309
de la media
Mediana ,5300 ,9200
Moda ,53 ,93
Desv. ,01225 ,01115
Desviacién
Varianza ,000 ,000
Rango ,05 ,03
Minimo ,50 ,90
Maximo ,55 ,93
Suma 6,89 11,95

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 11 se aprecia la estadistica del porcentaje de cumplimiento pre
y pos en la que encontramos que la media aumenté un 38.92 posterior a la

implementacion del ciclo Deming.
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COMPARATIVO CANTIDAD PRODUCIDA

(HACER)
91.92
100
90
80
70 53
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g
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o
g
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20
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0
Cantidad producida Antes Cantidad producida
Después

Figura 21. Gréfico de barras de porcentaje cantidad producida antes y
después

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 21, se puede apreciar la manipulacién de la dimension
Hacer de la variable independiente el porcentaje de cantidad producida
pre de 53.00% y después de aplicar el tratamiento el porcentaje de
cantidad producida es 91.92%.
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Dimensién Verificar

Tabla 12. Estadistica descriptiva de la dimension Verificar

Estadisticos

Cantidad Cantidad

Inspeccio Inspeccionad

nada Pre a Pos
N Valido 13 13

Perdidos 0 0

Media ,5300 ,9254
Error estandar ,00340 ,00351
de la media
Mediana ,5300 ,9200
Moda ,522 ,92
Desv. ,01278 ,01266
Desviacién
Varianza ,000 ,000
Rango ,04 ,04
Minimo 51 ,90
Maximo ,55 ,94
Suma 6,89 12,03

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 12, se aprecia la estadistica del porcentaje de cumplimiento pre
y pos en la que encontramos que la media aumentd un 39.54 posterior a la

implementacion del ciclo Deming.
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COMPARATIVO CANTIDAD INSPECCIONADA

(VERIFICAR)

92.54
100
90
80

70 53
60
50
40
30
20
10
0
Cantidad Inspeccionada Cantidad Inspeccionada
Antes Después

Figura 22. Grafico de barras de porcentaje cantidad Inspeccionada antes y
después

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 22, se puede apreciar la manipulacién de la dimension
Verificar de la variable independiente el porcentaje de cantidad
inspeccionada antes fue de 53.00% y después de aplicar el tratamiento
el porcentaje de cantidad inspeccionada es 92.54%.
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Dimensiéon Actuar

Tabla 13. Estadistica descriptiva de la dimension Actuar

Estadisticos
Acciones Acciones
Correctiva Pre correctivas Pos
N Valido 13 13
Perdidos 0 0
Media 5277 ,9200
Error estandar ,00395 ,00196
de la media
Mediana ,5200 ,9200
Moda ,52 ,92
Desv. ,01423 ,00707
Desviacién
Varianza ,000 ,000
Rango ,04 ,02
Minimo ,51 91
Maximo ,55 ,93
Suma 6,86 11,96

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 13, se aprecia la estadistica del porcentaje de cumplimiento pre
y pos en la que encontramos que la media aumenté un 39.23 posterior a la

implementacion del ciclo Deming.
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COMPARATIVO ACCIONES CORRECTIVAS

(ACTUAR)
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Figura 23. Gréfico de barras de porcentaje Acciones Correctivas antes y
después

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 23, se puede apreciar la manipulaciéon de la dimension
Actuar de la variable independiente el porcentaje acciones correctiva
pre fue de 52.77% y después de aplicar el tratamiento el porcentaje de
acciones correctivas es 92.00%.
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Tabla 14. Evaluacion de la variable del Ciclo de Deming

Estadisticos descriptivos
N Minim Maxim Sum Media
0] 0 a

Porcentaje de 13 51 ,56 6,95 | ,5346
Cumplimiento Pre
Porcentaje de 13 ,87 91 | 11,54 ,8877
Cumplimiento Pos
Cantidad Producida _Pre 13 ,50 ,55 6,89 ,5300
Cantidad Producida Pos 13 ,90 ,93 | 11,95 ,9192
Cantidad Inspeccionada 13 ,51 ,55 6,89 | ,5300
Pre
Cantidad Inspeccionada 13 ,90 94 | 12,03 ,9254
Pos
Acciones Correctiva Pre 13 ,51 ,55 6,86 5277
Acciones Correctiva Pos 13 91 ,93 | 11,96 ,9200
N valido (por lista) 13

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 14, se puede apreciar que la manipulacion de todo el ciclo
Deming en la cual se incrementd en sus rangos maximos y minimos
estadisticos para dimension evaluado en un promedio del 38%, en la
cual podemos determinar que el tratamiento de la variable
independiente tiene una eficacia total 91.31%, en la cual se demuestra
gue su aplicacion tiene un efecto sobre la variable de la productividad.
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Estadisticos descriptivos

Desviacion Asimetria
estandar

Estadistico Estadistico | Error estandar
Porcentaje de ,01391 ,093 ,616
Cumplimiento _Pre
Porcentaje de ,01235 ,200 ,616
Cumplimiento Pos
Cantidad Producida _Pre ,01226 -,965 ,616
Cantidad Producida Pos ,01115 -,678 ,616
Cantidad Inspeccionada ,01278 ,322 ,616
Pre
Cantidad Inspeccionada ,01266 -,393 ,616
Pos
Acciones Correctiva Pre ,01423 ,683 ,616
Acciones Correctiva Pos ,00707 ,000 ,616
N valido (por lista) 13

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 15. Estadistica descriptiva de las medidas de dispersion la variable Ciclo de Deming

En la tabla 15, se puede apreciar que la aplicacion del ciclo Deming la

desviacion y realizando la evaluacion con la desviacion estandar

disminuyo en 12%, en la cual se demuestra que su que el tratamiento

tiene un efecto tiene estabilidad en los procesos de la produccion.
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INDICES DE PRODUCTIVIDAD:
Formula aplicada para el calculo de productividad:

Eficiencia x Eficacia
100

PRODUCTIVIDAD =

Tenemos un ejemplo de cdmo se calculé la productividad en la semana 1,

estos datos se encuentran detallados en el anexo 6:

80.72x 73.18
100

PRODUCTIVIDAD =

= 59.07%

Tabla 16. Comparativo del indice de Productividad
Estadisticos

Productividad Productividad

Antes después

N Vélido 13 13

Perdidos 0 0
Media ,622877 ,872315
Error estandar de la ,0060615 ,0071067
media
Mediana ,619000 ,871400
Moda ,5895% ,8410°
Desv. Desviaciéon ,0218551 ,0256234
Varianza ,000 ,001
Rango ,0685 ,0776
Minimo ,5895 ,8410
Méaximo ,6580 ,9186
Suma 8,0974 11,3401

a. Existen mdltiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.
Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la tabla 16 del comparativo del indice de
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Productividad obtenida antes de aplicar del ciclo Deming, desde el mes de
julio del 2020 hasta setiembre del 2020; su promedio fue de 62.29% vy
posterior al mismo realizado desde octubre de 2020 hasta diciembre de
2020, el indice de Productividad es de 87.23% el cual nos indica que hubo

una mejora de la productividad.

COMPARATIVO DE PRODUCTIVIDAD

87.23

90.00 -

80.00
62.29

70.00 -

60.00

50.00 -

PORCENTAIJE

AANN

40.00

30.00 -

20.00

10.00 -

0.00

Productividad Antes Productividad Después

Figura 24. Estadistica del Comparativo del indice de Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Como vemos en la figura 24 comparativo de productividad, se observa la
comparacion de la productividad antes con un 62.29% vy productividad
después con 87.23%, observandose que hubo una mejora una vez
implementada el ciclo Deming.
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Tabla 17. Estadisticos Productividad Después

Estadisticos

Productividad después

N Valido 13

Perdidos 0
Media 87,24
Mediana 87,16
Moda 84,10°
Desv. Desviacion 2,56
Varianza 6,57

a. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: Elaboracion propia

Como vemos en la tabla 17, estadisticas de productividad después fueron;

media con 87.24%, mediana con 87.16%, de la moda con 84.10% vy

varianza 6.57%.
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indice de eficiencia:

Formula aplicada para el célculo de la eficiencia:

Tiempo Util
EFICIENCIA= — X 100
Tiempo Total

Tenemos un ejemplo de cdmo se calculo la productividad en la semana 1, estos

datos se encuentran detallados en el anexo 6:

346.3

Eficiencia = — X 100
429

= 80.72%

Tabla 18. Comparativo del indice de Eficiencia

Estadisticos

Eficiencia Eficiencia

Antes Después
N Valido 13 13
Perdidos 0 0
Media ,821815 ,948469
Error estandar de la ,0066063 ,0040245

media

Mediana ,822700 ,949600
Moda ,7803% ,9191°%
Desv. Desviacion ,0238192 ,0145104
Varianza ,001 ,000
Rango ,0767 ,0490
Minimo , 7803 9191
Maximo ,8570 ,9681

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: Elaboracién propia

Como vemos en la tabla 18 de comparacion del indice de Eficiencia
obtenida desde el mes de Julio de 2020 hasta Setiembre de 2020, tuvo un

promedio de 82.18% y después de la aplicacion del ciclo Deming realizado

66



desde octubre del 2020 hasta diciembre del 2020, el indice de Eficiencia es

de 94.85% el cual nos indica que hubo una mejoria de la Eficiencia.

COMPARATIVO DE EFICIENCIA

94.85

96.00 -

94.00 -

92.00

90.00 -

88.00

86.00 82.18

PORCENTAIJE

84.00

82.00

80.00 -

78.00 -

M

76.00 -

74.00

Eficiencia Antes Eficiencia Después

Figura 25. Estadistica del Comparativo del indice de Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

Como vemos en la figura 25, comparativo de Eficiencia, se observa la
comparacion de la eficiencia antes con un 82.18% y después con 94.85%,

observandose que hubo una mejora una vez implementada el ciclo Deming.
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Tabla 19.

Estadisticos Eficiencia Después

Estadisticos

Eficiencia Después
N Valido 13
Perdidos 0
Media 94,85
Mediana 94,96
Moda 91,91°
Desv. Desviacion 1,45104
Varianza 2,11

a. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: Elaboracion propia

Vemos en la tabla 19, los resultados después de implementado el ciclo Deming la

media es de 94.85%, moda es 91.91% y la varianza es de 2.11%.
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indices de eficacia:

Foérmula aplicada para el calculo de la eficacia:

EFICACIA =

Unidades producidas

Unidades Programadas

X 100

Tenemos un ejemplo de cémo se calculo la eficacia en la semana 1, estos

datos se encuentran detallados en el anexo 6:

Eficacia

346.3
= ————————— X 100
429

= 73.18%

Tabla 20. Comparativo del indice de Eficacia

Estadisticos

Eficiencia Eficiencia

Antes Después
N Valido 13 13
Perdidos 0 0
Media , 757885 .919623
Error estandar de la .0034475 ,0051863

media

Mediana , 758600 ,921600
Moda ,7586°% ,9248?%
Desv. Desviacion ,0238192 ,0145104
Varianza ,000 ,000
Rango ,0425 ,0690
Minimo , 7318 ,8871
Maximo , 7743 ,9561
Suma 9.8525 11.9551

Fuente: Elaboracién propia

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.
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Como se observa en la tabla 20, la comparacion del indice de Eficacia
obtenida desde julio de 2020 a setiembre de 2020, tuvo un promedio de
75.79% y después de la implementacion del ciclo Deming realizado desde
octubre del 2020 a diciembre del 2020, el indice de Eficacia es de

91.96% el cual nos indica que hubo una mejora de la Eficacia.

COMPARATIVO DE EFICACIA
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Figura 26. Estadistica del Comparativo del indice eficacia

Fuente: Elaboracién propia

Como se aprecia en la figura 26, del comparativo de Eficacia observamos
gue antes fue de 75.79% en comparacién con la eficacia después cuyo

resultado es 91.96 una vez implementado el ciclo Deming.
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Tabla 21. Estadisticos del indice de Eficacia

Estadisticos
Eficacia Después
N Valido 13
Perdidos 0
Media 91,96
Mediana 92,16
Moda 92,48
Desv. Desviacion 1,87
Varianza 3,49

Fuente: Elaboracion propia

Como vemos en la tabla 21, los resultados después de implementado el
ciclo Deming la media es de 91.96%, mediana 92.16%, moda 92.48% y la
varianza fue 3.49%.
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4.2. ANALISIS INFERENCIAL

Validacion de la hipotesis General - indices de Productividad

Prueba de Normalidad

Nos dice que si la P - valor da como resultado > a 0.05, los datos de la

muestra vienen de una distribucion normal, se acepta la Ho.

Y si la P - valor su resultado es < a 0.05, los datos de la muestra no

vienen de una distribucion normal, se acepta la Ha.

Tabla 22. Prueba de normalidad de los indices de Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_productividad ,189 13 ,200* ,942 13 479

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Como vemos en la tabla 22, de prueba de Normalidad, el gl es de 13

siendo este < a 50 por lo que se emplea la prueba de normalidad de

Shapiro-wilk y a su vez el P - valor (Sig.) es de ,479 siendo mayor a 0.05,

por lo que, es una distribucion normal y por lo tanto constatacion de la

hipotesis se realizara por la prueba paramétrica. Para el Analisis Inferencial

utilizaremos:

T- Student ya que mis datos paramétricos

* Sig. < 0.05 son datos no paramétricos — Wilcoxon
= Sig. > 0.05 son datos paramétricos — T- Student
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Validacion de la Hipotesis General de la variable Dependiente

Ho: el ciclo Deming no influye en la productividad de la empresa JL Flores
E.l.R.L., Moquegua 2021.
Ha: el ciclo Deming influye en la productividad de la empresa JL Flores
E.l.R.L., Moquegua 2021.

Regla de decision:

Ho: ppa 2 ppd

Ha: ppa < ppd

Tabla 23. Estadisticas de muestras emparejadas indices de Productividad

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacién Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Productividad después 87,2354 13 2,56473 , 71133
Productividad antes 62,2877 13 2,18551 ,60615

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Diferencias emparejadas indices de Productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media de 95% de intervalo de
Desviacion error confianza de la diferencia Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl [ (bilateral)
Par 1 | Productividad después | 24,94769 1,92014 ,563255 23,78737 26,10802 | 46,846 | 12 ,000

- Productividad antes

Fuente: Elaboracién propia

Como observamos en la tabla 24, el resultado alcanzado del Sig.

(Bilateral) es 0,000 que es menor que 0,05, por cual no se acepta la

hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterna (H1), a su vez el indice

de productividad tiene una mejora de la media de 24.94%, con lo que se

llega a la conclusién de que el ciclo Deming influye en la productividad de
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JL Flores E.I.R.L.

Validacién de la primera hipétesis especifica- indices de Eficiencia

Prueba de Normalidad

Nos dice que si la P - valor da como resultado > a 0.05, los datos de la

muestra provienen de una distribuciéon normal, se acepta la Ho.

Y si la P - valor su resultado es < a 0.05, los datos de la muestra no

provienen de una distribucién normal, se acepta la Ha.

Tabla 25. Prueba de normalidad de los indices de Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_Eficiencia 13| 13| ,200° ,983 13 ,990

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Como vemos en la tabla 25, de prueba de Normalidad, el gl es de 13
siendo este < a 50 por lo que se usa la prueba de normalidad de Shapiro-
wilk y a su vez el P - valor (Sig.) es de ,990 siendo mayor a 0.05, por lo
gue, es una distribucién normal, y por lo tanto constatacion de la hipétesis
se realizard por la prueba paramétrica. Para el Analisis Inferencial

utilizaremos:

T- Student ya que mis datos paramétricos

e Sig. <0.05 son datos no paramétricos — Wilcoxon
e Sig. > 0.05 son datos paramétricos — T- Student

Validacién de Hipotesis Especifica de la variable Dependiente
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Ho: el ciclo Deming no influye el indice de la Eficiencia en la empresa JL
Flores E.I.R.L., Moquegua 2021.
Ha: el ciclo Deming influye el indice de la Eficiencia en la empresa JL
Flores E.I.LR.L., Moquegua 2021.

Regla de decision:

Ho: ppa 2 ppd

Ha: ppa < ppd

Tabla 26. Estadisticas de muestras emparejadas indices de Eficiencia

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Eficiencia Después 94,8469 13 1,45104 ,40245
Eficiencia Antes 82,1815 13 2,38192 ,66063
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 27. Diferencias emparejadas indices de Eficiencia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacion error diferencia Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | Eficiencia 12,66538 2,22642 ,61750 11,31998 | 14,01079| 20,511 12 ,000
1 Después -

Eficiencia Antes

Fuente: Elaboracion propia

Como observamos en la tabla 27, el resultado alcanzado del Sig.

(Bilateral) es 0,000 que es menor que 0.05, por cual no se acepta la

hipétesis nula (Ho) y se acepta la hipoétesis alterna (H1), a su vez el indice

de eficiencia tiene una mejora de la media de 12.66%, con lo que se llega a

la conclusion que el ciclo Deming influye en la eficiencia de JL Flores
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E.l.R.L.

Validacion de la segunda hipotesis especifica- indices de Eficacia

Prueba de Normalidad

Nos dice que si la P - valor da como resultado > a 0.05, los datos de la

muestra provienen de una distribucion normal, se acepta la Ho.

Y si la P - valor su resultado es < a 0.05, los datos de la muestra no

provienen de una distribucién normal, se acepta la Ha.

Tabla 28. Prueba de normalidad de los indices de Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_Eficacia ,164 13 ,200 ,900 13 ,135

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

Como vemos en la tabla 28, de prueba de Normalidad, el gl es de 13

siendo este < a 50 por lo que se emplea la prueba de normalidad de

Shapiro-wilk y a su vez el P - valor (Sig.) es de ,135 siendo mayor a 0.05,

por lo que, es una distribucion normal, y por lo tanto constatacion de la

hipotesis se realizo por la prueba paramétrica.

Para el Analisis Inferencial utilizaremos:

T- Student ya que mis datos paramétricos

= Sig. <0.05 son datos no paramétricos — wilcoxon

= Sig. > 0.05 son datos paramétricos — T- Student
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Validacion de Hipétesis Especifica de la variable Dependiente

Ho: el ciclo Deming no influye al indice de la eficacia en la empresa JL

Flores E.I.R.L., Moquegua 2021.

Ha: el ciclo Deming influye al indice de la eficacia en la empresa JL Flores

E.l.R.L., Moquegua 2021.

Regla de decision:
Ho: ppa 2 upd
Ha: ppa < pypd

Tabla 29. Estadisticas de muestras emparejadas indices de Eficacia

Estadisticas de muestras emparejadas
Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Eficacia_Después 91,9623 13 1,86996 ,51863
Eficacia_Antes 75,7885 13 1,24302 ,34475

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 30. Diferencias emparejadas indices de Eficacia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media de 95% de intervalo de
Desviacion error confianza de la diferencia Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | Eficacia_Despues - | 16,17385 1,88778 ,52358 15,03307 | 17,31462| 30,891 | 12 ,000
1 Eficacia_Antes

Fuente: Elaboracion propia

Como observamos en la tabla 30, el resultado logrado del Sig. (Bilateral)
es 0,000 que es menor que 0.05, por cual no se acepta la hipétesis nula
(Ho) y se acepta la hipotesis alterna (H1), a su vez el indice de eficacia
tiene un incremento de la media de 16.47%, con lo que se llega a la

conclusién que el ciclo Deming influye en la eficacia de JL Flores E.I.R.L.
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V. DISCUSION

Antes de iniciar el proyecto de implementacion del ciclo Deming en la empresa
JL Flores E.I.R.L. se encontr6 que su problema es el resultado de distintos fallas
en el sistema de produccién, ya que sus métodos no estaba estandarizados , y
poco planificados, por ende se producian retrasos y desperdicios de materia
prima por la poca capacitacion del los colaboradores. Con la aplicacion del ciclo
Deming en sus cuatro pasos como son planificar, hacer, verificar y actuar; ayudo

a mejorar de produccién de las prendas de vestir.

Es asi que cuando se realiz6 esta discusion se tuvo en cuenta los resultados de
la investigacién hecha en la empresa JL FLORES E.I.R.L. y de otras con el fin de

contrastar los resultados.

Discusion Hipotesis General

De acuerdo con el resultado estadistico para el indice de Productividad
obtenido en la tabla 24, donde el valor de Sig. es 0.000 que es menor a 0.05,
por ello, se acepta la hipétesis alterna (H1), a su vez, la media el indice de
productividad aument6 en un 24.94%, lo que indica que la aplicacion del ciclo
Deming influye en la productividad de JL Flores E.I.R.L., logrando probar que
resulta adecuada usar esa metodologia.

Ademas, después de aplicar el ciclo Deming en la empresa JL Flores E.I.LR.L.,
la productividad se increment6é a 87.23% en comparacién de los meses

anteriores a la aplicacién de dicha metodoldgica.

De tal forma que se coteja con lo expuesto por VIDAURRE, Sarita (2018) en su
tesis titulada: APLICACION DE LA METODOLOGIA PHVA PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA COSTURA DE LA EMPRESA TEXTILES
CAMONES S.A- PUENTE PIEDRA, 2018. Donde manifiesta que al aplicar

dicho método, la productividad en la empresa Camones S.A si mejor0, para
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ello, se hizo uso del programa estadistico SPSS, donde dio como resultado un
aumento de la media de 24.23%.

También, haciendo uso de Wilcoxon cuya significancia fue de 0.000, se acepto
la hipotesis alterna. También manifiesta que el porcentaje de productividad
segun la media aumentd a 83.77, por ello afirma que la metodologia del ciclo

PHVA permite una mejora continua de la empresa.

Por otro lado, es seguro que la existencia de la herramienta del ciclo de
DEMING permiti6 a la empresa lograr dos grandes objetivo: Primero que los
colaboradores desarrollaron un sentido de responsabilidad y pertenencia, a sus
tareas y al compromiso, haciendo que por defecto tengamos un segundo
beneficio, que es la motivacion de nuestros colaboradores a participar en el
proceso productivo de wuna manera mas comprometida, trabajando
ordenadamente y a gusto, manteniendo una alta productividad. Ademas, al
igual que la tesis de Vidaurre en la etapa de diagndstico interno, se detecté que

cada area tiene sus propios problemas

A su vez, resaltamos que la aplicacion de la herramienta del ciclo Deming nos
ayudé a detectar los problemas principales de la empresa, para luego ser
solucionados aumentando significativamente la productividad, otra fortaleza
gue destacamos en el uso de esta herramienta es que nos ayuda a la mejora
continua, es decir que la empresa de aqui para adelante realizara

optimizaciones en pequefas escalas.

Una de las debilidades que resaltan mas, del uso de esta herramienta es la
demora en la aplicaciéon, y por lo tanto, los resultados de la productividad se

veran después de la aplicacion del ciclo Deming.
En ese sentido podemos decir que toda investigacion cientifica como la nuestra

es importante, porque aporta solucion a los problemas dentro de un contexto

profesional, empresarial y también en la administracién publica.
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1. Discusion Hipotesis especifica 1

Debido a que los resultados obtenidos para el indice de eficiencia en la
tabla 27, donde el valor de Sig. es 0.000 que es menor a 0.05 se acepta la
hipotesis alterna (H1), que establece que la aplicacion del ciclo Deming
influye en la eficiencia de JL Flores E.Il.LR.L.; a su vez la media el indice de
eficiencia aument6 en un 12.66% lo que indica que la aplicacion del ciclo
Deming influye en la productividad de JL Flores E.I.R.L., logrando probar
que resulta adecuada usar esta metodologia.

Ademas después de aplicar el ciclo Deming en la empresa JL Flores

E.l.LR.L., la eficiencia se incrementd a 94.85% posterior a su aplicacion.

De esta manera también se coincide con los resultados obtenidos por
FERNANDEZ, Yerson & SOLORZANO Jhonatan (2019) en su tesis
titulada: IMPLEMENTACION DEL CICLO PHVA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA
ALIMENTARIA, EL AGUSTINO, 2019. Donde indican que la aplicacion del
ciclo PHVA dentro del area de produccién de la empresa mejoré la
eficiencia, incrementandose de 67.19% a 79.22%, lo que representa un
15% con respecto al resultado antes de la aplicacién, lo que permitié tener

una mejora de la eficiencia.

Una de las fortalezas dentro del contexto de la eficiencia, después de la
aplicacion de la herramienta del ciclo Deming, es que nos permitié obtener
mayor produccién en menor tiempo y con los mismos recursos.

Asi como también se pudo mejorar e implementar diferentes estrategias
para que los colaboradores trabajen en un ambiente de cordialidad, por lo

tanto, mejorando su productividad.
Una de las debilidades de la aplicacion de la herramienta del ciclo Deming

dentro del contexto de la eficiencia es la falta de comprension de los

colaboradores al poner en camino la herramienta.
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Destacamos la importancia de nuestra investigacion para volver mas
eficiente a los colaboradores, pudiéndose aplicar en cualquier empresa o

institucion del estado.

. Discusion Hipotesis Especifica 2

En cuanto a los resultados estadisticos obtenidos, para el indicador de
eficacia obtenida en la tabla 30, donde el valor calculado para Sig. es
0.000, que es menor a 0.05, por lo que, se acepta la hipétesis alterna que
establece que la implementacién del ciclo Deming, influye en la eficacia de
la empresa Flores E.I.R.L., también hubo un incremento de la media de la
eficacia en un 16.17%.

Asimismo, después de aplicar el ciclo Deming en la empresa JL Flores
E.lLR.L., la eficacia se increment6 a 91.96%.

De igual modo se ha verificado que los resultados obtenidos, coinciden
con lo manifestado por GARAY ROGER (2017) en su tesis titulada:
IMPLEMENTACION DEL CICLO PHVA PARA LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL TENIDO DE LANA — POLIESTER EN EL AREA
DE TINTORERIA DE LA EMPRESA ARIS INDUSTRIAL S. A., indica que
hubo una mejora en la eficacia, antes era de 53.85% y después aumenté a
63.71% siendo el aumento de 10.06%, demostrando que si hubo una
mejora considerable al aplicar el ciclo PHVA, en comparaciéon con el hecho
de que dicha empresa utilizaba la modalidad empirica quedando asi

demostrado, que se puede establecer procedimiento y reducir costo.

Debemos destacar, que una de las fortalezas mas importantes de la
aplicaciéon de la herramienta del ciclo Deming, es la eficacia, puesto que
cuando se pone en marcha se logran los objetivos trazados en su debido
tiempo, haciendo que mejore la productividad de la empresa.

Una de sus debilidades es como mencionamos anteriormente el tiempo
gue esta lleva de aplicacion, porque genera incomodidad en los

colaboradores, ya que tiene que adaptarse a los cambios.
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VI. CONCLUSIONES

Se tiene las siguientes conclusiones:

Al aplicar el ciclo Deming (planear, hacer, verificar y actuar) en la empresa JL
Flores E.I.R.L., se pudo analizar los distintos problemas que hubo en la empresa,
asi como tener un mejor control en los procesos de elaboracion de los vestidos. A
su vez, se inspeccioné las actividades que realizan los colaboradores en el
proceso de elaboracion de los vestidos, esto nos demuestra que ellos son
importantes en la mejora continua de los procesos, asi como la implementacion

de formatos.

1. Que después de aplicar el ciclo Deming en la Empresa JL Flores E.I.R.L, en
el &rea de produccion (taller de costura), se hizo un andlisis descriptivo de
la productividad dando como conclusién un aumenté de 24.94%. La
productividad antes de aplicar ciclo Deming era de 62.29% y después de
aplicar el ciclo Deming aument6 a 87.23% como se aprecia en la tabla 16.
Por otro lado,

2. Luego de aplicar el ciclo Deming en la Empresa JL Flores E.Il.R.L se hizo la
medicion, haciendo una comparacién de la eficiencia antes con la eficiencia
después, dando como resultado el incrementé a 94.85%, es decir, que
aumenté un 12.66%. Por ello, se incrementd la produccion de vestidos,
haciendo que se disminuya en tiempo perdido por los trabajadores de la
empresa.

3. Por otra parte, luego de aplicar el ciclo Deming en la Empresa JL Flores
E.l.LR.L y de hacer el respectivo andlisis descriptivo del antes y después de
la implementacion, se evidencia que la eficacia se incrementa en un
91.96%, siendo asi que mejor0 un 16.17%. Esto indica que la
implementacion ciclo Deming en la empresa ayuda a aumentar la eficacia

de la elaboracion de prendas.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda, a la empresa realizar una constante capacitacion de los
trabajadores que permitira que realicen sus actividades con eficiencia, con
esto se buscard que adquieran conocimientos, habilidades y destrezas en
cuanto al aseguramiento de la calidad para que puedan realizar su trabajo

con mayor facilidad, creando mejora continua para la empresa.

2. Se recomienda que se mantengan los formatos actualizados para el control
adecuado de la produccion a fin de que ayude a la hora de tomar

decisiones y seguir con la mejora continua.

3. Se recomienda implementar otras metodologias de mejora continua que
ayuden a mejorar la productividad como es la 5 S o implementar la ISO de
calidad que es la ISO 45000.
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ANEXOS
Anexo 1. Matriz de Consistencia

APLICACION DEL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA JL FLORES E.I.R.L., MOQUEGUA

2021
LINEA < 4 i
INVESTIGACION EMPRESA PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSION INDICADORES METODOLOGIA
Porcentaje de
cumplimiento
PLANEAR
%C = NOE / NOP x
Problema Objetivo Hipotesis 100 Tipo de
General General General Variable Investigacion
Independiente Porcentaje cantidad Aplicada.
: producida Explicativa
0 B Cuantitativa.
= HACER #CR = (NPC - NPF) Longitudinal.
- / NPP x 100
GESTION =} ¢En qué Determinar en L Método:
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PRODUCTIVA P ciclo Deming | ciclo Deming D;ﬁ;{g?aplgra g inspecci()Jnada Disefio de
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— productividad | productividad de la empresa VERIFICAR | 9%CI = NPI / NTI x Pre-Experimental
de la empresa | de la empresa IL Flores 100
JL Flores JL Flores EIRL Poblaciéon y
E.lLR.L., E.ILR.L., Mo.q.ue.gcla Muestra
Moquegua Mogquegua 20217 Porcentaje Acciones Poblacion:
202172 20217 Correctivas (%AC) 22 trabajadores.
ACTUAR
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APLICACION DEL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA JL FLORES E.I.R.L., MOQUEGUA

2021
AT EMPRESA | PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES | DIMENSION | INDICADORES | METODOLOGIA
INVESTIGACION
Problema Obijetivo Hipotesis
Especifico Especifico Especifica
Muestra:
¢En qué medida | Determinaren | La aplicacion Eficiencia = SeeTr:)?:f%r: l(;on
la aplicacién del | qué medida la del ciclo Variable (tiempo (til poblacién
ciclo Deming aplicacion de | Deming mejora | pependiente: EFICIENCIA | /Tiempo total) x
mejora la Deming mejora | la eficiencia de 100 Técnicas:
eficiencia en la | la eficiencia de la | la empresa JL Observacic';n
o empresa JL empresa JL Flores E.I.LR.L., Directa
; Flores E.ILR.L., | Flores E.L.R.L., Moquegua
GESTION § Moquegua 20217 | Moquegua 2021 2021 Instrumentos:
@ Reporte de
EMPRESARIAL Y ) Productividad productividad
m roductivida
PRODUCTIVA Ak Formatos
0 | |
— ¢Enque medlda De'Eermln.ar en La aplicacion Técnica de
la aplicacién del qué medida la ciclo Demin procedimiento
ciclo Deming aplicacién del . 9 L de Datos:
. ! . mejora la Eficacia= . ;
mejora la ciclo Deming, eficacia de la Unidad Célculo de medias
eficaciaenla |mejora la eficacia IL Flores EFICACIA ( n(|j a_des / , varianza
productividad de | de la empresa JL EIRL Bm.dug' as Prueba de
la empresa JL Flores E.I.LR.L., Mo. .ue. ua niaa esd Normalidad,
Flores E.I.LR.L, | Moquegua 2021. 2q021g pl)g%grama as) X Tstudent

Moquegua 20217




Anexo 2. Operacionalizacion de las Variables

Variables Definicién Conceptual Definicion Operacién Dimension Indicadores E\fglilissy
Porcentaje de cumplimiento (%C)
%C = NOE / NOP x 100 3
Planear . Razén
NOE=Numero de pedidos entregadas
Es de gran utilidad para NOP=Numero de pedidos planificados
estructurary ejecutar _ _ _ Porcentaje Cantidad producida (%CP)
proyectos de mejora de la El ciclo Deming es un ciclo que
calidad y la productividad en | contribuye a la ejecucion de los %CP = (NPC - NPF) / NPP x 100
cualquier nivel sobre una | procesos de forma organizada y Hacer CPC= Numero prendas confeccionadas Razon
base de ensayo (hacer), se a la comprension de la CPE= Ntmero orendas falladas
evalla si se obtuvieron los necesidad de ofrecer altos - P
resultados esperados estandares de calidad en el CPP= Numero prendas planificadas
Ciclo (verificar) y, jerarquico en una | producto o servicio; por tanto, Porcentaje Cantidad Inspeccionada (%Cl)
Deming organizacion. En este ciclo, puede ser utilizado en las
se desarrolla de manera empresas, ya que permite la %Cl = NPI/NTI x 100
objetiva y profunda un plan ejecucion eficaz de las Verificar NPI= Numero prendas inspeccionadas Razdén
(planear), éste se aplica en | actividades y se fundamenta en NTI= Numero total prendas por
pequefia escala o de acuerdo | planificar (Plan), hacer (Do), inspeccionar
con lo anterior, se actia en | verificar (Check) y actuar (Act).
consecuencia (actuar), ya .Zapata; 2015, p14 , - ,
sea generalizando el plan. Porcentaje Acciones Correctivas (%CR)
Gutierrez,2014, p120) %AC = NPR / NTP x 100
Actuar NPR= Numero de Acciones Correctiva Razon

ejecutadas
NTP= Numero Acciones Correctiva
Planificadas




Anexo 2 Operacionalizacién de las Variables

Variables

Definicion Conceptual

Definicion Operacién

Productividad

Es la relacion entre producto e
insumos, haciendo de este
indicador una medida de la

eficiencia con el cual la

organizacion utiliza los
recursos para producir bienes
finales. También nos dice que

la medida mas popular es

aquella que relaciona la
cantidad de productos con la
cantidad de trabajo empleado.

De este modo la productividad

se define como la cantidad de

bienes o servicios producido
por unidad de insumos

utilizados (Medianero, 2016, p.

24)

La productividad
implica la mejora del
proceso productivo. La
mejora significa una
comparacion favorable
entre la cantidad de
recursos utilizados y la
cantidad de bienes 'y
servicios producidos. .
Es usual ver la
productividad a través
de dos componentes:
eficiencia y eficacia
(Gutierrez,2014, p.20)

Escalas
Dimension Indicadores y
valores
L Eficiencia = (tiempo util .
Eficiencia ITiempo total) x 100 Razon
Eficacia= (Unidades
Eficacia producidas / unidades Razén

programadas) x 100




Anexo 3. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la Productividad

Variable Independiente: Ciclo Deming

N° DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: ciclo Deming SI{ NO | SI | NO| SI | NO
NOE
1 Porcentaje de cumplimiento = ——x 100 X X X
NOP
NPC — NPF
5 Porcentaje cantidad producida = %x 100 X X X
. . . NPI
3 Porcentaje cantidad Inspeccionada = NI ¥ 100 X X X
4 ] ] . _NPR 100
Cantidad Acciones Correctivas = Wx X X X
DIMENSION 2: Productividad SI| NO [ SI | NO| SI | NO
. Efeciencia = Tiempo Util . X X X
feciencia = Tiempo Total x
. . __ Unidades producidas
2 Eflcaaa " Unidades programadas 100 X X X

Observaciones:




Opinidn de aplicabilidad:

Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador Dr. ROBERT JULIO CONTRERAS RIVERA
DNI:

Especialidad del validador.

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

30 de diciembre del 2020

) -

& ,9 <

5.

Dr. ROBERT JULIO CONTRERAS RIVERA




Anexo 4. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la Productividad

Variable Independiente: Ciclo Deming

Ne DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: ciclo Deming SI |[NO| SI [ NO| SI | NO
NOE
1 Porcentaje de cumplimiento = ——x 100 X X X
NOP
NPC — NPF
5 Porcentaje cantidad producida = %x 100 X X X
. , NPI
3 Porcentaje cantidad Inspeccionada = NI ¥ 100 X X X
4 ] ] ] __ NPR 100
Porcentaje Acciones Correctivas = Wx X X X
DIMENSION 2: Productividad SI [NO| SI |NO| SI | NO
L Efeciencia = Tiempo Util . X X X
feciencia = Tiempo Total x
2 Eficacia _ Ur'udades producidas x 100 X X X
Unidades programadas

Observaciones:




Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador Mg. ROMEL DARIO BAZAN ROBLES
DNI:

Especialidad del validador.

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

30 de diciembre del 2020

CHE®

Mg. ROMEL DARIO BAZAN ROBLES




Anexo 5. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la Productividad

Variable Independiente: Ciclo Deming

Ne DIMENSIONES Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: ciclo Deming SI [NO| SI [ NO| SI | NO
_ - _ NOE
1 Porcentaje de cumplimiento = N_OPx 100 X X X
. . . (NPC — NPF)
5 Porcentaje cantidad producida = Tx 100 X X X
NPA
3 Porcentaje cantidad inspecionadas = NTA® 100 X X X
4 ] ) . __NPR 100
Porcentaje Acciones Correctivas = Wx X X X
DIMENSION 2: Productividad s Inol st Inol s | no
, . __ Tiempo Util
1 Efeciencia = Tiempo Total x 100 X X X
o Unidades producidas
2 Eficacia = — x 100 X X X
Unidades programadas

Observaciones:




Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador Mg. OSMART RAUL MORALES CHALCO

DNI:

Especialidad del validador.

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

30 de diciembre del 2020

—
\
&

Mg. OSMART RAUL MORALES CHALCO



Produccién semanal

Anexo 6. Datos de Productividad, Eficiencia y Eficacia

Seml Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 13

S3LINVY

Unidades programadas

261 319 319 319 203 319 319 319 290 319 319 319 319

Unidades producidas

191 236 243 242 157 245 244 242 218 241 239 247 244

Tiempo total 429 528 528 528 330 528 528 528 495 528 528 528 528
Tiempo Util 346.3 4369 438.8 419.2 2715 4194 4273 4525 406.7 412 447.2 448.7 444.5
Eficiencia 80.72 8275 83.11 7939 8227 79.43 80.93 85.70 82.16 78.03 84.70 84.98 84.19
Eficacia 7318 7398 76.18 7586 7734 76.80 76.49 75.86 75.17 75.55 74.92 77.43 76.49
Productividad 59.07 6122 6331 60.23 63.63 6101 6190 6501 61.76 58.95 63.46 65.80 64.39

Produccién semanal

sem 14 sem 15 sem 16 sem 17 sem 18 sem 19 sem 20 sem 21 sem 22 sem 23 sem 24 sem 25 sem 26

S3aNds3d

Unidades programadas

319 261 319 319 319 319 319 319 319 319 261 319 261

Unidades producidas

292 241 287 285 295 293 294 301 283 295 240 305 242

Tiempo total 528 429 528 528 528 528 528 528 528 528 429 528 429
Tiempo Uil 490.5 394.3 4939 497 505.1 500.9 4989 504.9 503 5014 4153 507.3 415.1
Eficiencia 9290 9191 93.54 9413 9566 94.87 9449 95.63 9527 9496 96.81 96.08 96.76
Eficacia 9154 9234 8997 89.34 9248 9185 9216 9436 88.71 9248 9195 9561 92.72
Productividad 85.03 84.87 8416 84.10 8847 87.14 87.08 90.23 8451 87.82 89.02 9186 89.72




Anexo 7. Datos de validacién programa SPSS 25

PRODUCTIVIDAD

- IBM < “ i

NCK

hivo Editar Ver Datos Transformar Analizar Graficos  Utilidades Ampliaciones  Ventana

mEH& [- ey BFLIE ABE JQEQ

,Eﬁcnencna_Ante ,Eﬁcnencna_D Diferencia_Ef

S57a Z var vaf var var var
s espues iciencia
1 80,72 92.90 12,18
2 82,75 91.91 9,16
3 8311 93,54 10,43
4 79.39 94,13 14,74,
5 82.27 95.66 13,39,
6 7943 94,87 1544
7 80,93 9449 13,56
8 85.70 95.63 9,93
9 82,16 95,27 13,11
10 78,03 94,96 16,93
1 84.70 96,81 12,11
12 84.98 96.08 11,10
13 84.19 96,76 12,57
14 ' ' '
15
16
17
18
19
20
21
2

Vista de variables




Anexo 7. Datos de validacién programa SPSS 25

EFICIENCIA

hiw Editar Ver Datos Transformar Analizar Graficos  Utilidades Ampliaciones  Ventana

mEHE |. ey FLIE ABE J0EQ

& Productividad_A . Productivida & Diferencia_pr

ntes d_Despues oductividad = . ™ = -
1 59,07 85,03 25,96
2 6122 84,87 2365
3 63,31 84,16 20,85
4 60.23 84,10 2387
5 63,63 88.47 2484
6 61,01 87.16 26,15
7 61,90 87.08 25,18
8 65.01 90.23 2522
9 61,76 84,51 2275
10 58,95 87,82 28,87
1 6346 89,02 25,56
12 65.80 91.86 26,06
13 64,39 89,75 25,36
14 ' ' '
15
16
17
18
19
20
21

tos  Vista de variables




Anexo 7. Datos de validacién programa SPSS 25

EFICACIA

#2 Datos Eficacia.sav [ConjuntoDato:

hivo Edtar er atos ‘A Anlar os Utilidades  Ampliaciones Ve@ma Ayuda
EEHE N e FLIEF A EBE 706 Q
I

& Eficacia_Antes & Eficacia_Des & Diferencia_Ef

5 2 var var var var var
pues icacia
1 73.18 91,54 18,36
2 73.98 92,34 18,36
3 76,18 89,97 13,79
4 75.86 89.34 1348
5 77.34 92.48 15,14
6 76,80 91,85 15,05
7 76.49 92.16 15,67
5 75,86 94.36 18,50
9 7517 88.71 13,54
10 75,55 92,48 16,93
1 74.92 91,95 17,03
12 77.43 9561 18,18
13 7649 92.72 16,23
14 ' ' '
15
16
17
18
19
20
21
2

s Vista de variables



Anexo 8. Base de Datos del Ciclo de Deming antes

CICLO DEMING Sem1l Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 13
NOE 191 236 243 242 158 243 244 240 232 241 239 247 244
PLANEAR | NOP 375 437 442 465 282 442 460 453 446 455 451 457 452
%C 51% 54% 55% 52% 56% 55% 52% 53% 52% 53% 53% 54% 54%
CPC 192 237 248 242 157 245 244 242 218 240 239 240 241
HACER CPP 384 456 468 465 291 445 452 457 411 453 451 444 455
)Z> %CP 50% 52% 53% 52% 54% 55% 54% 53% 53% 53% 53% 54% 53%
_|
m NPI 192 237 248 240 157 245 244 242 218 239 238 234 245
VERIFICAR | NTI 376 439 451 462 285 454 460 457 419 460 449 442 471
%CI 51% 54% 55% 52% 55% 54% 53% 53% 52% 52% 53% 53% 52%
NPR 15 16 15 17 18 19 18 17 15 16 16 16 15
ACTUAR NTP 29 31 27 33 33 35 34 32 29 31 31 30 29
%AC 52% 52% 55% 52% 55% 55% 53% 53% 52% 51% 51% 53% 52%
LEYENDA
NOE Numero de pedidos entregados
NOP Numero de pedidos planificados
% C Porcentaje de cumplimiento
CPC Numero de prendas confeccionadas
CPF Numero de prendas falladas
%CP Porcentaje de cantidad producida
NPI NUmero de prendas inspeccionadas
NTI Numero total e prendas
%ClI Porcentaje de cantidad inspeccionada
NPR NUmero de acciones correctivas ejecutadas
NTP NUmero de acciones correctivas planificadas
%AC Porcentaje de accione correctivas



CICLO DEMING Sem14 Sem 15 Sem 16 Sem 17 Sem 18 Sem 19 Sem 20 Sem 21 Sem 22 Sem 23 Sem 24 Sem 25 Sem 26
NOE 319 261 300 320 319 315 307 322 322 334 280 289 261
PLANEAR | NOP 367 297 337 364 363 358 345 358 370 380 311 321 287
%C 87% 88% 89% 88% 88% 88% 89% 90% 87% 88% 90% 90% 91%
3
CPC 193 237 248 242 157 245 244 242 218 241 239 247 244
- HACER CPP 214 260 276 263 169 269 265 260 237 259 260 266 262
m %CP 90% 91% 90% 92% 93% 91% 92% 93% 92% 93% 92% 93% 93%
T
C
m‘ NPI 189 237 247 241 159 248 249 245 220 249 251 255 258
VERIFICAR |_NTI 210 260 268 262 171 264 271 261 239 268 273 271 274
%CI 90% 91% 92% 92% 93% 94% 92% 94% 92% 93% 92% 94% 94%
NPR 15 16 14 15 14 17 15 17 14 16 15 14 13
ACTUAR NTP 16 18 15 16 15 19 16 18 15 17 16 15 14
%AC 91% 91% 92% 92% 93% 91% 92% 92% 92% 92% 93% 92% 93%
LEYENDA
NOE Numero de pedidos entregados
NOP Numero de pedidos planificados
% C Porcentaje de cumplimiento
CPC NuUmero de prendas confeccionadas
CPF Numero de prendas falladas
%CP Porcentaje de cantidad producida
NPI NUmero de prendas inspeccionadas
NTI Numero total e prendas
%Cl Porcentaje de cantidad inspeccionada
NPR Numero de acciones correctivas ejecutadas
NTP Numero de acciones correctivas planificadas
%AC Porcentaje de accione corectivas



Anexo 9. Formatos de Instrumentos de Recoleccién de Datos

Ficha de Registro de Porcentaje de Cumplimiento ( Planear)

Empres o Porcentaje de cumplimiento (%C)
a___ Fecha %C = NOE / NOP x 100
Operari ] NOE= Numero de pedidos entregadas
o Area NOP= NUmero de pedidos
Proceso planificados
' Dias
Semana e - Medicion %C
Pedidos 2 3 4 5 6
1 NOE
NOP
2 NOE
NOP
3 NOE
NOP
4 NOE
NOP
5 NOE
NOP
6 NOE
NOP
7 NOE
NOP
8 NOE
NOP
9 NOE
NOP
10 NOE
NOP
11 NOE
NOP
12 NOE
NOP
13 NOE

NOP




Ficha de Registro de Cantidad Producida ( Hacer)

Empres Cantidad producida (%CP)
a Fecha CP = (NPC - NPF) / NPP x 100
Operari CPC= Numero prendas
0 Area confeccionadas
CPF= Numero prendas falladas
Proces CPP= NUmero prendas
0 planificadas
Seman [Modelo d¢ | vedicion — T %CP
CPC
1 CPF
CPC
2 CPE
CPC
3 CPF
CPC
4 CPF
CPC
5 CPF
CPC
6 CPF
CPC
7 CPFE
CPC
8 CPF
CPC
9 CPF
CPC
10 CPF
CPC
11 CPE
CPC
12 CPFE
CPC
13 CPF




Ficha de Registro de Cantidad Inspeccionada ( Verificar)

Cantidad Inspeccionada (%Cl)
Empresa Fecha Cl= NPI / NTI x 100
NPI= Numero prendas
Operario Area B jnspeccionadas
NTI= NUmero total prendas por
inspeccionar
Proceso
Modelo Dias
Semanas de Medicién %Cl
Prendas 3 4 5 6
NPI
1 NTI
NPI
2 NTI
NPI
3 NTI
NPI
4 NTI
NPI
5 NTI
NPI
6 NTI
NPI
7 NTI
NPI
8 NTI
NPI
9 NTI
NPI
10 NTI
NPI
11 NTI
NPI
12 NTI
NPI
13 NTI




Ficha de Registro de Cumplimiento de Acciones Correctivas (Actuar)

Cantidad Acciones Correctiva (%AC)
Empresa Fecha AC = NPR/NTP x 100
NPR= Numero de Acciones Correctiva
Operario Area ~ ejecutadas _
NTP= Numero Acciones Correctiva
Planificadas
Proceso
Modelo Dias
Semana de Medicion %CR
Prendas 1 3 4 5 6
NPR
1 NTP
NPR
2 NTP
NPR
3 NTP
NPR
4 NTP
NPR
5 NTP
NPR
6 NTP
NPR
7 NTP
NPR
8 NTP
NPR
9 NTP
NPR
10 NTP
NPR
11 NTP
NPR
12 NTP
NPR
13 NTP




Anexo 10. Autorizacién de la empresa

“ANo de 1a universalizacidn de |a salud”

Yo, José Luis Flores Marquez, Gerente General de la empresa JL FLORES E.LR.L., con
RUC N* 20604056609,

AUTORIZO:

A la Srta. Roclo Cristobal Acero, \dentificada con DNI 42179985 y al Sr. José Luis
Flores Marquez, identificado con DNI 80282915, estudiantes de la escuela
profesional de Ingenieria Industrial de 1a Universidad César Vallejo - sede Lima Este,
a realizar su proyecto de tesis denominado “Aplicacion del Giclo de Deming para
Mejorar la Productividad en la Empresa JL Flores E.LR.L, Moquegua 2021".

Se expide Ia presente para la realizacion de su proyecto.

Moquegua, 15 de octubre del 2020

1951004506
MOCUEGUA-PES
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