i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Implementacion de la metodologia definir, medir, analizar, implementar y controlar

(DMAIC) para reducir productos defectuosos en el area de confecciones de la Empresa
Textiles Roca S.A Puente Piedra, 2019.

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTOR:

Br. Arotaipe Ala, Oscar (ORCID: 0000-0002-9637-7413)

ASESOR:

Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael (PhD) (ORCID: 0000-0003-0921-338X)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

LIMA — PERU
2019



DEDICATORIA
A Dios por confiarme una carrera profesional y
permitir poder culminarlo, y por transformar m’

vida.

A mis padres Luis Arotaipe, Matiaza Ala vy
hermanos quienes siempre estuvieron cuando mas
lo necesitaba, y a mi hermano Roger quien dejo un

gran vacio en mi corazon.

A mis amigos al profesor Miguel Rodriguez,
Magaly Devries por todo su apoyo durante mi

formacion académica.

A mi familia en general por el apoyo durante mi

vida y por compartir momentos bellos conmigo.



AGRADECIMIENTO

A Dios por acompafiarme cada momento en mi

vida y darme momentos inolvidables como esta.

A mis familiares y amigos, por su apoyo,

comprension y carifio.



INDICE

CARATULA i
DEDICATORIA i
AGRADECIMIENTO iii

INDICE iv
RESUMEN XXii
ABSTRACT XX

I. INTRODUCCION 1

1.1.Realidad Probleméatica 2
1.2.Trabajos Previos 12
1.2.1. Antecedentes Nacionales 12

1.2.2. Antecedentes Internacionales 15
1.3.Teorias Relacionadas al tema 19
1.3.1. Metodologia DMAIC 19

1.3.1.1. Aplicacion de la metodologia DMAIC 20

1.3.1.2. Herramientas bésicas para implementar la metodologia DMAIC 20

1.3.1.3. Herramientas para la etapa Definir (D) 20

1.3.1.4. Herramientas para la etapa Medir (M) 22

1.3.1.5. Herramientas para la etapa Analizar (A) 24

1.3.1.6. Herramientas para la etapa Mejorar (1) 25

1.3.1.7. Herramientas para la etapa Controlar (C) 26

1.3.2. Bases tedricas de la variable Producto defectuoso 26

1.3.2.1. Segundas 27

1.3.2.2. Manchas 27

1.3.2.3. Composturas 27

1.3.2.4. Herramientas de los productos defectuosos 28

1.4. Formulacion del problema 29

1.4.1. Problema general 29

1.4.2. Problema especifico 1 29

1.4.3. Problema especifico 2 29



1.5. Justificacion del estudio
1.5.1. Justificacion econdmica
1.5.2. Justificacion practica
1.5.3. Justificacion social
1.6. Hipdtesis
1.6.1. Hipdtesis general
1.6.2. Hipdtesis especifico 1
1.6.3. Hipdtesis especifico 2
1.7.0bjetivo
1.7.1. Objetivo general
1.7.2. Objetivo especifico 1
1.7.3. Objetivo especifico 2
1. MARCO METODOLOGICO
2.1. Tipo y disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacién
2.1.2. Disefio de investigacion
2.2.0Operacionalizacion de variables
2.3. Poblacién y muestra
2.3.1. Poblacion
2.3.2. Muestra
2.3.3. Muestreo

2.4, Técnicas e Instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas

2.4.2. Instrumento de recoleccién de datos

2.4.3. Validacion y confiabilidad
2.5. Metodos de analisis de datos
2.5.1. Prueba de Wilcoxon
2.5.2. Prueba de T de student
2.6. Aspectos éticos
2.7.Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

30
30
30
30
31
31
31
31
31
31
31
31
32
33
33
33
34
38
38
38
38
38
38
39
39
39
40
40
40
41
41



2.7.2. Propuesta de mejora

2.7.2.1. Cronograma de implementacion de la metodologia DMAIC

2.7.3. Implementacion de la Propuesta de mejora

2.7.4. Resultado de la implementacion

VI.

VII.
VIIIL.

2.7.4.1. Situacion antes de la mejora (Pre-Test)
2.7.4.2. Situacion después de la mejora (Post-Test)
2.7.4.3. Analisis econdémico financiero
2.7.4.4. Analisis descriptivo comparacion
RESULTADOS
3.1. Andlisis descriptivo.
3.2. Andlisis Inferencial.
DISCUSION
CONCLUSIONES
RECOMENDACIONES

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
ANEXOS

vi

47
48
50
82
82
85
88
91
92
93
95
101
103
105

107
112



Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla

© 00 N o o A W N -

10
11

INDICE DE TABLAS

- Inversion textil mundial (2018).

. Informacion recopilada por lluvia de ideas (2019)
: Matriz de correlacion

: Frecuencia de Pareto

: Matriz de priorizacién

: Reduccién de defectos ( 2015)

: Modelo de un FMEA

: Nivel de aceptacion

: Matriz de operacionalizacion

: Maquinas para la confeccion de los polos box

: Clasificacion de los cddigos de las agujas que se emplean en

confecciones

Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla
Tabla

12:
13:
14:
15:
16:
17:
18:
19:
20:
21:
22:

Diagrama SIPOC Textiles Roca E.l.R.L

Cronograma de la implementacion de la metodologia DMAIC
Costo de implementacion del plan

Presupuesto de la implementacion de la tesis

Registro de todas las fallas segtn auditoria

Diagrama de Voz del cliente

Datos histéricos Mayo-Julio 2019

Porcentaje total de reproceso y descuento

Datos de medicion mes de Agosto

Informacion recopilada por lluvia de ideas

Encuesta y ponderacidn para seleccionar causas Criticas en

unidades defectuosas.

Tabla 23: Matriz 5W causa critica 1
Tabla 24: Matriz 5W causa critica 2
Tabla 25: Matriz 5W causa critica 3
Tabla 26: Matriz 5W causa critica 4
Tabla 27: Matriz 5W causa critica 5
Tabla 28: Matriz 5W causa critica 6

Tabla 29: Plan de accion para reducir productos defectuosos

45
48
49
49
55
56
57
58
58
61
62

63
63
63
64
64
64
65

Vi



Tabla 30:
Tabla 31:
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34:
Tabla 35:
Tabla 36:
Tabla 37.
Tabla 38:
Tabla 39:
Tabla 40.
Tabla 41.
Tabla 42:
Tabla 43:
Tabla 44:
Tabla 45.
Tabla 46.
Tabla 47:
Tabla 48:
Tabla 49:
Tabla 50.
Tabla 51:
Tabla 52:
Tabla 53.

Base de datos Textiles roca

Cronograma de capacitaciones

Cronograma de inspecciones de mantenimiento

Formato de control de cumplimiento

FMEA control de los resultados

Resultados de variable dependiente

Recoleccion de datos de frecuencia (Pre-Test)
Recoleccion de datos de indice de rechazo (Pre-Test)
Recoleccidon de datos de indice de frecuencia (Post-Test)
Recoleccion de datos de indice de Rechazo (Post-Test)
Primer registro de dias perdidos (pre-test)

Segundo registro de pérdida por productos defectuosos (post-test)
Beneficio 90
Valor Presente Neto y Tasa Interna de Retorno
Beneficio / Costo

datos para el analisis descriptivo

Anélisis descriptivo de la variable productos defectuosos
prueba de normalidad de la hipotesis general.

Muestras emparejadas

Prueba wilcoxon de la Hipotesis general

contrastacion de primera hipotesis especifica

Prueba T de Student de la primera hipotesis especifica
Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Prueba Wilcoxon de la segunda hipétesis especifica

66
70
74
79
80
81
82
84

85
87

88
89

90
91
93
93
96
97

97
98
99
99
100

VAL



Figuras N° 1:
Confeccion

Figuras N° 2:
Figuras N° 3:
Figuras N° 4:
Figuras N° 5:
Figuras N° 6:
Figuras N° 7:
Figuras N° 8:
Figuras N° 9:

Figuras N° 10:
Figuras N° 11:
Figuras N° 12:
Figuras N° 13:
Figuras N° 14:
Figuras N° 15:
Figuras N° 16:
Figuras N° 17:
Figuras N° 18:
Figuras N° 19:
Figuras N° 20:
Figuras N° 21:
Figuras N° 22:
Figuras N° 23:
Figuras N° 24:
Figuras N° 25:
Figuras N° 26:
Figuras N° 27:
Figuras N° 28:
Figuras N° 29:
Figuras N° 30:

INDICE DE FIGURAS

Numero de Empresas y negocios del sector Textil y

Estructuras de produccién de prendas de vestir (2018)
Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Pareto

Pareto estratificado

Metodologia DMAIC

Diagrama SIPOC

Ejemplo de Grafico de Control

Ejemplo de diagrama de IChikawa.
Proceso de medicion

Organigrama de Textiles Roca.

Las diferentes tallas de los polos box
Distribucion de planta Textiles Roca.
Diagrama SIPOC

Diagrama de proceso de corte

Diagrama de andlisis de procesos textiles roca
Fotos de la confeccion de polos box
Estado actual de la Textiles Roca

Polo box piqué

Polo box de franela

Polo box jersey

Diagrama de Pareto de defectos Agosto
Gréficos de control de los tipos de polos
Diagrama de concentracion de defectos
Tipos de Defectos posibles en las prendas
Diagrama de Ishikawa de Textiles Roca
Computadora LG-2019 Textiles Roca
Microsoft Acces

Funciones del Acces

Area de almacén de herramientas, Agujas e hilos (antes)

10
19
21
24
25
34
41
44
46
50
51
52
53
53
54
54
54
59
59
60
60
62
66
66
67
68



Figuras N° 31:
Figuras N° 32:
Figuras N° 33:
Figuras N° 34:
Figuras N° 35:
Figuras N° 36:
Figuras N° 37:
Figuras N° 38:
Figuras N° 39:
Figuras N° 40:
Figuras N° 41:
Figuras N° 42:

Figuras N° 43:
Figuras N° 44:

Figuras N° 45:

Figuras N° 46:
Figuras N° 47:
Figuras N° 48:
Figuras N° 49:
Figuras N° 50:
Figuras N° 51:
Figuras N° 52:
Figuras N° 53:
Figuras N° 54:
Figuras N° 55:
Figuras N° 56:
Figuras N° 57:

después.

Area herramientas desordenado (antes)

Area de herramientas e hilos ordenados (después)
Herramientas para mantenimiento preventivo
Maquina remalladora en mal estado
Reparacion de maquina remalladora

Orden de hilos antes

Orden nde hilos después

Estado de silla antes

Estado de silla después

Estado de taller antes (SEITON)

Estado de taller después (SEITON)

Limpieza de taller antes (SEISO)

Limpieza de taller después (SEISO)
Estandar de taller antes (SEYKETSU)

Estandar de taller después (SEYKETSU)

Equipo de trabajo Textiles roca (SJITSUKE)
Cumplimiento de propuestas desarrolladas
Estado de silla antes

Estado de silla después

Estado de taller antes (SEITON)

Estado de taller después (SEITON)
Productos defectuosos post-test

indice de Frecuencia de Productos defectuosos (post-test)
indice de rechazo por el cliente (post-test)
Comparacion de Productos defectuosos.
Diagrama de Ishikawa de Textiles Roca

Curva de la distribucion normal de los productos defectuosos

69
69
74
75
75
76
76
76
76
77
77
77

78
78

78

79
81
76
76
77
85
86
86
87
91
94
95



ANEXOS

Anexo 01: Matriz de coherencia

Anexo 02: Guia para la instalacion de Microsoft Acces
Anexo 03: Politica de puntualidad orden y calidad
Anexo 04: Formato de base de datos

Anexo 05: Formato de programa de mantenimiento

Anexo 06: Formato de mantenimiento

Anexo 07: Layout Textiles roca

Anexo 08: Registro de productos defectuosos Mayo
Anexo 09: Registro de productos defectuosos Junio
Anexo 10: Registro de productos defectuosos julio
Anexo 11: hoja de habilitado del cliente

Anexo 12: Hoja de Auditoria del cliente

Anexo 13: Hoja de auditoria del cliente

Anexo 14: Hoja de auditoria del cliente

Anexo 15: Modelo de encuesta

Anexo 16: Juicio de expertos

113
114
115
116
117
118

119
120
121
122
123
124
125
126
127
128



RESUMEN

La presente investigacion, titulada “Implementacion de la metodologia definir,
medir, analizar, implementar y controlar (DMAIC) para reducir productos
defectuosos en el area de confecciones de la empresa Textiles Roca. Puente Piedra”
tuvo como objetivo general el determinar como la implementacion de la metodologia
DMAIC reduce los productos defectuosos en la empresa Textiles Roca, 2019, siendo
la poblacién estudiada el total de productos defectuosos desde mayo de 2019 a
octubre del mismo afio; teniendo como variable independiente: Metodologia

DMAIC, y como variable dependiente: productos defectuosos.

El presente estudio se abord6é en un enfoque cuantitativo de investigacion, disefio
cuasi experimental y nivel explicativo; los instrumentos abordados para medir la
variable dependiente de productos defectuosos fueron las formulas validadas por
juicio de expertos relacionadas con el indice de frecuencia y frecuencia de productos

defectuosos, cuyos resultados se presentan en las tablas y figuras

La principal conclusiéon implica que: La implementacién de la metodologia DMAIC
reduce los productos defectuosos en la empresa Textiles Roca, puente piedra, 2019.

Palabras clave: Metodologia DMAIC, Productos Defectuosos, indice de frecuencia.



ABSTRACT

The present investigation, entitled “Implementation of the methodology define, measure,
analyze, implement and control (DMAIC) to reduce defective products in the area of
confections of the company textiles Roca. Puente Piedra ”had the general objective of
determining how the implementation of the DMAIC methodology reduces defective
products in the company Textiles Roca, 2019, with the population studied being the whole
of defective products from May 2019 to October of the same year; having as an
independent variable: DMAIC methodology, and as a dependent variable: defective

products.

The present study was addressed in a quantitative approach to research, quasi-experimental
design and explanatory level; the instruments addressed to measure the dependent variable
of defective products were the formulas validated by expert judgment related to the
frequency and frequency index of defective products, whose results are presented in the
tables and figures

The main conclusion implies that: The implementation of the DMAIC methodology

reduces defective products in Textiles Roca, Puente Piedra, 2019.

Keywords: DMAIC methodology, Defective Products, frequency index.
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1.1.Realidad Problemética
A nivel internacional segun el portal del informe sectorial de la economia Espafiola

(2018) hace referencia a lo siguiente:

En Europa, el pais que més desarrollo ha tenido a nivel global dentro de la industria textil
es Espafa, ya que la moda es uno de los factores que mas ha influido en este rubro, entre
sus marcas mas reconocidas de polos box a nivel mundial estan, Lacoste, Polo club, El
Ganzo y Puma. Sin embargo, a pesar de su liderazgo en el mercado oriental, el nimero de
empresas ha disminuido. Ya que la moda para los espafioles es la muestra de la calidad en
su maés alta aplicacion, por lo tanto, es muy exigente, siempre tratan de reducir los defectos
e invierten mucho en la buena calidad de productos. Siempre escogen de la mejor calidad,
por ello los empresarios prefieren tener negocios y no desarrollar méas fabricas, porque les
sale més rentable comprar a una empresa con todas las exigencias de calidad, ahorrandose
todo el trabajo tedioso de los detalles de un polo o cualquier prenda en vez que solamente

vender a los clientes con toda la calidad que su marca puede exigir.

10.000 12.000
9.000| 8471 11.000 10.637
8.005 10.042 10128 10229
8000 7675 7624 7823 10,000 9676
7.000 9.000
8.000% | | | N B | | | | |
2013 2014 2015 2016 2017 2013 2014 2015 2016 2017

Fuente: Cityc (n® de empresas CNAE 13 y 14 con mas de 1 trabajador) Fuente: Cityc (n? de empresas CNAE 13 y 14 con mas de 1 trabajador)

Figura 1. Nimero de Empresas y negocios del sector Textil y Confeccidn
Fuente: Informe Sectorial de Espafia (2018).

Las naciones (ue representan un crecimiento alto del gasto en prendas confeccionadas para
el sector masculino, femenino e infantiles, en polos, son dos naciones emergentes: China y
Estados Unidos, con crecimientos del 189,3% y del 131%, respectivamente. A estos les

siguen Sudéfrica (+95,39%), Polonia (+88,64%) y otros paises como Corea del Sur,



Hungria y Reino Unido. Por otro lado, estdn los paises que muestran los inferiores
indicadores de aumento en prendas de vestir fabricadas, como Espafia, Holanda, lItalia,
Dinamarca y Francia, factor que atrae la atencion teniendo en consideracion que tres de

estas naciones son considerados potencias de la industria textil (Pg. 13)

Muchos de los paises emergentes en esta industria estan siendo afectados por las grandes
potencias como USA y china, ya que ocupan la tercera parte de la industria textil a nivel

mundial y ademas su costo de produccion es mucho menor y eficiente.

Tabla 1. Inversion textil mundial (2018).

Paises con mayor inversion Millones de Euros

Estados Unidos € 374.595
China €334.789
Reino Unido €90.420
Japén € 80.000
Espafna € 38.000
Hungria € 8.000
Singapur €7.000
Israel €5.000
Dinamarca € 4.500
Noruega €2.000

Fuente: Informe Sectorial de Espafia (2018)

A nivel nacional en el Pert anualmente la productividad textil baja un 0.15 % respecto al
afio anterior desde el 2001, esto se debe a la gran influencia del mercado chino en el
mundo. Ademéas de que las grandes empresas nacionales dependen de la capacidad
productiva de la poblacién, hasta el 2014 segun la Superintendencia Nacional Tributaria
(SUNAT) las empresas formales hasta cinco trabajadores fueron 12.787 esto sumado a los

que tienen mas de cinco trabajadores dentro de la empresa que fueron 487.

La prenda que mas exporta Perl y que mas ganancias ha generado en estos Ultimos afios
son los polos, polos box, t-shirt, cuello redondo representado con un 71% al global. Ya
que es un producto simple y visible tiene que cumplir con ciertos estandares de calidad
que los clientes imponen, la mayoria de las grandes empresas tienen muchos problemas
con este producto ya que sus servicios manufactureros externos o talleres no son
implementados con maquinarias eficientes y modernas, que pueden reducir defectos y
fallas facilmente, ya que ademas de ser talleres 0 pequefias empresas no cuentan con

personal capacitado y por ende generan retrasos en la entrega y rechazos hacia las grandes

3 1



tiendas internacionales, y las grandes empresas exportadoras son las que sufren
penalidades. A continuacion, se puede observar los porcentajes de prendas que se producen

en PerQ.

Fr—————————————

Polos
I Ropa interior
I Fantalin
Il Camisa
I Ropa de bebé

B

_______________

Figura 2: Estructuras de produccién de prendas de vestir (2018)
Fuente: INEI Pert

A nivel local La empresa Textiles ROCA es el lugar donde se desarrollara la siguiente
investigacion. La empresa Textiles ROCA fundada en el afio 2005, ubicada en el distrito de
puente piedra, departamento de lima. Proveedora de servicio de manufactura de polos box

y t-shirt a distintas empresas grandes de confeccidn textil a nivel nacional.

En el area de produccion de la Empresa textiles Roca se registr6 pérdidas de
aproximadamente 5 a 6 mil soles, entre los afios 2017 y 2018. EIl problema principal es
que Inversiones ROCA es, que no cuenta con un plan para reducir fallas, le falta
implementar un plan de métodos que les permita ordenar y verificar cada operacion, no
cuentan con un plan de control de calidad interna para que la auditoria del cliente
encuentre menos errores al momento de auditar, asi no salir perjudicado por una excesiva
acumulacién de prendas rechazadas y desperdicios, y por ende evitar retrasos de entrega de
produccion, metas incumplidas, escasez de abastecimiento de mercaderia por parte de los

clientes.

El poco conocimiento de las metodologias de calidad para reducir defectos hace que la
empresa Textiles ROCA, se limite en el crecimiento, pues se piensa que es muy dificultoso
mantenerse dentro del margen de las empresas eficientes, es importante tener una base

tedrica para aplicar las metodologias para reducir defectos.
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Después de lo mencionado se ejecuta el diagnoéstico inicial en el area de confecciones de
acuerdo a la lluvia de ideas recopilada mediante una encuesta a los jefes y trabajadores en
la empresa, se logro identificar los diversos factores que pueden influir para generar

defectos en las prendas. Estos factores se ven plasmados en la siguiente Tabla.

Tabla 2. Informacidn recopilada por lluvia de ideas (2019)

N° ‘ INFORMACION RECOPILADA POR LLUVIA DE IDEAS

Falta de indicadores de produccion

No existen registros de control de calidad

Herramientas de trabajo desordenados

Ubicacion inadecuada de las maquinas

Falta de capacitacion

Limpieza y orden en la zona de trabajo

Existen condiciones de desgaste en las mesas de trabajo

Derrame de aceite en las maquinas

O |0 (N[O | W IN |-

Polvo generado por el corte

Cansancio

[
o

estado de animo

[N
[N

12 | Ausencia de programa de Mantenimiento Preventivo

Fuente: Elaboracién Propia

Los datos en la tabla 2 fueron obtenidas mediante el método Focus Group, el cual consta
en pedir a un grupo de trabajadores su opinion liberal acerca de un asunto o problema, se

considera una técnica cualitativa de investigacion.

Estos factores se ven plasmados en la siguiente herramienta de calidad causa - efecto méas
conocida como el diagrama de Ishikawa, respetando sus 6 categorias para poder

comprender las principales causas y asi reducir defectos en los productos.



MEDICIONES MATERIALES HOMBRE

Estado de animo

Herramientas de
trabajo desordenados

Falta de indicadores

Existen condiciones
de produccion

Cansancio
de desgaste en las

mesas de trabajo Falta de capacitacion |
\ , DEFECTOS EN

Polvo generado por El Ausencia de programa
corte - de mantenimiento
preventivo.
Mo existen y
. ) seguimiento de Derrame de aceite en
Orden y limpieza en el registros de calidad las maquinas
area de trabajo _
Ubicacion inadecuada
de las maquinas

ENTORNO METODOS MAQUINAS

Figura 3: Diagrama de Ishikawa

En el presente diagrama se muestra los factores que generarian los defectos en la confeccion, que comprende todas las prendas que tienen
alguna imperfeccion. Asimismo, se puede observar que en las secciones mano de obra, maquinas y equipos, método, medicion, materiales y

medio ambiente, que conforman las causas que por lo general se ocasiona por el descuido o no tomar importancia a la gestion de una empresa.




Tabla 3. Matriz de correlacion

CAUSAS QUE GENERAN LOS DEFECTOS ¢3|cacscs|crlclcolcatcalcaz|PUNTAUE [Ponderado |- neerado. %Ponderado

ordenado acumulado
CAUSA1 Falta de indicadores de produccion c 0 311(0(0j0f1|1(1 13 13% 13% 13%
CAUSA 2 No existen registros de control de calidad 2 |3 1 1{1]0f1]0j1(1]1 10 10% 11% 24%
CAUSA3 Herramientas de trabajo desordenados €G3 |0f0 311(0|0|1f1|1]0 10 10% 10% 34%
CAUSA4 Ubicacion inadecuada de las maquinas €4 |0(0|5 313(0|0|0f0|0]|O 11 11% 10% 44%
CAUSA 5 Falta de capacitacion ¢5 (3|1(3]0 0(0l0f(0|0f0]3 10 10% 10% 54%
CAUSA 6 Ordeny limpieza en el area de trabajo 6 |0f(0[1({0f1 3(1{0]0(0]0 6 6% 10% 64%
CAUSA7 Existen condiciones de desgaste enlasmesasdetrabajC?7 | 1 [0 1|1[0(0|{3|1|1(0]| 1 9 9% 9% 73%
CAUSA 8 Derrame de aceite en las maquinas B (0|0[1(|0]|0|0[3fFH1(0]|0f0O 5 5% 7% 80%
CAUSA9 Polvo generado por el corte ¢ |0f0f1({0f0O(0|3|0OfFHO|L1|0O 5 5% 6% 86%
CAUSA10  |Cansancio Cl0{0|0|0(f3]|1(1]|1(0 110 7 7% 5% 91%
CAUSA11 |estadode animo Cl1{0|3|1(0|0|0]|0(0 0 4 4% 5% 96%
CAUSA12  |Ausencia de programa de Mantenimiento Preventivo [C12| 0 |13 |1({0({0]|3(1 10 10% 4% 100%

Total 100 100% 100%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

La siguiente tabla, sirve para verificar de una manera mas detallada los datos cuantitativos usando la tabla del Pareto, pero antes, se muestra
la matriz de correlacion; teniendo en cuenta la siguiente escala con los criterios de relacion: fuerte = 5, media = 3, débil = 1, no hay relacion =
0. Se analiza cada causa de los productos defectuosos, donde los resultados fueron que la falta de seguimiento del manual y prototipo, y el
tipo de tela tienen un elevado puntaje a comparacion de las otras causas. Por otro lado, se puede observar el porcentaje de ponderado

acumulado de las causas y con el cual se empieza a graficar lo que se muestra a continuacion.
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Figura 4. Diagrama de Pareto
En la figura 4 se puede observar la representacion grafica conocida como el diagrama de Pareto, en donde se aprecia el 80% de los principales
causas Yy por el otro lado el 20% que no influyen mucho a las prendas defectuosas que produce Textiles Roca, que se miden de acuerdo a la

frecuencia de incidencias y la frecuencia acumulada de la misma.



Los datos mostrados nos dan un mejor panorama para entender la problematica de la
empresa. Ya que nos muestra la frecuencia de acuerdo a la relacion de las causas
principales, ademas de la frecuencia porcentual de acuerdo a la frecuencia acumulada,
donde se identifican los problemas que mas frecuentes son y los que son las causas

principales del problema.

Seguidamente se pasa a elaborar el diagrama de Pareto, representada por un grafico de
barras, en la cual dichas barras se alinean de la frecuencia de ocurrencias de mayor
relevancia a la frecuencia de ocurrencias de nivel inferior, con la finalidad de adquirir la
capacidad de reconocer facilmente, el 80% de las causas principales que generan productos

defectuosos a partir de lo cual se podra generar resultados mas reales.
MATRIZ DE ESTRATIFICACION

Esta herramienta es fundamental para una investigacion, ya que esta matriz relaciona la

frecuencia de las causas entre cada uno de ellos.

Lineas abajo en el recuadro, se evidencia areas seleccionadas y sus causas segmentadas

con la Unica intencion de que estas se puedan estratificar.

Tabla 4. Frecuencia de Pareto

Causales Frecuencia %

Falta de indicadores de produccion

No existen registros de control de calidad

Herramientas de trabajo desordenados 3 42%

Falta de capacitacion

Orden v limpieza en el drea de trabajo

Existen condicionks de desgaste en las

mesas de trabajo
Gestion : i 3 25%
Demrame de aceite en las maquinas

Polvo generado por el corte

cansancio )
Procesos i 2 17%
Estado de animo

. Ausencia de programa de mantenimiento )
Mantenimiento . 1 8%
preventivo

Total 12

Fuente: Elaboracion propia (2019)

De la tabla 4, se muestra la estratificacion de causas nos demuestra que el 42% de las

causas que generan productos defectuosos, estas causas son quienes tienen alto impacto en



la problematica, siendo el porcentaje que se encuentra en la parte mas alta. Al otro lado
existe solo un 8% de las casusas de accidentes que le pertenece a la seccion calidad, siendo

el porcentaje menor.

Porcentaje

100%

90%

80%

70%

60%

50% 42%

40%

30% 25% ,

20% 17%

0,
0% I
Calidad Gestion Procesos Mantenimiento
M Calidad Gestion ™ Procesos M Mantenimiento

Figura 5. Pareto estratificado

La figura 5, nos muestra el problema principal es la falta calidad en el trabajo, lo cual
atrasa a las otras operaciones del proceso o simplemente pasan y son detectados por la
auditoria y posteriormente son rechazados como productos defectuosos, la solucién se
tiene que dar en el proceso de confeccidn utilizando las maquinas rectas de punto. Por ello

se concluye que se utilizara la metodologia DMAIC para solucionar el problema.
Matriz de priorizacion.

Es una herramienta fundamental que ayuda a seleccionar los principales problemas, se
pone en una escala de priorizacion, por medio de los porcentajes que cada uno acumula,

esto para escoger la metodologia que pueda solucionar el problema que se plantea.

Por otro lado es muy necesaria para tomar decisiones con presupuestos cada vez menores y
con una calidad de eficiencia de la aplicacién, siempre considerando las variables de

estudio.

Segun Suarez (2019) menciona que la matriz de priorizacién facilita al investigador tomar
decisiones e implementar la metodologia correcta, ademas incita que se use cada vez mas,

para que se pueda entender la naturaleza de porque la decision de tal metodologia (p.55).
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Tabla 5. Matriz de priorizacion

& $ © K
& 5 o o xS &
g /& /e & &8 SE & & N
& P o’ & ® ® & § S /8
N & N\ & ) \ ¢ Q &
V\Q’ K2 &é @0
1 1 1 1|Alto 45% 5 2 10 1
1 1|Medio 27% 3 2 6 2|55
Bajo 9% 1 1 1 41TPM
Medio 18% 2 2 4 3|Lean M.
1 1 2 2 100% 1

Fuente: Elaboracién propia (2018)

Como se puede observar la Tabla 5, mediante una ponderacion y el nivel de criticidad, es que el puntaje mas imponente es de la importancia
de la calidad (5), por lo tanto, mediante las teorias que se sabe de cada herramienta. La herramienta mas efectiva que se usara sera DMAIC,
ya que la metodologia DMAIC, nos ayudara a controlar de una manera eficiente la calidad de produccién. Puesto que, es un procedimiento
gue muchas compafiias, como Motorola y general electric lo usaron y gracias a la reduccion de las fallas o defectos que tenian dentro de su

planta, lograron muy buenos resultados, en este caso se usara para reducir defectos de prendad en la produccion.
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1.2.Trabajos Previos

Seguidamente se observard algunos estudios de las dos variables que se usard en este

proyecto de investigacion.
1.2.1. Antecedentes Nacionales

YOPAN, Herbert. en su tesis menciona que disminuir el porcentaje de prendas de segunda
por no conformidades de fabrica utilizando la metodologia Seis Sigma, Caso: Empresa
Textil Confecciones. Tesis (para optar titulo profesional). Lima: Universidad Nacional
Agraria la Molina (2014, 25 p.); el objetivo de este trabajo es reducir la cantidad de fallas
en prendas para que no genere grandes pérdidas econdmicas (aproximadamente 100.000
dolares al afo), esto ha generado pérdida de mercado en distintos paises en el mundo,
dafiando su imagen, se hiso una recoleccion de informacion de las causas principales,

ademas se desarroll6 una encuesta a los clientes para ver las consecuencias en el mercado.

Por ello se aplicé los cinco pasos de la metodologia DMAIC, en donde se verifica en el
proceso de Definicion, las principales causas que generan prendas de segunda, en donde se
utiliza el diagrama de SIPOC y Graficos de Pareto, seguidamente en la fase Medicidn, se
cuantifica las variables en donde se refleja un porcentaje de 90% de prendas que no pasan
la calidad adecuada por el cliente, por ello se realiza un analisis delas raices que generan el
problema en el que se ven que las maquinas estan en un estado critico por ende los
procesos de costura no son buenos, luego de hace un control en donde se obtiene un 59%

de prendas de calidad.

Finalmente se obtienen resultados de reduccion de costos de calidad de un 24. 830 soles a
10.100 soles por cada mes, esto representa un descenso de 60% de los costos de calidad, a
esto se suma la mejora de la imagen de la empresa, todo esto gracias a la ejecucion de la
metodologia DMAIC-Seis Sigma.

PASTOR, Marlon en su propuesta de mejora mediante la metodologia DMAIC para
aminorar los costos en el area de distribucion de combustibles liquidos de la corporacion
primax s.a. Tesis (para optar el titulo profesional de ingeniero industrial), Universidad
Peruana Unidn, escuela de ingenieria industrial (2017, 65.p); la presente tesis tiene por
objeto disminuir los costos de operacion en la empresa corporacion Primax S.A a través de

la aplicacion de la metodologia DMAIC, primeramente, diagnosticar la situacion actual y
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formar un diagrama de causa — efecto para centralizar la problematica y resolverlos para

mejorar la productividad optimizando las ganancias.

A través de la aplicacion de la metodologia y el compromiso de la organizacion se obtuvo
resultados econdmicos muy elevados que beneficiarian a la compafiia, y asi generando

confiabilidad de la propuesta, ya que la tasa de recuperacion de la inversion es de 112%.

FLORES, Abraham en su tesis titulada, implementacion de la Metodologia DMAIC
Basado en el Six Sigma, para Mejorar La Productividad en el Area de Prensa y Doblez de
la Empresa Jrm S.A.C. - Lima 2017. Tesis (gestion empresarial y productiva). Universidad
Cesar vallejo, escuela de ingenieria industrial, lima. (2017, 125. p); Esta investigacion
muestra la secuencia de actividades que se desarrolla utilizando la metodologia DMAIC
dentro de un area de la empresa Ji'm S.A.C, Implementa la capacitacion contante del
personal, comprometiendo al cliente para una mejora continua y constante en la calidad

dentro de la organizacion.

Finalmente se obtuvo buenos resultados que beneficiaron a la organizacion, la
productividad aumento gracias a la implementacion de circulos de calidad en la atencion y
venta, el mantenimiento de la metodologia DMAIC es una estrategia de competencia

dentro del rubro que se desenvuelve.

CAYLLAWI, Ever muestra en su tesis que lleva por nombre: aplicacion del ciclo de
Deming para mejorar la productividad en el area de corte en la empresa TEXTILES
CAMONES S.A. Puente Piedra, Tesis (Gestion empresarial y productiva), Universidad
Cesar Vallejo, Lima. (2018, 132. p); la metodologia del Ciclo de Deming es una
herramienta similar y parte de la metodologia DMAIC, el objetivo es mejora la calidad de
produccidn, dentro de la empresa transnacional, inicialmente mejora el orden en el area de
trabajo, luego mejorar los problemas principales resolviéndolos con la metodologia,
ademas de apoyarse con la filosofia oriental de las 5S, generando importantes indices de

productividad, con una reduccién de 12% de fallas dentro del area de cortes.

En los resultados se obtuvo un 6% de eficiencia, se afirma que la metodologia six sigma es
importante para la productividad de cualquier empresa, se afirma las teorias que se han
citado, y finalmente la metodologia DMAIC tiene un rol de gran impacto dentro de la
metodologia Six sigma, aparte que las aplicaciones de las metodologias son rentables y se

pueden recuperar dentro de un periodo y con una tasa de recuperacion rentable.
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ALMEIDAS, Jhony y OLIVARES, Nilton en su trabajo de investigacion titulada disefio e
implementacion de un proceso de mejora continua en la fabricacion de prendas de vestir en
la empresa Modetex. Tesis (para optar el titulo profesional de ingeniero Industrial). Lima:
universidad San Martin de Porres. (2013, 44. p); el fin de esta investigacion es mejorar la
calidad de produccion a través de la mejora continua, ademés de reducir tiempos en los
procesos disminuyendo fallas; satisfaciendo a los clientes con altos niveles de calidad y
con productos que tengan valor agregado, y desde luego eliminando la cantidad de

desperdicios que no generan ganancias.

Para obtener buenos resultados se utilizo la mayoria delas herramientas de calidad, y el
seguimiento continuo de los procesos aplicando cada fase dela metodologia, y finalmente
se realizd una encuesta de satisfaccion hacia los clientes para saber si les agrados el

producto ofrecido

Como resultados obtenidos de este proyecto es el aumento en la productividad gracias a la
implementacién de la metodologia, lo cual genero un buen ambiente de trabajo y
posteriormente generd un 69% de efectividad, por otra parte, la incorporacion del sistema
modular de produccion logro aumentar su eficiencia a un 97. 95%, logrando un 27% mas a
los resultados antes de aplicar la metodologia de calidad, mejora continua, ademas redujo

totalmente el indice de rechazos de produccion.

DELGADO, Emerson. Propuesta de un plan para la reducir la merma utilizando la
metodologia Six Sigma en una planta de productos practicos. Tesis (Ingeniero Industrial).
Lima: Pontificia Universidad Catolica del Peri (2016, 34. p) dice que la presente
investigacion nace con el objetivo de aminorar mermas en una planta de polietileno que
hace frascos para distintos tipos de mercado, en el 2015 las mermas han llegado a un 21%
de 850 toneladas mensuales, ya que no tienen estandares de calidad, en varias ocasiones
han llegado a manos de clientes que posteriormente han generado reclamos. Es importante
mencionar que logrando una reduccion del 5% aplicando la metodologia Six Sigma, la
empresa se compromete en invertir mas en proyectos de mejora, ya que ahorrara en mano

de obra y otros costos que no generan produccion

Para el desarrollo se han implementado todas las herramientas del Six sigma ya que para la
empresa es la primera vez que se desarrollara dicha metodologia. Para lograr el objetivo

propuesto se hiso una reunion para dar un panorama de los beneficios que daria a la
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empresa aplicando dicha metodologia y el tiempo de recuperacién de la inversion a travez
de un estudio econémico de VAN y TIR.

En los resultados, efectivamente se obtuvo un 5% de reduccién de mermas en un plazo de
2 meses, asi comprobando la relevancia de la aplicacion de la metodologia, finalmente esto
ha generado incentivos hacia las personas comprometidas con el proceso de

implementacidn del proceso de reduccion de defectos a través del six sigma.

Todas las tesis expuestas anteriormente son de trascendencia nacional, sin embargo,
seguidamente se mostrara algunos trabajos internacionales donde se desarrollan las

variables que se van a utilizar para la solucion de problemas.

Antecedentes Internacionales

Aplicacion de la metodologia DMAIC de Seis Sigma con simulacion discreta y técnicas
multicriterio por Garza Rios [et al] (2016). Revista de Métodos Cuantitativos para la

Economia y la Empresa. Sevilla: Universidad Pablo de Olavide, Vol. 22, pp. 19-35.

En el presente estudio se utiliza las técnicas de que permiten mostrar una simulacién de
mejora con la aplicacion de la metodologia DMAIC en un centro de belleza, donde se
busca mejorar el nivel de servicio y aumentar el compromiso de los trabajadores ademas de

minimizar la utilizacion excesiva de recursos reduciendo pérdidas que adn tienen valor.

Tras la aplicacién de las etapas de mejora, se aplican las herramientas de la calidad para
cada proceso, para saber el nivel de aprobacién de los clientes y en qué aspectos estan
fallando, se hace las simulaciones para cada etapa y se recolectan datos después dela

simulacion para luego compararlos con los datos antes de la simulacion.

Tras las pruebas obtenidas los resultados fueron favorables ya que la metodologia DMAIC
ayuda a realizar mejoras en el sistema, el resultado mas eficiente que obtuvieron fue,
disminuir los tiempos de espera a un 30%, ademas de obtener ganancias gracias a la

reutilizacion de los productos que antes desechaban.

PEREZ, Esteban y GARCIA, Minor. Implementacion de la metodologia DMAIC-Seis
Sigma en el envasado de licores en Fanal. Tesis (Magisteres en sistemas modernos). Costa

Rica: Universidad de Costa Rica, Tecnologia en Marcha. (2014, 88-106 pp.); la presente

15



investigacion se trata de una propuesta de emplear la metodologia DMAIC en la empresa
de envasado de licores, se realizo con el fin de resolver problemas de eficiencia en las
lineas de envasado, la cual no estaba operando optimo, esto por casusa de exceso de paros,
defectos constantes en la calidad, demasiados procesos repetitivos y escasez de productos

en tiempos picos.

Se propone hacer un monitoreo de las maquinas para lograr el resultado de la eficiencia
general de los equipos (OEE), ademéas de controlar las paradas repetitivas y no
comprometer a las otras maquinas a procesos que no deberian hacer, sino a lo contrario

automatizar procesos para asi liberar carga a las maquinas en sobreproduccion.

Tras los resultados obtenidos se consiguié que la metodologia DMAIC fue factible, ya que
logra evolucionar de un OEE de 47% al principio, a uno de 80% al finalizar las mejoras
incorporadas gracias a la metodologia, ademéas de permitir mayor utilizacion de las

maquinas gracias a la eliminacion de tiempos muertos, estandarizando la produccion.

RESENDIZ, Arturo en su tesis cuyo titulo es reduccion de costos por sobrellenado de
producto terminado en la fabricacion de papillas infantiles a través de la aplicacion de la
metodologia DMAIC. Tesis (Magister de ingenieria de calidad). México: Universidad
Autonoma de Queretano (2013, 25 p.); la problematica principal de la empresa de
alimentos es el llenado excesivo de los productos en envases ya sea de plastico o cualquier
otro tipo de envase, el objetivo de esta investigacion es identificar los factores que
intervienes en el llenado de papilla de frutas y reducir el sobrellenado de los envases para

reducir la alta variacion e identificar la media de la cantidad del proceso.

Tras la aplicacion de la metodologia DMAIC se utilizaron las herramientas de estadistica
mas que todo para conocer el origen de la variacion al inicio del estudio la variacion de
llenado fue de 1.55 gramos y el sobrellenado aproximado de cada frasco fue de 1.25
gramos, tras los resultados obtenidos de logro disminuir la variacion en un 70% con lo que
se pudo reducir el sobrellenado en un 0.3 gramos, adicionalmente tuvo que intervenir el

mantenimiento de las maquinas,

CARRILLO, Diego y QUUIA, Polo en su tesis cuyo titulo es reduccion de no
conformidades (defectos) en la seccion vestidura de cabinas de la Empresa Maresa
ensambladora mediante el uso de la ruta de la calidad. Tesis (Maestria en gestion de

calidad y productividad). Sangolqui: Universidad de las Fuerzas Armadas de Ecuador
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(2015, 30 p); en donde el objetivo principal es reducir los defectos en el proceso de
ensamblado de autos, separando los defectos de acuerdo a la intensidad, empezando por las
leves que los denomina como casi irreductibles, ya que siempre estaran ahi, por otro lado,
estan las criticas. Las cuales pueden ocasionar dafios muy grandes si sale al mercado, se
implementara la actualizacion del 1SO 9004:2008 y 9001, asi podran salir al mercado con

la minima cantidad de defectos gracias a la certificacion permanente de esta.

Los resultados obtenidos gracias al control estadistico y de calidad fueron, una

disminucion de defectos durante un afio que se clasificaron de la siguiente manera.

Tabla 6. Reduccidn de defectos (2015)

Defecto 201 2012 2013

MAL INSTALADO 13,69% 18,08% 587%
FALTA COMPONENTE 8,72% 1351% 7,08%
FALTA AJUSTE 5,63% 9,38% 3,26%

DIAZ, Pablo en su tesis titulada disefio de un sistema de gestion empresarial en funcion a
las PYMEs del sector textil cuya produccion se basa en el tisaje de tejidos para el hogar, de
la ciudad de valencia, tesis (gestion empresarial) Espafia, Departamento de Ingenieria
Textil y Papelera de la Universidad Politécnica de Valencia (2017, 45 p) en donde el
objetivo es facilitar la direccion organizacional de la empresa a través de la mejora en la
productividad, para lo cual usara como herramientas de trabajo, el sistema de gestidn
actual y posteriormente adaptar a los sistemas de gestién de calidad del 1SO 9001-2015

usando métodos como la filosofia Six sigma y DMAIC.

Tras haber obtenido el analisis de los resultados, se reduce que la productividad no esta en
un estado critico, se ha obtenido que el 15% de la frecuencia de productos defectuosos
estaba dentro del control de calidad, lo cual es demostrado en la escasa participacion en los
mercados locales, sin embargo, aplicando las diferentes metodologias de productividad se
estd re direccionando hacia la competencia con grandes mercados a nivel nacional e

internacional, gracias a la mejora en la calidad.
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FUENTES, Noé en donde su tesis se trata de circulos de calidad una herramienta para la
mejora continua en las organizaciones de servicio de cable en el municipio de san pedro
Sacatepéquez departamento de san marcos, departamento de Quetzaltenango, tesis
(administracion de empresas), Guatemala: Universidad Rafael Landivar Facultad de
Ciencias Econdmicas y Empresariales Campus de Quetzaltenango(2013, 38 p); la finalidad
de la tesis es brindar un mejor servicio, a través de una mejora continua de la calidad, para
lograrlo tendra que aplicar distintas metodologias de calidad, entre ellas se encuentra el
ciclo de Deming, el PHVA y DMAIC ademas de constantes capacitaciones hacia los

colaboradores, para que aumente la productividad de servicios de cable.

Se confirmd que efectivamente los circulos de calidad mejoraron los procesos de servicio,
logrando un cambio de actitud dentro de la empresa, ademas se verificd que la
productividad esta ligada a la motivacion y a un clima laboral agradable, ademas se logré
el objetivo de una capacitacion constante al colaborador asociado en los circulos de
calidad, teniendo como resultado un mejoramiento continuo de procesos, como
satisfaccién y motivacion, esto se puede ver reflejado en el aumento de calidad en el
servicio y productos que las organizaciones ponen a disposicion de todo el publico en

general.
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1.3.Teorias Relacionadas
1.3.1. Metodologia DMAIC

Segun Ignacio (2015) “Indica que la metodologia usa herramientas estadisticas para la
evaluacion y solucién de procesos, por ello la metodologia recibe ese nombre, ademas esta
filosofia cuenta con una serie de metodologias que respaldan su necesidad dentro de los
procesos de mejora en la calidad de cualquier producto”. (p. 44).

También usa las ventajas competitivas de herramientas y software en la empresa para
manejar mejor la mejora continua, llevandolos a cumplir sus metas trazadas, lo mas
complicado para esta filosofia es cumplir objetivos a largo plazo, ya que son los que mas

trabajo necesitan, pero gracias al proceso que tiene siempre los logra.

Figura 6. Metodologia DMAIC
Fuente: Elaboracion propia

Calidad
La calidad es una de las armas mas frecuentes para el crecimiento de una empresa,
muchas empresas invierten mucho dinero, ya que esta ligada estrictamente con la

productividad y la competitividad de las empresas de las generaciones venideras.

Segun la revista cientifica escrita por Lopez Ricardo (2015), indica que, “el concepto de
calidad se puede utilizar de acuerdo al contexto en el que se encuentra, y generalmente la
definicion se identifica como; El nivel de satisfaccion que ofrecen las caracteristicas del

producto o servicio, en relacion a las expectativas del consumidor al que va dirigido, es
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decir gque tanto se acerca a los gustos, seguridad y o confiabilidad que el producto servicio
ofrece hacia su cliente”

Por otra parte también se puede decir que la calidad se viene caracterizando por la
eficiencia en la fabricacion de productos y la prestacion de servicios, es asi como vino
evolucionando. el término, hoy en dia se le considera como estandares internacionales que
toda organizacion tiene que cumplir para exportar su producto.

Es importante saber de calidad, méas alla del concepto de la palabra; trae consigo una
filosofia de trabajo en equipo, ademas un camino trazado hacia la excelencia. Por lo tanto
la calidad es una nueva paradigma para en crecimiento y la competitividad de una empresa
de hoy.

1.3.1.1.Aplicacion de la metodologia DMAIC

Para Ignacio (2015), “DMAIC es la metodologia central y la base de la metodologia Seis
Sigma, lo que deja ejecutar soluciones o serie de actividades defectuosas en forma
organizada, logica y entendible en todos los niveles de la organizacion. Por lo tanto debe

comprenderse y asimilarse como una forma de enfrentar las oportunidades” (p.74).
Alcance de la metodologia DMAIC

El alcance de esta metodologia es cumplir con todos los procedimientos correspondientes
con el fin de mejorar o reducir operaciones seguin sea el contexto, obteniendo resultados

favorables para la organizacion.

1.3.1.2.Herramientas béasicas para implementar la metodologia DMAIC.

Describe la variedad de herramientas de investigacion que se pueden usar, para analizar el
problema y dar soluciones, siempre de acuerdo a los resultados que muestra cada

herramienta.

1.3.1.3. Herramientas para la etapa Definir (D)

Segun Pyzdek (2003) “Este proceso es el inicio de la Metodologia por ende es donde se
deben definir las metas para la mejora o la disminucion de defectos y perdidas. Las
respuestas de los objetivos se obtienen a través de las solicitudes de los clientes” (p. 238).

En esta parte del proceso, se utilizan las siguientes herramientas.

SIPOC (Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas, Clientes) segun Pyzdek para el inicio

siempre se deben realizar una serie de cuestiones que seran reflejados en el cuadro.
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Dichas preguntas deben tener el objetivo de encontrar la parte donde se desarrollan los
defectos continuos, y que es lo que se puede hacer para mejorar el proceso. Seguidamente

se observan las preguntas que el menciona.

proveedores Entradas Proceso salidas clientes

inspeccion

habilitado

Prendas Empresas

proveedor de cortes Area de costura | confeccionadas grandes

producto

confeccién

acabado

h,_4

Figura 7. Diagrama SIPOC

Ademas, Pyzdek (2003) afiade que “Para implementar nuevas politicas dentro de la
organizacion es necesario representar un grafico como el que se muestra en la Figura 7:
diagrama SIPOC estos ayudan a enfocarse en la variable DMAIC para dar buenos
resultados mediante cambios en el flujo de los procesos mediante politicas” (p. 238).

Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

Segun Roberto (2000), “Menciona que el diagrama de analisis del proceso (DAP) es una
manifestacion grafica del flujo del total de las actividades, transporte, inspeccion, esperas y
almacenamiento que ocurre durante una serie de actividades. Su funcion es representar la

secuencia de un producto, una pieza, etc.” (p. 69).

Operacion: es una actividad fisica donde el cuerpo entra en contacto directo con la

actividad, esto lo hace constantemente dependiendo la tarea asignada.

Transporte: Es mover de un lugar a otro utilizando herramientas de transporte ya sea
estocas 0 maquinas programadas, el colaborador esta encargado de manipular cualquier

herramienta, ya que es quien se encarga de manipular los productos.

Almacén: Es el area designada especialmente donde se guarda la materia prima, los
productos, las herramientas de trabajo e insumos que sirvan para la preparacién del

producto.

Demora: Se define como el tiempo muerto o tiempo ocioso por diferentes factores, ya sea
por la obstruccion de paso o mala maniobra, todo lo que tenga que ver con el retraso de las

actividades.
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Inspeccion: Es la parte de control de calidad, este proceso se puede hacer al inicio final de

la produccion, detecta cualquier inconveniente que tenga que ver con el producto.

Voz del cliente (VOC): un proyecto Seis Sigma tiene que tener como prioridad mas
relevante la satisfaccion de los clientes; es por esto, que se debe identificar las
especificaciones del cliente. Segun Roberto los pasos para definir la VOC son:

e Establecer a tu cliente
e Conocer las necesidades de todos los clientes
e Reafirmar que el objetivo del proyecto es cubrir las expectativas del puablico

consumidor

1.3.1.4. Herramientas para la etapa Medir (M)
Segn Emerson (2017). “El objetivo de la medicion es comprender lo que sucede en el
proceso con la recoleccion de los datos y posteriormente cuantificar el problema. Medicién

de las variables de proceso a través de controles de calidad de datos”. (p.82).

Capacidad de Proceso y control estadistico de procesos

Segun Douglas (2006). “Se comprende que la capacidad es la cantidad uniforme del
proceso. Quiere decir, si el proceso es 6ptimo para cumplir con la demanda del cliente o es
deficiente. De esto, el cliente siempre sugiere que los limites de tolerancia original del

proceso estén dentro de sus limites especificados.” (Pp. 357-360).

indice de Capacidad del Proceso: es usado para conocer la situacion en la que actualmente
se encuentran el conjunto de actividades que se desarrolla en los procesos y con esto

cerciorarse que se estd cumpliendo con lo que el cliente especifica.
FMEA (Failure Modes and Effects Analysis)

En el FMEA se define una puntacion de acuerdo con el nivel de impacto que tiene el
problema, es decir un puntaje del dafio a causa del consumidor como producto del modo de
falla, a la cantidad con la que se manifiesta el problema, nos da la probabilidad de que
concretamente se ejecute un modo de fallo y a cuan facil es identificar el problema, es
otras palabras cuantifica la probabilidad de que el modo de fallo llegue hasta el cliente al

no ser detectado en la fabrica; mediante estas se definen las prioridades.
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Tabla 7. Modelo de un FMEA

Coeficiente de Frecuencia
Frecuencia | Probabilidad Periodos

1 1,000,000 a mas un afio
2 100,000 a 10,000| mensual
3 10,000a 1,000 | trimestral
4 1,000 a 100 semanal
5 10a 100 diarios
6 0al0 por horas

Fuente: Serra & Buguefio (2004)

Coeficiente de Frecuencia:

Segun Francisco (2013) “Dice que para generar una hoja de control se debe tener los datos
preestablecidos. La grafica de control sirve para analizar cualquier dato cuantitativo de

acuerdo al orden de los datos y a su frecuencia” (p.55).

Estas hojas se encargan de facilitar el flujo de informacion para utilizar en alguna mejora o
disminucioén de defectos en el marco del control de calidad, obteniéndose datos entendibles

y faciles de manipular para obtener cualquier resultado.
Los histogramas

Segun Francisco (2013). “El histograma es una herramienta que se utiliza para mostrar un
grupo de datos mediante graficos de barra: cuan frecuente se dan los valores en el campo
de la distribucion. Ademas, dentro de un histograma no se muestran los valores de los

datos individuales, ya que asi facilita la facilidad de elaboracion y analisis™ (p. 47).
Miden la frecuencia con que ocurre algo.
Los cuadros de control

Es la que tiene mayor evolucion de las siete herramientas basicas y se usan para mostrar las

versiones y/o cambios en un sistema.
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Figura 8. Ejemplo de Grafico de Control

Los cuadros de control en una organizacién son esenciales ya que nos indica el resultado
de la produccion y otros indicadores que contribuyen al desarrollo de la empresa, estos
cuadros de control frecuentemente se usan para comparar resultados ademas para tomar

decisiones.

1.3.1.5.Herramientas para la etapa Analizar (A)

Segln Emerson (2017) “En esta etapa se toma un andlisis de la comparacién de los datos
historicos y actuales con el fin de implementar acciones que en el final se obtenga
resultados favorables, ya sea mejorando algun proceso o reduciendo defectos. Al analizar y
comparar los datos se logra entender mejor por qué camino se dirige la empresa y cuan

lejos esta la meta deseada, de tal forma tomar las mejores decisiones” (P. 25).

En esta etapa se generan posibles respuestas o hipétesis utilizando la estadistica inferencial
para ver la viabilidad de las causas posibles y se plasman vinculos causa-efecto entre las

variables de respuesta.

Diagramas de Causa y efecto

Conocido también como espinas de pescado, disefiado por el ilustre japonés Kaoru
Ichikahua. Este diagrama muestra los problemas principales, separados en diferentes
esquemas, lo que lo caracteriza a este diagrama es que genera un trabajo en equipo para

solucionar los problemas que puede existir en cualquier entidad.
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"

Figura 9. Ejemplo de diagrama de IChikawa.
Medida: Se considera a todo lo que se pueda medir, ya sea cualitativa o cuantitativa.

Meétodo: Son las formas o maneras con el cual trabaja una entidad, también todas las

metodologias que usan.

Material: Se considera toda la materia prima que utiliza una empresa necesaria para su

funcionamiento.

Entorno: Conforma el medio ambiente o el area donde se trabaja.

Maquina: Todas las maquinas que se utilizan para el funcionamiento de la organizacion.
Hombre: Mano de obra, conformada por todos los trabajadores de la entidad
1.3.1.6.Herramientas para la etapa Mejorar (1)

Se tienen que detectar nuevas formas de realizar las cosas de la manera mas optima, mas
econdémico o eficiente. Se debe emplear métodos estadisticos para poder aprobar las
mejoras (Pyzdek 2003: 238 pp). Algunas herramientas que se utilizan en esta fase son:

e Disefio de Experimentos

e Estandarizacion de Proceso
e Poka Yoke

e 55

e Uso de Controles Visuales

Segun Emerson (2017) “En esta etapa ya se debe entender claramente la causa de la raiz de

los defectos y comenzar a desarrollar nuevas ideas para eliminar el nivel de fallas y
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mejorar procesos a través de la simulacidon y experimentacion dentro del area de trabajo

donde se desarrolla el proyecto” (p. 28).

Por otra parte si hay programas de mejora continua se usa la famosa filosofia de las 5S o

las capacitaciones programadas.
1.3.1.7.Herramientas para la etapa Controlar (C)

Segun Emerson (2017) “Durante esta fase, se desarrolla un plan de control para garantizar
que se mantenga el proceso nuevo o mejorado. Esta fase asegura que los éxitos alcanzados
se mantengan después de la implementacion de los cambios. También permite compartir

informacion que puede acelerar el éxito de proyectos en otras areas” (p. 29).
Para lograr mantener los logros conseguidos se debe tomar en cuenta los siguientes pasos.

e Gréficos de Control
e Lista de control (Check List)

e Conjunto de actividades

En otros trabajos de investigacion se han incluido el uso de las cartas de control de las
variables, sin embargo, es segun a las lineas de investigacion que se sigue. Por otro lado
segun muchos autores que investigan la metodologia DMAIC, en el original se ha
intentado incorporar la etapa Reportar, sin embargo se tomd como una investigacion de

reingenieria y finalmente no se logro incluir en la metodologia.

1.3.2. Bases tedricas de la variable Producto defectuoso

Segun Esquivel (2015) “Menciona que un producto defectuoso es aquel que no se espera 'y
tiene alguna falla 0 mala operacion, se abarca todas los motivos o circunstancias, su
disefio, la manera como se ha fabricado o puesto en el mercado, el marketing, el empleo de

maquinarias e instrumentos, la materia prima, lo que lleva dentro y como se ve por afuera”
(p. 8).

Durante esta fase, se desarrolla un plan de control para garantizar que se mantenga el
proceso nuevo o mejorado. Esta fase asegura que los éxitos alcanzados se mantengan
después de la implementacion de los cambios. También permite compartir informacion que

puede acelerar el éxito de proyectos en otras areas.
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1.3.2.1. Clasificacién de los productos defectuosos

Manchas. - Se consideran prendas con todo tipo de manchas, estas se pueden clasificar en
manchas por grasa de la maquina, por la marcacién de tiza, pintura y otros, la funcion de
los auditores es que se encarguen de verificar que ninguna prenda con manchas pase al
despacho, se los separa y posteriormente se le lleva el area de desmanchado, por ello son

considerados prendas defectuosas.

Segundas. - Son las prendas con algun problema en la tela con el cual se trabajo, ya sea
desgaste, deformacion, ruptura, hoyos y otros. En este caso estas prendas son enviadas al
cliente para el cual trabaja, para que estos puedan reprocesarlo, ya que cuentan con equipos
mas sofisticados que pueden salvar al producto o simplemente se convierte en merma, por

ello se llaman prendas defectuosas.

Composturas. - Prendas con caracteristicas de asimetria se llaman composturas, ya que no
cumplen con las medidas especificas del prototipo, frecuentemente estos terminan siendo
perdida directa para la empresa, por el hecho de que son fallas por parte de los operarios y

no por el cliente que a veces manda productos con pequerias fallas.

1.3.2.2. Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo es una rama del mantenimiento que se encarga de
implementar una serie de acciones que puedan alargar la vida atil de la méaquina. un
sistema de inspecciones que se ejecutan mediante un programa a los equipos de una
empresa, con el fin de encontrar estados inadecuados y posteriormente informar al area

correspondiente, y asi a la larga evitar paradas no programadas, y riesgos.

Su principal objetivo es evitar o anular las principales fallas que puedan ocasionar pérdidas
0 paradas inesperadas que puedan generar pérdidas o accidentes dentro o fuera de la
empresa.

Segun Alavedra y Gastelu (2016) “mencionan que el manteamiento preventivo se puede
plantear como la conservacion planeada de las maquinas, en este sentido mientras las
maquinas cumplan con la programacion de mantenimiento, la disponibilidad de las

maquinas es mucho mayor” (p.14).
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1.3.2.3. Herramientas de los productos defectuosos

Los productos defectuosos se dan a partir de una mala maniobra en los procesos de
fabricacion de algun producto.

Hojas de control

Los polos box inician su proceso en la habilitacion de cortes, por ende, se registran los
cortes que estan siendo repartidos en diferentes lineas, de esta forma se asegura que se
confeccione todos los cortes, ademas de verificar en que linea se encontraron los cortes que
pueden ser productos defectuosos, y de esta manera se puede controlar o reducir los
productos defectuosos.

Auditoria

La definicion de auditoria se basa en examinar un proceso, mecanismo 0 sector para ver
cémo funciona. Las auditorias siempre han sido vistas como el examen y la gestion de la
economia de una empresa, sabiendo lo que va mal, lo que va bien y como mejorar uno de
los puntos clave de la empresa. Auditoria significa examinar las finanzas de la empresa
para ver como se desempefia la empresa a fin de saber a donde ir desde ese punto.

Hoy, sin embargo, hay muchos aspectos de una entidad que pueden auditarse sin requerir
una auditoria general de la entidad. En otras palabras, puede ejecutar un control en un area
especifica o area organizacional de su empresa que desea obtener una imagen del momento
actual para saber si las cosas van bien o si hay una situacién particular. Aspectos que se
pueden mejorar.

También cabe sefialar que las auditorias pueden ser externas o internas y son realizadas
por un auditor independiente o parte de la empresa. Dependiendo de cada uno de estos
aspectos, se auditan varias cosas.

Por lo tanto, una auditoria puede ser vista como un proceso de inspeccion o control para
asegurar que los puntos clave de la empresa funcionan correctamente. Por lo tanto, existen

diferentes tipos de auditorias segun el proposito de la verificacion.

Frecuencia de productos defectuosos

Se usa para calcular la cantidad de pérdidas o rechazo por parte del cliente, estos defectos
pueden alcanzar a altos indices si es que no te toma en cuenta o se omite, la auditoria es la
que controla y rechaza estos productos para que no lleguen a las manos del cliente, y los

clasifica de distintas maneras.
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Se calcula a través de la cantidad de produccion diaria 0 mensual, su objetivo es mostrar el
indice de fallas, para que luego se reduzca y no ponga en peligro a la empresa y su imagen.
Indice de rechazo

Criterio de calidad de los productos defectuosos en cada linea de produccion, se calcula a
través de la auditoria final de los productos terminados. El cliente es quien pone la
puntuacion del indice, para un mejor control en la produccion.

Tabla 8. Nivel de aceptacion.

INDICE DE ASEPTACION RESPUESTAS
RECHAZO
0-3 LEVE INFORMAR
3-6 REGULAR LLAMAR LA
6-10 GRAVE ATENCION
SANCIONAR

Fuente: Serra & Buguefio (2004)

1.4.Formulacion del problema

1.4.1. Problema general

¢Como la aplicacion de la metodologia DMAIC reduce los productos defectuosos en el

area de confecciones de la empresa Textiles ROCA?
1.4.2.Problema especifico 1

¢De qué forma la aplicacion de la metodologia DMAIC reduce el porcentaje de productos
defectuosos en el area de confecciones en la empresa Textiles ROCA?

1.4.3. Problema especifico 2

¢De qué forma la aplicacion de la metodologia DMAIC reduce la frecuencia de productos

defectuosos en la empresa Textiles ROCA?

1.5.Justificacién del estudio

1.5.1. Justificacidon econémica

El presente trabajo es justificable econémicamente, ya que es el motivo de la aplicacion de

la metodologia, que a través de la reduccion de defectos y mejora en la calidad se pueda
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reducir el costo de mano de obra por medio del reproceso y el costo de materia prima, asi
obtener ganancias, ademas crecer gracias a las utilidades y hacerse reconocer a lo largo del

tiempo.
1.5.2. Justificacion practica

De acuerdo con los objetivos del estudio, su resultado contribuye con el desarrollo del
mercado, especificamente en el rubro textil, ademas tendra un impacto en las empresas que
trabajen con esta metodologia, puesto que las soluciones que se obtuvieron son reales. Por
otra parte los resultados nos permiten aplicar nuevas politicas favorables para cualquier
empresa, cada procedimiento esta apoyado por la metodologia de investigacion cientifica y

con las normas del centro de estudios.

Puesto que la empresa Textiles ROCA acarrea de diferentes problemas, como son: la falta
de compromiso por parte del personal en cumplir con los estandares de calidad, falta de

estandares en sus procesos, el mal disefio de recorrido de proceso entre otros factores.
1.5.3. Justificacion social

Esta investigacion contribuye con la sociedad ya que motiva y capacita al personal, que
trabaja en la empresa, al contribuir con la metodologia, no solamente es disminuir la

cantidad de fallas, sino también tiene que ver el recurso humano que conforma la sociedad.

Por otro lado la calidad y ambiente de trabajo dentro de la empresa mejorara, con ello
garantizando en compromiso de cada colaborador, implicando que produciran ain mas

eficiente y eficaz, puesto que se sentiran identificados con la organizacion.

1.6.Hipdtesis
1.6.1. Hipdtesis general

La aplicacion de la metodologia DMAIC reduce los productos defectuosos en el area de

confecciones de la empresa Textiles ROCA.
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1.6.2. Hipotesis especifica 1

La aplicacion de la metodologia DMAIC reduce el porcentaje de productos defectuosos

por orden de pedido en el area de confecciones en la empresa Textiles ROCA.
1.6.3. Hipotesis especifica 2

La aplicacion de la metodologia DMAIC reduce la frecuencia de productos defectuosos en
el &rea de confecciones en la empresa Textiles ROCA.

1.7.0bjetivos
1.7.1. Objetivo principal

Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia DMAIC reducira los productos

defectuosos en el &rea de confecciones de la empresa Textiles ROCA.
1.7.2. Obijetivo especifico 1

Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia DMAIC reducira el porcentaje
de productos defectuosos por orden de produccién en el area de confecciones en la

empresa Inversiones ROCA.
1.7.3. Objetivo especifico 2

Determinar de qué manera la aplicacién de la metodologia DMAIC reducira la frecuencia

productos defectuosos por dia en el area de confecciones en la empresa Inversiones ROCA.
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II. MARCO METODOLOGICO
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2.1. Tipo y disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion
2.1.1.1. Por su finalidad

El presente trabajo es de carécter aplicativo, por lo mismo que esta basado en el uso de
teorias y conocimientos que existen para dar solucién a cualquier problema en especifico.
“la finalidad de este tipo de investigaciones es para actuar, hacer, construir y modificar; la
aplicacion inmediata sobre una realidad concreta es lo que lo preocupa. La mayor parte de
los estudiantes de pre-postgrado lo realizan, para conocer el panorama social, cultural,
politica y econdmica de su ambito, y dar soluciones reales, factibles y concretos hacia los
problemas” (Valderrama, 2015, p.165).

2.1.1.2. Por su nivel o profundidad

Debido a que las variables de estudio se relacionan entre si para dar una solucién, este
estudio se considera explicativo. “se ha resuelto que este tipo de estudios van mas alla delo
visible o la descripcion de conceptos; Osea, estan ligados a explicar por la causa de los
fendmenos y eventos fisicos o sociales. Su interés es centrar la explicacion en la causa del
problema y seguidamente manifestar las consecuencias que ocasionan la relacion de los
variables. [...].” (Sampieri, Collado y Baptista, 2014, p.95).

2.1.1.3. Por su enfoque o naturaleza

El presente trabajo de investigacion de caracter cuantitativo, su principal objetivo es la

presentacion de datos que puedan medirse.

El enfoque cuantitativo es secuencial y probatorio. Por lo cual cada etapa tiene su orden y
no se puede saltear u omitir. El orden es sencillo, aunque a veces se puede corregir alguna
fase. Inicia de una idea y se va expandiendo, una vez completada se derivan objetivos y
preguntas de investigacion, y luego sigue desarrollandose de acuerdo al método cientifico.”
(Sampieri, Collado y Baptista, 2014, p.4, 5).

2.1.2. Disefio de investigacion

Para Martinez (2017). La finalidad del disefio de investigacion es cumplir con las
funciones, generar las estrategias confortables que permitan comprobar el cumplimiento de

los objetivos y confirmar la veracidad y la falsedad de la hipotesis (p.43).
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Figura 10. Proceso de medicion

2.2. Operacionalizacion de variables

Variable Independiente:

Aplicacion de la metodologia DMAIC:

Para Hernandez (2015), “DMAIC Es la metodologia central y la esencia de la metodologia
Six Sigma que permite que todos los niveles de una organizacion desarrollen una solucion
0 un proceso defectuoso de una manera estructurada, logica y coherente. Por tanto, debe

entenderse y asimilarse como una forma de afrontar la oportunidad” (p.74).

Dimensiones:

Definir:

Chace y Alquino (2009). “Mencionan que, primeramente, en esta etapa se identifican los
campos claves del proceso donde se observa el flujo de la materia prima hasta convertirse
en producto terminado” (p.330).

Medir:

Chace y Alquino (2009). “Mencionan que en esta etapa toda debe estar bajo control
estadistico, por ello los datos deben estar al dia, para generar cuadros comparativos que
muestren las tendencias de productividad” (p. 336).

Analizar.

Chace y Alquino (2009) en esta etapa se analiza el entorno de produccién, asi como
también se puede agregar algunas metodologias chinas, como las 5 s o el ciclo de Deming

que permitan ordenar y buscar soluciones” (p. 335).

34



Implementar:

Chace y Alquino (2009) “En esta etapa se implanta la mejora a través de la aplicacién de
metodologias que tendran un resultado positivo, ya que ya se tienen los resultados graficos
que se analizaron y se vieron en que parte corregir” (p.336).

Controlar:

En esta etapa se usara uno de los métodos que nos muestra Chace y Alquino (2009) en
donde utiliza el control de procesos con monitoreo de la produccion a través de sus
operarios y las maquinas (p. 335).

Todo lo mencionado se formula de la siguiente manera:

# De Propuestas realizadas
= *

F.C.P = 1
C PP 00

F. P. P=Frecuencia de cumplimiento de propuestas
P.P= Propuestas Programadas

Variable Dependiente:
Productos Defectuosos.
El porcentaje de productos defectuosos. - Segun La Rosa, Felipe (2012). El porcentaje
de productos defectuosos es, la cantidad de fallas dentro de una muestra reflejada en

porcentajes, usando la cantidad de productos fallados sobre la produccién total (p.1).
Se puede calcular de la siguiente manera.
%PD: Porcentaje de productos defectuosos.

Productos defectuosos: Es la cantidad de fallas ya sea por manchas, segundas, o

composturas que fueron detectadas por la auditoria.

Produccion mensual: Es la cantidad de produccion al mes.

productos defectuosos,,c10/\5

%PD=

mes
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Indice de rechazo. — el indice de rechazo es una magnitud que mide el nimero de
repeticiones por unidad de tiempo, para calcular este resultado se realiza una
contabilizacién de numero de ocurrencias, teniendo en cuenta el tiempo en el que se

calcula (p.1).

NUmero de rechazo: Es la cantidad de prendas rechazadas en un determinado periodo de

tiempo.
NUmero de O.Ps: Es la cantidad de orden de produccién en un mes.

Se calculara en un periodo de produccion de un mes.

IR = Numero de rechazo
""" Numerode O.Ps
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Tabla 9. Matriz de operacionalizacion

VARIABLE

VARIABLE
INDEPENDIE
NTE

Metodologia
DMAIC

DEFINICION
CONSEPTUAL

Para Hernandez (2015),
“DMAIC es la metodologia
central y la escancia de la

metodologia Seis Sigma, lo que
permite desarrollar soluciones
o procesos defectuosos en
forma estructurada, légica y
comprensible en todos los
niveles de la organizacidn. Por
lo tanto, debe comprenderse y
asimilarse como una forma de
enfrentar las oportunidades”
(p.74).

DEFINICION OPERACIONAL

La frecuencia de cumplimiento
de la propuesta se obtiene,
mediante la division de las
propuestas realizadas y las

propuestas programadas

DIMENCIONES

DMAIC

FORMULAS

# De Propuestas realizadas
#P.P

F.C.P =

F.C.P= Frecuencia de cumplimiento de Propuestas
# P.P= Propuestas Programadas

ESCALA

RAZON

VARIABLE
DEPENDIENTE
Productos
defectuosos

Esquivel (2015) menciona que
un producto defectuoso es
aquel que no se espera y tiene
alguna falla o mala operacién,
se abarca todas los motivos o
circunstancias, su disefo, la
manera como se ha fabricado
o puesto en el mercado, el
marketing, el empleo de
maquinarias e instrumentos, la
materia prima, lo que lleva
dentro y como se ve por afuera

(p. 8).

El porcentaje de productos
defectuosos y la frecuencia de
defectos en productos
terminados acabados que se
tiene que reducir en el drea de
confecciones de la empresa
Textiles ROCA

Frecuencia de
productos
defectuosos

productos defectuosos "

F.P.D = 1075

produccion mensual

F.P.D= Frecuencia de productos defectuosos

indice de rechazo

Numero de rechazo
I.R =

Numero de O. Ps

I.R= indice de rechazo

RAZON

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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2.3. Poblacion y muestra
2.3.1. Poblacion

Segln Luis Lopez (2017). “Se considera poblacion a un conjunto finito o infinito de
personas o cosas que se desea conocer en una investigacion, también se le conoce como el

universo de la materia susceptibles a ser observados, segun sea el campo de estudio” (p.69).

Para el desarrollo de esta investigacion es de tipo finito, ya que se conoce el universo de
estudio, se trabaja con una poblacion de produccion en 12 semanas dias equivalente a 3
meses, el nimero de produccion se medird mediante una auditoria diaria, en el area de

confeccion de polos Box de la empresa Textiles Roca.

2.3.2. Muestra

Segun Luis Lépez (2017). “Se considera muestra a una cierta cantidad o también Ilamado
subconjunto de la poblacion en donde se llevard a cabo la investigacion. Dice que hay
procedimientos para conseguir a cantidad de muestra, ya sea a traves de instrumentos de

recoleccion de datos o formulas logicas, estos tienen que ser parte de la poblacién” (p. 69).

En esta investigacion tendrd una muestra de 4 semanas de produccion de polos box en el
area de confecciones de la empresa Textiles Roca. Es por tal motivo que para este trabajo la

muestra sera igual a la poblacion.

2.3.3. Muestreo

No utilizaremos muestreo, pues se esté utilizando toda la poblacion.

2.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas

La técnica de recoleccidn de datos que se utiliza es la observacion, encuesta, entrevista y grupo focal,

en la cual el encargado del proyecto podré llenar registros de informacion.
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2.4.2. Instrumento de recoleccidon de datos

Para tomar nota todos los datos en la produccién se utiliza 4 instrumentos, el cuestionario,
entrevistas, un formato es de la misma empresa, pero las otras tres son de elaboracion
propia, los cuales han pasado por la aprobacidn de tres juicios de expertos, y son aptos para
la evaluacion y andlisis de los resultados en la empresa Textiles Roca.

2.4.3 Validacion y confiabilidad del instrumento

Los 4 instrumento que se utiliza estdn garantizados por la validacion de los expertos de
grado, estos concuerdan con la utilizacion de los instrumentos para un fin académico.

Los datos utilizados en esta investigacion son de medidas de estabilidad quiere decir que los
mismos instrumentos se aplicaran dos veces después de un periodo y son extraidos de los
procesos reales que tienen problemas, ademas la empresa ha autorizado la emision de los
datos para un fin de solucion de problemas, que sera beneficioso a largo plazo para la
empresa Textiles Roca.

2.5. Métodos de Analisis de datos

El software estadistico, mejor conocido como (Spss), se utiliza para auditar registros legalizados y
los transforma en comunicaciones de manera que ayuda a descifrar las métricas y los resultados
recopilados antes y después de la auditoria.

Analisis descriptivo

Este tipo de analisis se caracteriza por el efecto que tiene la variable independiente comparado con
el antes de la aplicacion de la metodologia, se dice que siempre tiene efectos positivos.

En este caso se podra apreciar el efecto que tendra la aplicacion de la metodologia DMAIC en el
area de confecciones de la empresa Textiles Roca.

Anélisis inferencial

Hace referencia a la estrecha relacion que existe entre las variables de un estudio, en este caso
entre la variable dependiente y la variable independiente, ademas del efecto positivo 0 negativo de

acuerdo a las pruebas de hipotesis.
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2.5.1. Prueba de T de student

El T de student es un tipo de estadistica deductiva que se utiliza para determinar si hay una

diferencia significativa entre las medias de dos grupos que se miden.

Ya que sirve para comparar dos medias relacionadas, siendo la significancia de la prueba

de normalidad mayor a 0.05 para decidir realizar la prueba T.
2.5.1. Prueba de Wilcoxon

Esta es una prueba realizada en grupos no paramétricos que compara los rangos medios de

dos muestras relacionadas para determinar si existe una diferencia entre ellas.
Prueba de normalidad

La prueba de normalidad nos indica determinar que estadigrafo usar. Existen muchos
métodos para el estudio de las pruebas de Normalidad en un trabajo de investigacion con
muestras cuantitativas, para un estudio de tesis casi siempre se usa la de Colmogorov
Smirrow y Shapiro Wilks, sin embargo, es este estudio se usard el método de Shapiro
Wilks, ya que en tamafio de muestra para este estudio es menor a 50.

2.6. Aspectos éticos

Por temas de compromiso con el centro de formacion, este estudio estd guiado por
lineamientos estrictos, impuestos como requisito en la universidad Casar Vallejo, ya que
un proyecto de tesis necesita realizarse con una responsabilidad permanente del
investigador, ademas ser asesorado constantemente el desarrollo hasta el final, para lograr

implementar la metodologia eficientemente.

La presente investigacién también aporta a salvaguardar la propiedad intelectual de los
investigadores, por tal razon Diaz (2018), indica que:” Se entiende de propiedad intelectual
todos los derechos del autor y propiedad industrial que el mismo escribio, es solo un
fragmento, ya que el tema es muy amplio, ya que las autoridades locales establecen normas
que resguarden la propiedad intelectual, ya que cuando se materializa pueden existir
problemas legales” (p.18). En segundo lugar, respecto a la reserva de informacion, ya que
se trata de un aporte a la institucion se considero contar con las autorizaciones respectivas,
para su publicacién en los medios tecnoldgicos, como es el caso del repositorio de la

institucion. En tercer lugar, los procedimientos desarrollados en la presente investigacion
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constituyen; propiedad intelectual, ya que se aplica en la organizacion, por ultimo, se
mantiene en reserva la identidad de la mayoria de las personas involucradas en el presente

estudio, a excepcion de las personas que por su trascendencia, permitieron su identidad.
2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

a) Mision

Crecer como competidor nacional de calidad inspirando pasion y compromiso  hacia
nuestros clientes.

b) Vision

Para el 2020 lograr convenios con mas empresas transnacionales e incrementar méas

ingresos que provengan de del area internacional ademas fortalecer el liderazgo del mejor

servicio de confeccion en el norte de lima.

¢) Organigrama

Un organigrama es una representacion grafica de una organizacion, segin a sus
responsabilidades, en donde muestra la relacion que cada uno tiene, asi como también con
las personas que se trabaja.

Seguidamente se observa el organigrama de la empresa Textiles Roca s.a. en donde el

gerente general es el duefio.

Gerencia
‘ General
Aistentede_
| Gerencia
N I [ — R
| Ingenieria | Ventas ‘Produccién

Figura 11. Organigrama de Textiles Roca.

La empresa Roca esta conformado por una organizacion vertical ya que los duefios son los

mismos que lo trabajan, el gerente es el que se encarga de hacer contratos con las grandes

41



empresas para obtener mercaderia que se pueda trabajar y traer ganancias, ademas de
representar en competencias de licitaciones en programas donde se obtiene trabajo.

Por otro lado la que se encarga de la produccion y el manejo de toda la empresa en
ausencia del duefio es su pareja, la cual organiza y garantiza la produccion del dia, ademas

cuenta con un supervisor de produccion, contador Yy asistente de produccion.

Recursos Humanos
La empresa emplea aproximadamente a 27 trabajadores en su planta de Puente
Piedra. Dos de ellos se dedican a labores administrativas, y 25 empleados estan asignados
al &rea de produccion. La empresa trabaja de acuerdo con las siguientes especificaciones:
Area de produccion: de lunes a sabado, dos turnos cada dia, de 8 horas cada uno. EI horario
del personal de produccion es el siguiente:

e Primer turno: de 7:00 a.m. — 4:00 p.m.

e Segundo turno: de 4:00 p.m. —10:00 p.m.
[J Area administrativa: de lunes a sabado un solo turno de 8 horas diarias que empiezan a
las 9:00 a.m. hasta las 6:00 p.m.
(*) Cada turno de trabajo tiene un horario para refrigerio de 45 minutos.

El producto
2.7.1. Tipos de producto
Los productos desarrollados por la empresa son prendas personalizadas y solicitadas por
los clientes y dirigidas a publicos masculinos y femeninos de diferentes edades. A
continuacion, se presenta una lista de productos elaborados por la empresa:

e Polo para bebé

e Polo Piqué Box

e Bebe crece

e Vestido para nifias

e Vestido para mujeres

e Blusa para mujeres
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d) Méquinas que se utilizan para confeccionar polos box

Tabla 10. Maquinas para la confeccion de los polos box

MAQUINA RECTA: Es la Maquina principal que sirve para
unir piezas, se utiliza especificamente para todos los procesos
de punto. Textiles roca en total cuenta con 12 maquinas

Rectas.

MAQUINA REMALLADORA: Esta maguina se utiliza o
funciona como zurcidor de piezas para una mejor unidn y
duracion, también puede funcionar como rectificador por st
hay alguna asimetria en el proceso de la Maquina Recta. En

total cuenta con § magquinas.

NL"SLQUTNA EECUBEIDOFEA: Se considera uno del proceso
final de la confeccion de un polo, esta Maguina sirve para dar
forma acabada a la basta de un polo, sin embargo, s1 hay
alguna falla en el proceso de unién por la maquina recta, este
proceso no puede darse hasta que se corrija el proceso

anterior, por ello es unportante que este bien terminado.

Cuenta con 2 recubnidoras.

MAQUINA BOTONEFA. - La maquina botonera como su
nombre lo dice sirve para colocar botones a las prendas que

las lleve.

MAQUINA BASTERA. Sirve para unir la falda de la basta

del polo. En total cuenta con 2 basteras.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11: Clasificacion de los codigos de las agujas que se emplean en confecciones

MAQUINA N&J“miEEE CLASE | TIPO/SERIE HILO|AGUIA  COD. AGUJA USoSs
RECTA LOCKETITCH 200 201 2 1 DBX1 (CD)| Cerrar costuras, realizar pespuntes,
DPX5, DPX7 (CG)| varios, efc.
OJALADORA 300 304 2 1 DPX5, DPX7 (CG)| Ojales de camisas, pantalones, blusas
ATRACADORA 300 |306/301-304 2 1 DPX5, DPXT7 (CG)| Atraques de seguridad: Pasadores o
BOTONERA EVERLOCK 700 701 1 1 TQX1, TQX7 Pegar botones de 2 6 4 orificios
REMALLADORA OVERLOCK 500 504 3 1 DCX27,DMX13 | Unir piezas, cerrar costuras
REMALLADORA OVERLOCK 500 505 3 1 DCX27,DMX13 | Orillar cantos
REMALLADORA PSCS:-IrE'I['}IIEE 500 402:]:04 2 DCX27,DMX13 | Remalle con puntada de seguridad
RECUERIDORA INTERLOCK 400 406 3 2 | DBX63, B63, V63 | Bastas, costuras centradas
RECUBRIDORA INTERLOCK 400 407 4 3 DBX63, B63, V63 | Bastas, costuras triples
RECUBRIDORA FLATLOCK 600 B05 4 2 DBXB3, B63, VB3 | Costuras ornamentales
RECUBRIDORA FLATLOCK 600 607 5 3 DBX63, B63, V63 | Costuras ornamentales
RECUBRIDORA INTERLOCK 400 402 2 1 DBX63, B63, V63 | Ribetear bordes (Bsb 2x 402)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 11, se puede observar los diferentes tipos de maquinas que se usan para

confeccionar prendas de vestir en general, sin embargo también se puede conocer el cddigo

de aguja especifica que usan cada tipo de maquina, textiles Roca cuenta con la mayoria de

maquinas que se aprecia, por ende es necesario saber qué tipo de agujas y cuantas agujas

usa cada maquina. Asi como seguidamente se muestra las tallas que se puede confeccionar.

SIZE S M L XL XXL
PIT TO PIT 19 20 22 23.5 25
TO FIT
g o=l 36 - 38 38 - 40 40 - a2 42 - a4 44 - a6
COLLAR TO BASE 25 26.5 27.5 29 30.5

Figura 12: Las diferentes tallas de los polos box
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f) Mapa de Proceso SIPOC

El diagrama SIPOC se define como una representacion grafica que nos permite entender el
funcionamiento de un proceso en general, se considera un sistema de ordenamiento que

abarca todo lo que influye en la cadena de produccion.

Tabla 12. Diagrama SIPOC Textiles Roca

SUMINISTRADORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Y - N
|F Plr::::n J | TextiiRoca |
Corles para - o N
confeccionar
I."I'Prmneedm 1y B I . . i
\ Camiex
\—*} Habilitaca | /ﬁ.udg:;::: Tele para la base
de dalos
AVios para
confeccionar —
cosIUrA ’ \
| Camiex |
J

/ Corles de
prendas para
f confeccion -
- acabado + /ﬂudﬂﬂrla Camiex
— !
I/Prm-&dm ZY
i Unigue j |
{Mn lidad
ateris | aleris | E:;nlle; |
Inventanio Iventario h, .)

Fuente: Elaboracion Propia

N
Textiles Roca es una empresa que usualmente cuenta con dos clientes fijos, sin embargo
esto varia de acuerdo a la demanda de nuevos clientes de este rubro, en donde Textiles
Camones figura como uno de los principales clientes, seguido de Unique, que solo trabaja
en campafias: En primer lugar inicia con la recepcion de los suministros ( cortes o piezas
para confeccionar), esto tarde en promedio de 10 a 15 minutos depende de la cantidad de
orden de produccion pide el cliente, en seguida es almacenado y ciertas veces es
verificado, luego entra en la confeccion, y finalmente toda la produccion es auditada por
los auditores del cliente, y finalmente se almacena la informacion de la auditoria y de los
acontecimientos dentro de una base de datos, para posteriormente enviarlo al cliente y asi

despachar en la movilidad del cliente que viene a recoger el producto terminado.

Este diagrama nos muestra los puntos en donde existen cuellos de botella y donde se tiene

que trabajar, en este caso, es en el proceso de habilitado, costura y acabado.
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g) Distribucion de Planta Textiles Roca.

@
I

LL

rog
L -
Prodiwcto
terminado

“ Area de acabado

Habilitado

—

-

Figura 13. Distribucion de planta Textiles Roca.

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 13 se observa la distribucion de las maquinas en la plata de produccion,
ademas del flujo de procedimiento y las areas que estan nombradas como se puede
observar.

El el area de Habilitado se separan las tallas y se seleccionan las principales piezas que se
van a confeccionar primero, ademas de los hilos que se usaran. Seguidamente en el area de
confeccion se unen las piezas a traves de diferentes maquinas, en un orden que se explica
en el DOP expuesto anteriormente, finalmente en elare de acabados se sacan los hilos

sueltos y se le ordena por talla para despachar.
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2.7.2. Propuesta de mejora
Se detalla a continuacion como se implementaria la Metodologia DMAIC.
a). Definir:

En esta primera etapa se implementara una serie de herramientas que describiran el
proceso parcial y completo en donde se confeccionan polos box de diferentes tipos. Para

ello se usaron las siguientes herramientas estadisticas.
e Diagrama de SIPOC
e LaVozdel Cliente (LVC)
e Datos historicos

b). Medir:

En esta segunda etapa se optard utilizar herramientas para controlar la produccion diaria, se
tratara de medir los productos defectuosos actuales y sus costos de reproceso y descuentos

que pueden causar pérdidas a la empresa, se usaran las siguientes herramientas.
e Diagrama de Pareto
e Gréficos de control
e Cuadros de control

c). Analizar:

En esta tercera etapa se analizard desde los problemas principales las causas principales y

tratar de generar posibles soluciones que puedan reducir productos defectuosos.
e Diagrama ichicawa
e Encuesta
e Matriz 5W

d). Implementar:

En esta cuarta etapa se implementara las soluciones que puedan reducir las causas de los

productos defectuosos, para lo cual se usaré las siguientes soluciones.
e Plan de accién

e Instalacién de Microsoft Acces
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e Politica de calidad, orden y puntualidad
e Capacitaciones
e Guias de proceso
e Mantenimiento preventivo
e Implementacion de las 5S
e). Mantener o Controlar:

En esta ultima etapa se controlara los resultados obtenidos mediante una FMEA que pueda

calificar y dirigir los procesos mas delicados y evitar defectos.
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2.7.2.1 Cronograma del funcionamiento de la metodologia DMAIC

Tabla 13. Cronograma de la implementacion de la metodologia DMAIC

INICIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE [ OCTUBRE
ACTIVIDAD 165 DIAS
1|RECOLECCION DE DATOS PRE-TEST 30
2|DEFINIR 21
3|MEDIR 21
4|ANALIZAR 21
S5[IMPLEMENTAR 21
6|CONTROLAR 21
7|RECOLECCION DE DATOS POST-TEST 30
FIN [ 20/10/2019)

Fuente: Elaboracion propia (2019)

La tabla 13 nos muestra el cronograma de la implementacion de la metodologia DMAIC en donde podemos ver que la metodologia se
implementa en un periodo de 4 meses incluyendo el ultimo mes en donde se recogié los datos del pre-test, estos tres meses se dividiran en

diferentes etapas de la metodologia, cada una se trabajara en un periodo de 21 dias, esto para que sea equitativo.

Segun Ignacio (2015) “Indica que la metodologia usa herramientas estadisticas para la evaluacion y solucion de procesos, por ello la

metodologia tiene un orden de implementacidn que va desde inicio hasta final en un determinado tiempo cada etapa”. (p. 44).
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Tabla 14. Costo de implementacién del plan

Actividad durante la aplicacién de la . .
metodologia DMAIC costo por dia| Dias al mes [Total

Implementacion de la politica, ordeny

calidad 30 4 120
Actualizacion de los registros en la
base de Datos 30 1 30
Capacitaciones 30 4 120
Orden en la Linea de produccidn 30 4 120
Registro de Mantenimiento Preventivo 30 1 30
Auditorias 0

total

Fuente: Elaboracion propia (2019)

En donde se puede apreciar un monto de 420 soles que fueron usados para generar esta

investigacion.

En este capitulo se hace reconocer la cantidad y el costo del presupuesto de

implementacién del proyecto.

Tabla 15. Presupuesto de la implementacién de la tesis

MATERIALES UND. DE MEDIDA | COSTO PORDIA | DIASALMES| TOTAL
Computadora un | 1500
Materiales para el orden und | .. 50
Elaboracion de la politica un 30
Asistente auditor fijo un 1200
Mecanico regulador un 50 4 200

total -

Fuente: Elaboracién propia

La implementacion del proyecto sera de 2980 nuevos soles, para fines de obtener buenos

resultados dentro de la produccion.

Financiamiento

El presente trabajo de investigacion cuenta con una inversién propia, para fines

académicos.
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2.7.3. Implementacion de la Propuesta de mejora

De acuerdo con los resultados de la matriz de priorizacion presentados en el Capitulo 1
(ver Tabla 5), se determind que el proceso critico es la calidad. En este capitulo, aplicamos
la metodologia DMAIC a este importante proceso. Como se muestra en la Seccién 2.7.1,
identificamos los principales problemas del proceso de fabricacion asociados con los
productos Polo Box Ralph. A continuacion, se realizan las mediciones del proceso. Luego
analice los resultados de la medicion. Luego, en base al analisis realizado, se sugieren
mejoras y finalmente se propone la gestion de sugerencias de mejora. Ademas, se elaboro
un plan de accion para las distintas etapas del proyecto. Estd ubicado en la tabla 13:
Cronograma de funcionamiento de la metodologia DMAIC.

a) Etapa Definir

En esta primera etapa se muestra el proceso de confeccion y se identifica la voz del cliente,
en este caso la empresa para el cual se haga el servicio de confeccion, ya que se tiene el
principal problema gracias a la matriz de priorizacion, se procederd a solucionar los

principales problemas.
Proceso de costura.

En el siguiente diagrama se muestra la interaccion de las diferentes areas, ademéas del
proceso, se puede verificar que en el area de proceso se muestran cuatro etapas netamente

de confeccion.

Diagrama de SIPOC proceso de confeccion

Logistica =) Almacén =) Proceso =) Acabado =) Salida

Hilos Auditoria Arealogistica
g

del cliente

f'.realngistil:a
del cliente Tela

Cintas

Fichas

Habilitado —= | Confeccion —= | Inspeccidn —> | Preparado

Fuente: Elaboracion propia

Figura 14: Diagrama SIPOC
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Preparado
de cortes

Y

FC: Sacadode Bolsa

FC: Designado por O/F

Cortes listos en la mesa

Mo

Habilitado Revisado
X: Hilos
X: Orden
X: Etiguetas Hahilitado
X: Cintas FC: Método de
FC: Mangas enumerado
FC: Cuallos FC: Sin faltantes

FC: Delanteros
FC: Espaldas
FC: Ficha

FC: Hojasde
habilitado

Enumerados

= Preparado
de maquina

Confeccion

FC: Estadode
magquinas

Maquina en
buen estado

X: Mascarilla

FC: estado
delarea

FC: estadode
agujas

FCR:
Experiencia
de operarios

FMNC:
encogimiermnto
detela

FMC:Tipo de
tela

R

Polos
confeccion
ados

Mo

Si Auditori ;
T uditoria
FC: Estadode
las prendas
Leyenda
X: Entrada

FC: Factor controlable

FMC:Factor no controlable

FCR: Factor critico

Figura 15: Diagrama de proceso de corte
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Diagrama de analisis de procesos

Se considera como una representacion grafica del proceso que se va a realizar, en donde se

muestra a detalle el procedimiento de cada material.

Desde su fundacion textil Roca se ha especializado en la confeccion de los polos box, por
el motivo de que las empresas grandes para las que trabaja pagan un precio mas elevado
que otros tipos de polo, sin embargo, trae muchas operaciones, en seguida se muestra un

ejemplo de las operaciones de polo box bésico para varén.

XS g
DT Textiles Roca S.A
SN
(&(} RO Historia
Procesos Cantidad Tiempo(min)
. Operacién [ 12 3.58
Fecha:25-05-19 Inspeccion [ ] ) 035
Proceso: Costura Traslado 3 13 138
Espera D 1 1
Encargado: Oscar Arotaipe Ala Almacenamiento A 1 _
operacion-
. ) 4 0.71
inspeccion o
Total 7.02 min
Descripcion Tiempo (min) [ ] [ | . A — . observaciones
Habilitado 0.55 o
hacia recta 0.24 ——
orillado de pechera 0.16
hacia recta 0.15 —r®
pegado de pechera 0.22 A la pieza delantera
hacia recta 0.15 T
preparado 0.41 [ Se refina el cuello suelto
hacia Recta 0.05 T e—_
fijado de cuello 0.24 ,
hacia recta 0.12
enbolsado de cuello 0.25
inspeccion 0.15 \._\
hacia remalladora 0.05 —e
union de hombro 0.25 or— corte de ilo suelto
hacia recta 0.05 I
pegado de cinta al cuello 0.15 entra cinta
hacia recta 0.05
asentado de tapete de cuello 0.56 [ ——= entra tapete
hacia remalladora 0.08 — )
pegado de manga 0.06 oF—
hacia remalladora 0.05 S —
cerrado de costado 0.52 o—
hacia bastera 0.12 —o_
pegado basta faldon 0.21 — se cose el faldon
hacia_botonera 0.12
ojal 0.2 [
botonado 0.11 ———r—9 se coloca los botones
hacia acabado 0.15
espera 1
sacado de hilos sueltos 0.25 [
botonado de polo 0.02
inspeccion 0.2  — |
Almacenamiento para despacho  [eeveeeceveeeeeeeciiiccsris

Figura 16. Diagrama de analisis de procesos textiles roca

Como se puede observar en la figura 12, el proceso de produccién de un polo box
comienza con la union de la parte delantera con la parte posterior sin embargo antes se

pone el bolsillo, pero no siempre tendra bolsillo, posteriormente se realiza una pequefia
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inspeccion, para ver las medidas y las formas de la direccidn de la costura, luego se pega
la etiqueta de tallas y marca en la parte superior de la espalda, en seguida pegar los
hombros con las partes posteriores de la espalada unida con la frontal, por otro lado el
cuello ya debe estar en la etapa de volteado para poder unir al conjunto, conjuntamente con
la prenda pre-confeccionada se une el cuello, para luego unir las mangas y posteriormente
cerrar los costados mediante la maquina recubridora, creando una vasta tipo faldon, luego

se lo lleva al area de acabados en donde se quitan todos los hilos para finalmente

plancharlo y embolsarlo.

Figura 17. Fotos de la confeccion de polos box

Estado actual de Planta.

Figura 18. Estado actual de la Textiles Roca

Ademas, se usaron diagramas de proceso para describir mejor el proceso en términos de
entradas, factores criticos, factores controlables y factores no controlables. La figura 16
muestra un diagrama del proceso de fabricacion que detalla la operacion principal, las
cudles son: preparado de corte, habilitado, Revisado, confeccionado, y habilitado; que ya

fueron descritas anteriormente:
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Tipos de polo

Box pique.- son polos de algoddn, tienen la propiedad de no contraerse mucho, y tiene mas capas
de hilado, estd hecho con méas densidad, sin embargo son prendas que se pueden percudir

facilmente, y son dificiles de liberar una mancha.

Figura 19. Polo box piqué

Box franela.- Este tipo de polos son los mas usuales y a diferencia del pique, esta no tiene el
mismo tipo de hilado, ya que a simple vista podemos decir que son mas delgadas y no tienen
mucha densidad, su material es 70% algodon y 30% aditivos sintéticos, su costo varia depende al

mercado.

Figura 20. Polo box de franela

Box jersey.- son polos con mas proceso de produccion, ya que tiene mas detalles, la mayoria que
se produce es para exportacion, por ende el control de calidad es exigente, estd hecho de algodén

pina, y es muy comodo para las personas.

Figura 21. Polo box jersey
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Voz del Cliente

Para definir la voz del cliente se hizo una entrevista interna de la auditoria del Cliente, que
siempre viene cada vez que hay produccion, de donde se obtuvo los principales defectos en
la calidad de los productos que seguidamente se clasificaran de acuerdo a la frecuencia y
gravedad.

Tabla 16: Registro de todas las fallas segun auditoria

EMPRESA RUC DIFESCCION
};3,:,}@ Av. Amazonas MZ. L L.2 ampliacién
- TEXTILES ROCA | 10413196511 | bella aurora puente piedra
Fecha Color Linea
N°. De
Cliente auditoria Cant. Lote
o/pP Auditor Muestra
Rechazo
COSTURA
HUECOS POR COSTURA, MANCHA DE LAPICERO,

PICADO DE AGUJA PLUMON.
DESNIVEL ATRAQUE COSTURA ABIERTA
PTDA. REVTDA. POR TENSION TRAMO DESCOSIDO
PUNTADA SALTADA PESTANAS CAIDAS
PUNTADA RECORTADA TONO POR DESCONPAGINADO
ACUMULACION DE HILOS HILOS POR RECORTAR
PESTANAS POR RECORTAR COSTURA DESGARRADA
DESCASADO COSTURA INCOMPLETA
MALA REGULACION DE HILOS ADHESIVOS, HILOS SUELTOS
COSTURAS RECOGIDAS VARIACION DE PESTANA
MARGEN DE COSTURA DISP. PLIEGUES
COSTURAS ONDEADAS ACORDONADO
MANGAS ASIMETRICAS REVIRADO
ETIQUETA INCLINADA PEGAD. DE MANGA MAL COMPARTIDO
MANCHA DE ACEITE HUECOS POR PIQUETERA
MANCHA DE TIERRA ( SUCIEDAD) HUESCOS
MANCHAS DE OXIDO SIN ETIQUETA, CUELLO DEFORME

En la tabla 16 se puede apreciar todas las fallas posibles que se puede encontrar en la
auditoria final, de las cuales se enumerara las mas frecuentes de acuerdo al control en la

base de datos desde los meses anteriores esto de acuerdo a la auditoria de los meses
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pasados y asi sabremos en que puntos de fallan mas y asi resolver el problema. De acuerdo
a las semanas y la cantidad de produccion semanal, los resultados obtenidos en la siguiente
tabla se obtuvieron de la cantidad total de fallas mensuales de mayo a julio que se

encuentran en los Anexos.

Tabla 17: Diagrama de Voz del cliente

Que guiere el Cliente Direccionadores Factor Critico de calidad indicador
Hilos | HCalidad de los Hilos |
—)IFor-r.u'au'én del Producto
Apujas | :-{Du.’e':h'l idad de las Agujas |
—)lhuestiga:inn y Desarroll I—)I Prendas ! = !“ﬂ Productono Conforme |
—>
Operarios I :.r‘epautaucn |
REDUCCIGN DE ——{Vano de Obra =
DEFECTOS EN _ﬂ Mecanicos || :{irdicede Calidad * Operario |
EL AREA DE
CONFECCIONES tallas g2 123 Mool i Fallas de [as magui I |
5 de
DE TEXTILES allzs de las Maguinas P Fallas o2 |as maguinas mensuales
ROCA
P 1aguinis —t—Mestadodelasieg. | i Equios Calibrados |
;:- N
Disponibilidad 1% Fallos de Maquina |
—)IEspec ficaciones I—)!Eontm[de Calidad ! —> }‘ar-wuauimbadn |

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17 se puede apreciar el diagrama de voz del cliente en donde se especifica los
factores criticos de calidad que ocasionan los defectos frecuentes que se mencionan en la
tabla 16, seguidamente se describird cada una de los factores y las fallas mas frecuentes

ocasionadas en los Gltimos meses.

Defectos frecuentes en las prendas

Defectos por manchas de aceite: Son manchas ocasionadas por derrames de aceite
mientras se confecciona una prenda, a veces son manchas ocasionadas por el operario,
estas manchas son llevadas a un reproceso en donde se descontaminan con bencina y

posteriormente se lleva a auditoria final para verificar si ya se quité la mancha.

Acumulacion de hilos: Se denomina asi porque son hilos sueltos que se acumularon
durante en proceso de remalle, son una de las causas frecuentes por los cuales, la auditoria
rechaza la mercaderia completa, esto se debe por la falta de operarios manuales que saquen

estos hilos sueltos.
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Huecos por Piquetera: Estos huecos frecuentemente son ocasionadas por el descuido de
los operarios manuales en cualquier proceso en donde usen manualmente la piquetera, ya

sea para cortar hilos sueltos, o regular el corte en cualquier parte de la tela.

Picado por aguja: Son defectos frecuentemente ocasionados por las méaquinas de coser, ya
sea por la recta, remalladora u otras maquinas que se usan a lo largo del proceso, estos
generan una pequefia abertura, que con el tiempo se van ensanchando y pueden no ser
detectados sin embargo es la falla que méas ocasionan devoluciones que son cobradas a la

misma empresa.

Adhesivos e hilos sueltos: Son sustancias quimicas, ya sea sintéticos o liquidos, que
fueron usados en el proceso de produccion, uno de los méas frecuentes son las tizas que

fueron usadas para marcar medidas.

Ademas, se muestran las imagenes de los diferentes tipos de fallas en Anexos, en donde se

puede verificar a detalle.

Después que haber definido y expuesto cada una de las fallas, en el area de confecciones
principalmente existen fallas en las prendas en pleno proceso de produccion, por lo tanto el
principal problema es controlar en cada proceso y tener una base de datos, en donde se puede

verificar las fallas mensuales y asi reducirlos.

Tabla 18. Datos histéricos Mayo-Julio 2019

1 POLO PIQUE | 4356/2563 4000 11 0.3% S/. 3.00[S/. 30.00 6% 6% S/. 12,000.00| S/. 330.00

MAYO 2 POLO PIQUI? 4357 3700 22 0.6% S/. 3.00[S/. 2500 6% 12% S/. 11,100.00| S/. 550.00
3 POLO PIQUE 4356 4800 15 0.3% S/. 3.00|S/. 45.00 7% 8% S/. 14,400.00| S/. 675.00

4 POLO FRANELA 6372 5500 24 0.4% S/. 3.00[S/. 45.00 8% 13% S/. 16,500.00| S/. 1,080.00

1 POLO PIQUE 4345 5000 11 0.2% S/. 3.00[S/. 20.00 8% 6% S/. 15,000.00| S/. 220.00

JUNIO 2 POLO PIQUI? 3347 5000 10 0.2% S/. 3.00|S/. 22.00 8% 5% S/. 15,000.00| S/. 220.00
3 POLO PIQUE 2624 6500 12 0.2% S/. 3.00[S/. 1800 10% 6% S/. 19,500.00] S/. 36.00

4 POLO JERSEY 2624 5500 19 0.3% S/. 3.00[S/. 16.00 8% 10% S/. 16,500.00| S/. 304.00

1 POLO JERSEY 3424 7000 11 0.2% S/. 3.00[S/. 22.00 11% 6% S/. 21,000.00( S/. 242.00

JULO 2 POLO JERSEY 3424 7500 11 0.1% S/. 3.00|S/. 30.00 12% 6% S/. 22,500.00( S/. 330.00
3 POLO FRANELA 3424 6000 21 0.4% S/. 3.50[S/. 3500 9% 11% S/. 18,000.00( S/. 63.00

4 POLO PIQUE 3535 4500 20 0.4% S/. 3.00[S/. 1500 7% 11% S/. 13,500.00| S/. 300.00

TOTAL 65000 187 0.3% 100% 100% S/. 195,000.00 | S/. 4,350.00

Fuente: Elaboracién propia

Con la informacion histérica se decide analizar que la mayor parte de los defectos fueron

decantados por el cliente, en otras palabras se puede decir que fueron vendidos a la empresa textiles

roca al precio de mercado.

58




Tabla 19. Porcentaje total de reproceso y descuento

UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES DEFECTUOSAS | % DE DESCUENTO Y
TOTAL NAY-JULIO NAY-JULIO REPROCESO
47927 187 0.39%

Fuente: Elaboracion propia
b) Etapa Medir.

Esta etapa tiene como objetivo implementar un sistema de control de datos y entender cada proceso
mediante una base de datos, ya sea para reducir costos 0 aumentar la productividad, a fin de que el
orden sea el que prime en la organizacion, luego se estableceran funciones a grupos formados por

la gerencia, esto para involucrar a los colaboradores en los procesos.
Pareto

En esta fase se procede realizar una nueva recoleccion de datos en un periodo menor, para ello la
recoleccidn serd en el mes de Agosto con respecto a las unidades defectuosas que se generan en las

confecciones de la empresa Roca.

Tabla 20. Datos de medicién mes de Agosto

. |4356/2563/3
POLO PIQUE é74 / 490 [¢] 0.0% S/. 3.00|S/. 30.00 1% 0% S/. 1,470.00( S/.
. |4356/2563/3
POLO PIQUE 275 / 540 0 0.0% S/. 3.00(S/. 30.00 1% 0% S/. 1,620.00( S/.
. |4356/2563/3
POLO PIQUE é76 / 3200 1 0.0% S/. 3.00|S/. 30.00 5% 1% S/. 9,600.00( S/. 3.00
POLO PIQUE 6372 2000 2 0.1% S/. 3.00|S/. 30.00 3% 1% S/. 6,000.00( S/. 6.00
POLO FRANELA 4345 3500 2 0.1% S/. 3.00|S/. 20.00 5% 1% S/. 10,500.00( S/. 6.00
Agosto POLO FRANELA | 3345/3346 1400 0 0.0% S/. 3.00|S/. 20.00 2% 0% S/. 4,200.00| S/. -
2624/2743/3
POLO JERSEY 0575 4000 7 0.2% S/. 3.00(S/. 45.00 6% 4% S/. 12,000.00| S/. 21.00
2624/2743/3
POLO JERSEY 9/576 / 2500 4 0.2% S/. 3.00|S/. 45.00 4% 2% S/. 7,500.00( S/. 180.00
POLO JERSEY 3424 670 5 0.7% S/. 3.00|S/. 45.00 1% 3% S/. 2,010.00( S/. 15.00
POLO JERSEY 3424 1000 7 0.7% S/. 3.00|S/. 45.00 2% 4% S/. 3,000.00( S/. 21.00
POLO JERSEY 3424 400 3 0.8% S/. 3.50|S/. 45.00 1% 2% S/. 1,200.00( S/. 9.00
POLO JERSEY 3535 300 9 3.0% S/. 3.00|S/. 45.00 0% 5% S/. 900.00] S/. 27.00
TOTAL 20000 40 0.5% 31% 21% S/. 60,000.00| S/. 241.56

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se decide analizar los datos obtenidos en el cuadro anterior y se tabulara en un
diagrama de Pareto, ya que este nos presenta el estado de la situacion actual, con respecto a las
unidades defectuosas y su coste, lo cual nos arroja los polos mas frecuentes que son los polos
“Jersey” son los tipos de polo que mas generan pérdidas, ya que es una tela muy maleable y

elastica ya que cuenta con el mayor porcentaje de reproceso y descuento durante este mes.
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Defectos

Pareto defectos Agosto
40 120%

35

/ - 100%
- /
- 0,
25 / 80%
20 60% B cantidad

0,
15 L a0% —— %
10
- 20%
5
o . -
Polo jersey Polo Franela Polo pique

Figura 22. Diagrama de Pareto de defectos Agosto

En la figura 22 se puede observar los defectos que se generaron en el mes de agosto, el que tiene

mayor cantidad es el de polos jersey, las cuales fueron 35 polos, resultado este el 54% de los

productos defectuosos de este mes de un total de 2056 polos box que se produjeron en este mes, de

este tipo de polo.

Grafica de control.

Adicionalmente se decide evaluar con datos obtenidos de la grafica de control en donde podemos

apreciar el nivel de fallas que se produce cuando confeccionan los polos de tipo jersey, a

comparacion con los otros tipos de polos que no tienen muchos detalles y tampoco es tan

complicada la tela.

Valor

Grafico de Control

—=—Valores LSC —LIC ——VE |
12
10
. / 7\
. FN A/ )
4 /K ~N_— v/ £
2 ~_7
o} ; . : . ~/ . . ; . . .
pique pique pique pigue Fran Fran Jers Jers Jers Jers Jers Jers Jers

Tipo de Polo

Figura 23. Graficos de control de los tipos de polos
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Posterior a lo apreciado en la grafica de control se procede a conocer el diagrama de

concentracion de defectos, la cual nos ayuda a entender en que parte de la prenda se puede

encontrar los diferentes tipos de proceso.

Cartera ’
- Bolsillo Cogotera (

Cartera= 107 (21,02%) Bolsilloa 1 (0,2%) Cogotene 40298

Acentado Cartera= 4(0,79%) Pegadg Bolsillo 5(0,98)

Pegada Cartera= 1(0,20%)

» Hombros
{ Acentado Hiladilla =3 (0,59%)
Colas ados
Colas= 32(6,29) ~CBrrado lados=33 (6,48%)
Cuello « Aplique
v Hombros
Acentado Cuello= 91 (17,88%) Aplique= 1 (0,2%)
Acentado Pie Cuello= 70 (13,75%) Acentado Hombro =4 (0,79%)
Pegado Cuello= 51 (10,02%) Hombro= 2(0,39%Y
Remates Pie Cuello= 13 (2,55%) L
.
Marquilla % N
q Pufio «
Cerrado Marquilla=1(0,20%)
Acentado Pufio=1 (0,20%) .
Mangas
Dobladillo « Pegada Manga =50 (9,82%)

Acentado Dobladillo=16(3,14) Remate «

Remate= 2(0,39%)

Figura 24. Diagrama de concentracién de defectos

En la figura 24 se puede apreciar cada uno de las zonas en las que se puede generar uno o

mas defectos, sin embargo, muchos desconocen el significado de la falla, en la auditoria lo

conocen con un nombre, se puede apreciar en la tabla 16, pero por lo general estas fallas se

conocen segun la zona.

En la siguiente tabla se aprecia la descripcion de la figura 20, pero en una tabla comdn.

ALMILLA Acentado Almilla DOBLADILLO| Dobladillo Frente
APLIQUE Aplique DOBLADILLO Dobladillo Cola
BOLSILLO Bolsillo encase | Acentado Encaje
con tira
BOLSILLO Pegado Bolsillo ESTANDAR Acentado Falso
CARTERA Acentada Cartera ESTANDAR Acentado Sisa
CARTERA Cartera ESTANDAR Pegado Falso
CARTERA Pegada Cartera ESTANDAR Remate
COGOTERA Cogotera HILADILLA Acentado Hiladilla
COLA Colas HOMBRO Acentado Hombro
CUADRO Cuadro HOMBRO Hombro
CUELLO Acentado Cuello LADOS Cerrado Lados
CUELLO Acentado Pie Cuello MANGAS Pegada Manga
CUELLO Dobladillo Pie Cuello MARQUILLA| Cerrado Marqguilla
CUELLO Pegado Cuello PINZA Pinza
CUELLO Remates Pie Cuello PUNO Acentado Purio
DOBLADILLO Acentado dobladillo PUNO Dobladillo Pufio
DOBLADILLO Dobladillo Collarin PUNO Pegada Puro
DOBLADILLO Dobladillo Curva SANGRIA Sangria
DOBLADILLO Dobladillo Filete SESGO Sesgo

Figura 25. Tipos de Defectos posibles en las prendas
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c) Fase Analizar

Esta fase tiene como objetivo analizar los datos resultantes de la fase Medir para identificar
las causas criticas del problema y encontrar las mejoras mas adecuadas para implementar.
Su objetivo principal es reducir la cantidad de prendas defectuosas, en el proceso de

confecciones de la empresa Textiles Roca.

Luego implementaremos las herramientas de la fase ANALIZAR de la metodologia
DMAIC para comprender las principales causas de este fendbmeno de unidad defectuosa

durante la fabricacion.
Lluvia de ideas.

Como se sabe en la tabla 2 se puede observar la lluvia de ideas que fueron recolectadas,
estas integran la opinion de todas aquellas personas, que son parte del proceso de

confeccion de polos, incluido el duefio.

Tabla 21. Informacién recopilada por lluvia de ideas

N° INFORMACION RECOPILADA POR LLUVIA DE IDEAS

Falta de indicadores de produccion

No existen registros de control de calidad

Herramientas de trabajo desordenados

Ubicacion inadecuada de las maquinas

Falta de capacitacion

Orden y limpieza en el area de trabajo

Existen condiciones de desgaste en las mesas de trabajo

Derrame de aceite en las maquinas

O (0N (OO [0 | W I|N |-

Polvo generado por el corte

Cansancio

=
o

estado de animo

[N
[N

=
N

Ausencia de programa de Mantenimiento Preventivo
Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto)

El diagrama de causa y efecto, es una herramienta de la estadistica que sirve para
identificar las causas raices de un problema definido; es por ello que es necesario que se
implemente en esta metodologia, ya que es fundamental para solucionar el problema, en la

empresa Textiles Roca.

62



La herramienta trabaja en conjunto con una metodologia de 6 "M" que le permite
identificar la causa raiz de cada factor que puede afectar un problema definido, como

métodos de trabajo, maquinas y plantas de produccién.

MEDICIONES MATERIALES HOMBRE

Estado de animo
Herramientas de

trabajo desordenados
mttad ol RO

Falta de indicadores Existen condiciones
de produccién de desgaste en las Cansancio

mesas de trabajo
— e ——— Falta de capacitacion

 DEFECTOS EN
CONFECCION

Polvo generado por el Ausencia de programa
corte > de mantenimiento
preventivo.

. —
No existen

. . seguimiento de Derrame de aceite en
Orden y limpieza en_EL’ registros de calidad las maquinas

area de trabajo

Ubicacién inadecuada
de las maquinas

ENTORNO METODOS MAQUINAS

Figura 26. Diagrama de Ishikawa de Textiles Roca

Después de organizar las causas por las areas a las que corresponden se decide realizar una
encuesta al personal de la planta de produccidn que se encuentra involucrado directamente
Trabaje con su planta de fabricacion de ropa para averiguar cuél de estas causas tiene el

mayor impacto en la produccién de productos defectuosos.

Tabla 22. Encuesta y ponderacion para seleccionar causas Criticas en unidades

defectuosas.

Con respecto a la siguiente valoracion, marcar en frente de cada causa el valor que ud. Considere que mas impacta que se

e T
produzcan defectos en las prendas %g;agx‘."—i

1= Muy bajo 3=Bajo 5=Intermedio
9=Fuerte 12 = Muy fuerte
¢éCree ud. Que esta causa origina los defectos en las prenda?

Categoria OP1 OP2 OP3 OP4 OP5 OP6 OP7 OP8 OP9 OP10 Total

1|Falta de indicadores de produccién Mediciones 5 3 9 5 3 1 5 9] 12 5 57
2|No existen registros de control de calidad Métodos 5 5 5 5 3 3 1 5 9 5 46
3|Herramientas de trabajo desordenados Materiales 5 5 5 5 5 5 3 1] 9 5 48
4|Ubicacién inadecuada de las maquinas Maquinas 3 3 3 5 5 5 5 3] 9 9 50
5|Falta de capacitacion Mano de obra 9 9 9 9 9 5 5 5 5 5 70
6|Orden y limpieza en el drea de trabajo Medio ambiente 3 5 5 5 ‘) g 9 9 g g 72
7|Existen condiciones de desgaste en las mesas de trabajo |Materiales 3 1 3 1 3 1 3 3 3 3 24
8|Derrame de aceite en las maquinas Maquinas 1 3 3 3 3 1 1 1] 1 1 18
9[Polvo generado por el corte Medio ambiente 3 5 3 5 3 5 3 1 1 1 30
10|Cansancio Mano de obra 1 3 3 3 3 1 1 1 1 1 18
11|estado de animo Mano de obra 3 3 3 3 1 1 3 5 5 5 32
12[(Ausencia de programa de Mantenimiento Preventivo Maquinas 5 3 1 1] 1 1 1 1] 1 1 16
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Aplicacién de las 5W

Después de haber obtenido los resultados de la encuesta se procede a realizar una matriz de
la herramienta 5W por cada una de las 6 causas que tuvieron el mayor puntaje para analizar

las posibles soluciones de mejora.
MATRIZ 5W

Tabla 23. Matriz 5W causa critica 1

CAUSA 1
FALTA DE INDICADORES DE PRODUCCION

éPorqué? No se encuentran registros de indicadores anteriores

éPorqué? No existe un sistema de recoleccion de informacion

éPorqué? ha sido guiado por una sola persona

éPorqué? porque no tuvo tiempo para ocuparse de eso

éPorqué? Porgue no tenia una base de datos
_No hay Programa para una base de datos

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 24. Matriz 5W causa critica 2

CAUSA 2
NO EXISTEN REGISTROS DE CONTROL DE CALIDAD

éPorqué? No existe un formato

éPorqué? porgue no hay quien y donde lo genere

éPor qué? No existe un programa para ver el control

éPorqué? Nadie sabe del programa

éPor qué? No hay capacitados para tal procedimiento
_No hay programa Microsoft

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 25. Matriz 5W causa critica 3

CAUSA 3
HERRAMIENTAS DE TRABAJO DESORDENADOS

éPorqué? No existe orden de las herramientas de trabajo

éPor qué? Porque no hay un lugar especifico para ponerlas

éPorqué? Porgue no existe mucho espacio

éPor qué? Porque no hay orden general en la empresa

éPorqué? Por que falta organizacién
_Falta de organizacion

Fuente: Elaboracién Propia



Tabla 26. Matriz 5W causa critica 4

CAUSA 4
UBICACION INADECUADA DE LAS MAQUINAS
éPorqué? No existe orden de las maquinas en el trabajo
éPor qué? Porque los procesos cambian constantemente
éPorqué? Porgue no pueden mover las maquinas
éPor qué? porque generaria desorden al volverlas a poner a su lugar
éPorqué? Porque el lugar no es muy amplio
I CAUSANRATZNN - ta de espacio

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 27. Matriz 5W causa critica 5

CAUSA5

FALTA DE CAPACITACION AL OPERARIO
éPorqué? porgue no hay una capacitacion establecida
éPorqué? porque lainduccion muchas veces es individual
. , porque el operario no tiene el conocimiento completo de
¢Porque? la elavoracion del producto
éPorqué? porgue no se hace unainduccion grupal
éPorqué? porgue se rquiere mucho tiempo

no existe un plan de capacitacion establecido

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 28. Matriz 5W causa critica 6

CAUSA RAiz
ORDEN Y LIMPIEZA EN EL AREADE TRABAJO
éPor qué? porque no hay normas establecidas
éPorqué? Porgue nadie se compromete
éPorqué? porque es muy dificil limpiar el area completo
éPorqué? Porgue no hay compromiso de todos
éPorqué? porgue no existen politicas y metodos establecidos
_Falta de politicas y metodos

Fuente: Elaboracién Propia
d) Fase Mejorar o Implementar

Esta fase presenta las mejoras aplicadas a la causa raiz del problema de la unidad
defectuosa encontrada durante la fase de analisis donde se desarrolla un plan de accion

para ayudar a mitigar el problema.



Tabla 29. Plan de accion para reducir productos defectuosos

PLAN DE ACCION FACE MEJORA TEXYILES ROCA

PROBLEMAS QUE SE

NOMBRE DE LA TIEMPO DE

N° SOLUCIONAN CON ESTA DESCRIPCION DE LA SOLUCION COSTO IMPACTO STATUS

SOLUCION EJECUCION

ACCION

Disefar una base de datos basico en un

) Al implementar una base de datos se podra visualizar
programa que puede ser usado por cualquier S-

mejor los registros de coOntrol, y los indicadores de

Falta de indicadores de
produccion

1 Falta jztizse de Operario. 17-may-22 | produccion, que a la larga van a contribuir con |a
Disefiar una base de datos basico en un reduccion de defectos en la mayor frecuencia de
No existen registros de control[ programa que puede ser usado por cualquier $- fallas.
de calidad operario.

Habilitar un espacio especifico para las

Herrameintas de trabajo . . o i i
desordenad herramientas de trabajo, con una organizacion S- El orden siempre agrega valor en la calidad, es por
esordenados N ] . . -, .
ordenel Ia especificapara cada tipo de herramienta. ‘ elloque al |mp?|er1atar politicas de Falldad, ademas
2 . - — 01-jun-05 de mantenimiento de las maquinas que son
planta Ubicacion inadecuada de las | Ordenar las maquinas en una sola posicion, para .
; o . esenciales para no generar mas productos
magquinas y mantenimiento | no generar tiempo muerto ordenandolo para $-
) ) defectuosos.
preventivo de estas. cada tipo de polo.
Reforzar el conocimiento que tienen los . . .
L, ) L. ) Al implementar las capacitaciones, se podra ampliar
Falta de capacitacién operarios en el uso de maquinas y equiposde | $-30 - . .
Plan de o . el panorama de conocimiento que tiene el operario,
3 o confeccién Julio i )
capacitacion — - — — ademas de capacitar de las metodologias que
Ordeny limpiezaen el dreade Implementar politicas de limpieza, . .
) . $-50 puedan mejorar el ambiente y los procesos.
trabajo adicionalmente las 55

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 29, se puede verificar el plan de accién que tomara durante la implementacion de la metodologia, todo con el objetivo de reducir

productos defectuosos en la empresa textiles roca.
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Plan de Accidn base de datos
Mantener los registros actualizados en la base de datos

Una empresa, ya sea grande o pequefia debe contar con una base de datos en donde pueda
medir los resultados estadisticos al largo del tiempo, es de mucha importancia, ya que es

bésico para gestionar mejor, ver en (Anexo 2).

Figura 27. Computadora LG-2019 Textiles Roca

A continuacién, se muestra la base de datos en diferentes programas para controlar toda la

informacion

acceso. - Un gestor de datos que utiliza conceptos de bases de datos relacionales y puede
gestionarse mediante consultas e informes. Personalizado para recopilar datos de otras

utilidades como Excel, SharePoint, etc.

o

|
]

I

(&Kb

— 6 S 7\ ST @

Figura 28. Microsoft Acces

67



La Aplicacién nos permite recopilar informacion relacionada con un tema o propdsito
especifico. B. Hacer un seguimiento de los pedidos de los clientes 0 mantener colecciones

de musica. Personalizar el acceso

es una tarea sencilla. Tiene la opcion de mover la barra de herramientas y agregar botones
correspondientes a las acciones del menu para hacerlo mas conveniente, si lo desea. Las
barras de herramientas se pueden configurar para habilitar los controles de formulario,

vista, tabla e informe, y para deshabilitar funciones que se consideren innecesarias.

o Tablas
Consulas ﬂ
Formularos Informes

|
1

Auvtomatizacion con Macros y WBA

Figura 29. Funciones del Acces

En la siguiente tabla se detalla el plan de implementacion del programa Acces, ademas de

sus pautas e importancia de su Uso en una empresa.

= Procedimiento de Implementaciéon
“’)"5\ del programa ACCES
W Ao
1. Objetivo. —

Generar una base de datos que pueda ser facil gestionado v manipulado por cualquier
persona en la empresa.
2. Alcance. —
Tener unos registros actualizados para cualguier fin de la empresa Textiles roca s.a
3. Responsables. —
Area administrativa, responsable de la produccion diaria.
4. Definicion. —
-Permite darles forma a bases de datos de una manera realmente sencilla e intuitiva.
-Cada una de esas mencionadas bases se pueden personalizar absolutamente v sin
necesidad de tener que contar con un desarrollador.
5. Desarrollo. —
-Instalacion del programa por medio de un programador
-Capacitacion para el uso del programa
-Manejo de la base de datos.
- Generar cuenta.

Fuente: Textiles Roca
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Tabla 30. Base de datos Textiles roca

Todos los objet... @ «

L ol nunora - G+ Golor -] Wdeaudtona - Unes -]  Cantidsddalote - |peendasinspeccior | auditorla) +| ideomwel - Foto - |Hogoclepara opreger -

- 1 1 ViLALDBaS 1333 o

: 1 OCAMPO 152 o

3 Avdtria 3 T ocam 0 0

& e a 1 OCAMPO 616 o

= s AMPO. o

= 5 2962 CAMELO 1 OCAMPO o o

= 7 W76 VERMELO 1 acamPO %0 32 DORIS 0

- 8 11/03/2m9 C.A Modss 2869 AGUA COBALT: 1 ocameo =0 52 DORIS [}

s 10 " 276 1 ocampo 4 20 DoRIS o

= 10 12/09/2015 C.A Modas T ocameo o 0 boRs o

a 1 2869 AZUL COBALTC 1 OCAMPO o @ DORIS o

Cone 12 2964 CAMELD 1 oCAMPO 1005 50 DORIS o

A 13 s 3588 CINZA MEZCLA 1 OCAMPO 2 50 DORIS o

10 14/09/2019 CA Modas mecmEC 1 ocameo m 32 pomIs [

15 16/03/2015 RENNER 3585 VERMELO 1 ocampo 9 50 DORIS 0

18 16/03/2015 C.A Modas 3583 CINZA MEZCLA 1 OCAMPO 520 13 DORIS o

17 16/09/2019 C.A Modas 2869 AZUL 1 OCAMPO 14 3 DORIS 0

18 18/09/2019 RENNER 2608 MICROCHIP 1 ocamPo 505 &0 DORIS [l

19 13/09/2019 RENNER 2609 MICROCHIP 2 ocampo 00 50 DORIS o

20 15/03/2015 RENNER 2609 MICROCHIP 2 OCAMPO 596 B0 DORIS o

2 20/09/2019 C.A Medas 3585 VERMELD 1 OCAMPO 1033 80 DORIS 0

2 /ey CAModas 237 VeRDE 1 ocamPD 10 3 oRIS [

13 20/09/2019 C.A Modas s MEZCA 1 ocampo E 50 DORIS o

3 21/03/205 CAModas 3503 AMARELD 1 ocameo 13 125 DORIS 0

= (Muew) o 0 o o

Fuente: Elaboracion Propia

Orden en la linea de produccién
Uno de los problemas frecuentes sé que presenta textiles roca es que, cuando se recibe la
mercaderia por parte del cliente la mayoria de veces no lo verifican si realmente se esta

recibiendo lo que indica en las guias de remision.

Ademas, se procedi6 a ordenar algunos lugares desordenados y también las herramientas
desordenadas, desde las herramientas pequefias como las agujas hasta las herramientas

grandes como los partillos o cierras, seguidamente se aprecia en cada imagen.

Figura 30. Area de almacén de herramientas, Agujas e hilos (antes)
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Figura 32. Area de herramientas e hilos ordenados (después)

En las figuras expuestas anteriormente se puede apreciar el desastre de las herramientas,
agujas e hilos encontrado anteriormente y el orden que se encontrd después de

implementar la politica del orden dentro de Textiles Roca
Politica de calidad, orden y puntualidad

En la reunidn con el gerente general se establecio la politica, se defini6 que la organizacion
cumplird con las politicas de calidad, orden y puntualidad dentro de la empresa,

beneficiando a todos los colaboradores. Ver (Anexo 3).
Plan capacitacién

Primeramente, se procedié a realizar el cronograma de capacitaciones en donde detalla las
fechas y los temas que se desarrollara y se analizara los problemas en cada evento, y
posteriormente se muestran las evidencias.

Dentro de las instalaciones de la empresa de Textiles Roca.
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= Procedimiento de las capacitaciones en
—~ T
My

5 Textiles Foca
LV

1. Objetivo. — el objetivo principal es dar informacion tedrica v practica de temas
que la empresa requiere para un mejor funcionamiento a todo el personal en

general.

3]

Alcance. — Sensibilizar al personal de la importancia de las normas de calidad
total ademads de brindarles la informacién actualizada de las fallas frecuentes v

los puntos altos de las fallas que tienen que bajar.
3. Responsables. —
* (Gerente general

® Practicante

Fuente: Textiles Roca

Cronograma de Capacitaciones.

Tabla 31. Cronograma de capacitaciones

PLAN DE CAPACITACION 2019
2019
FECHA DE PERSONALA
ACTIVIDAD - OBIJETIVO CAPACITADOR
FEALERL | GO ENE FEB MARABR MAYJUN JUL AGO SET
Aumentar el conocimiento de las personas:
I . - o ROBERTO
Transmicion de Personal en informacion sobre la organizacion, sus
! informacién 2-may-17 eneral roductos, servicios, politicas, directrices CARLOS
g p ) ) P ) ) OCAMPO
reglas y reglamentos.
Mejorar las Personal en Capacitar la ejecucion y operacion de tareas, ROBERTO
2 | habilidades con 23-may-17 paf Jecuciony op €35, | CARLOS
general manejo de maquinas, equipos y herramientas.
destreza OCAMPO
Desarrollaro personal en Cambio de actitudes negativas a actitudes ROBERTO
3 modificar jun-17 eneral positivas que puedan contribuirala CARLOS
comportamientos 8 organizacion OCAMPO
X Desarrollarideas y conseptos para ayudarle a ROBERTO
Elevar el nivel de . Personal en .
4 . jul-17 las personas a pensar en terminos globales y CARLOS
abstraccion general )
amplios OCAMPO
personal en Capacitar a todo el personal los efectos de ROBERTO
5 | Programade las 55 jul-17 eneral poder llevar a cabo exitosamente el programa CARLOS
& 55. OCAMPO

Fuente: Elaboracién propia (2019)

Guias del proceso

Los documentos de guia de proceso se implementan en areas de produccion donde se
requiere un mayor conocimiento del proceso en curso para reducir el error humano debido

a la falta de informacién sobre el proceso de fabricacion.

71



Habilitado

Definicion: El proceso de habilitacion se define como un proceso de control preventivo.

Ademas, cada prenda estd codificada para garantizar un color uniforme durante la

fabricacion y evitar costes de refabricacion innecesarios.

Alcance: Este proceso inicia cuando se reciben las piezas de la prenda y finaliza cuando se

codifican y verifican todas las piezas del lote de produccion.

PROCESO DE HABILITADO

Habilitador

Auxiliar de Habilitado

Comentarios

Inicia

1. Recepcian de
partes de prenda

oy

2. Etiquetar partes

3. Revision de

de prenda

4. Juntar Lote o

defectos en parte

——

5. Enwviar a proceso
siguiente

v

Fin

2. Las partes se etiguetan con una
maquina especial denominada
«Habilitadora» la cual codifica de
acuerdo a tallas y numero de parte.

3. La revisidn de defectos se realiza con
el objetive de prewvenir costos
adicionales de reproceso.

4. Se junta lote considerando gue las
partes de prenda estén completas y sin
defectos.

Confeccién

Definicion: El proceso de confeccion es el conjunto de actividades que se realizan para

conectar las prendas requeridas en el disefio de la prenda mediante hilos de costura, finaliza

con la entrega del producto final.
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PROCESO DE CONFECCION

Auxiliar de produccidn

Operario (s)

Observaciones

C oo )

1. Recojo de plezas

(LTI AN

= |

2. Asignacidn de

operario
especialista

3. Asignacicn de

operarios
responsables

f

Asignacidn de
operarios

. T

Y

Keigradidn deopernios

1. El recojo de piezas se
hace del proceso de
Corte (donde guedaron
las piezas que no fueron
bordadas) y del proceso
de Bordado (la pieza que
requeria bordada).

2. En caso se trate de
una prenda nueva la
auxiliar de produccidn
deberd dezignar uria
persona especialista gue
& encargue de hacer
una muestra.

3. La asignacion de los
operarios se basa en un

documento ques (11
entregado por la jefa de
produccidn. En este
documento Se tiene las
operaciones que
realizard cada persona
de acuerdo E] 1T

especialidad ' las
mdquinas que utilizardn.

Corfettin de prenda

h

4. Preparacion de
mdguina (s)

v

5. Confeccidn de
prenda

C D

4. S5& pide retazo de
tela para hacer Ia
prueba inicial de cada
maguina.

5. Cada prenda tiens
un procedimiento
distinto. Los operarios
confeccionan de
acusrdo a s
experiencia v datos
especificados en la
Orden de Produccidn.

Por otra parte se procedi6 a reorganizar el flujo de la produccién de acuerdo al tipo de

prenda que se confeccione, los planos de cada flujo se muestra en el (ANEXO 7), ya que

cuando se confecciona polos pequefios el flujo es diferente a cuando se confecciona polos

estandares ya sea de talla S, M, L, XL y otras tallas que son pequefias las cuales se

clasifican en 1, 2, 3, 4, 5, 6. Asi sucesivamente y es por ello que cada vez que se

confeccione cualquiera de estas prendas se reordene el flujo, esto basicamente para ganar

tiempo.
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Mantenimiento Preventivo.

Se procedid a realizar el mantenimiento preventivo de las méaquinas de coser, ya que es
necesario conservar los equipos en un buen estado para que no cause inconvenientes en la
produccidn, el mantenimiento preventivo se realizé en el periodo de agosto octubre del afio
2019, el cual nos mostrara resultados para un posterior resultado, se mostrara el resultado
de las inspecciones de cada méaquina que conforma a la empresa textiles roca muestra.

Formato de Mantenimiento preventivo ver (Anexo 3). Y el formato en el (Anexo 4).

{&( ;A

A Mantenimiento Preventivo

Procedimiento de La implementacion del

>

1.- Objetivo. - El objetivo principal de la implementacion de mantenimiento preventivo es

conservar en buen estado las maquinas, ademas de reducir los tiempos muertos.

2.- Alcance. - El fin principal del mantenimiento preventivo, es reducir tiempos muertos por causa

de paradas inesperadas de maqguinas, ademas de reducir costos de nuevos repuestos.
3.- Responsable. -

e Gerente general
e Asistente
e Mecanico profesional.

4 - Definicion. -

- Mantenimiento. - Conservacion de una cosa en buen estado o en una situacion determinada para

evitar su degradacion.

- Identificacion de riesgo. - conocer los sucesos que se pueden producir en la organizacion y las

consecuencias que puedan tener sobre los objetivos de la empresa
- Falta de control.- inexistencia de datos o inspecciones de las maquinas

5.- Desarrollo.- Consistira en hacer un registro de mantenimiento preventivo programado, y

realizar el mantenimiento de las maquinas segun a la antigtiedad y cantidad de trabajo.
- formato de mantenimiento

-camara fotogréfica, tablero, plumones.
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Tabla 32. Cronograma de inspecciones de mantenimiento

Razoén social
' CRONOGRAMA DE INSPECCIONES Maquinas de
costura

Frecuencia
ACTIVIDADES

Diario Semanal Mensual Semestral

1. Revision de sistemas de

lubricacién X

2. Revision de fugas
de aceite

3. Revision de fajas y
pernos flojos

4. Limpieza de cabezal
y motor

5. Revision de sistemas
neumaticos

6. Revision de ajustes
eléctricos

7. Calibracion de embragues
y frenos

Herramientas Necesarias para realizar el mantenimiento preventivo:

e Destornilladores de diferentes cabezas (estrellas, rectas, etc.) y diferentes largos y
anchos.

e Pinceles y brochas

e Aceiteras con aceites de maquinas

e Pinzas

e Alicates

e Llaves inglesas o Allen

e Compresor de aire

e Limpiador general y vinagre

e Trapos limpios o papel

Ir - é’”{}ll |

Figura 33. Herramientas para mantenimiento preventivo
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De acuerdo al programa de mantenimiento que se observa en la tabla 32 se puede observar
que diariamente se debe lubricar una méaquina, para ello se cumplir con detallar la forma

de lubricar a una maquina remalladora de marca Juki.

Figura 36. Tipo de aceite para cada modelo
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Implementacion de las 5S

SEIRI (Clasificar/ seleccionar)

Los instrumentos y las maquinas de produccion se categorizan, agrupan en areas definidas

y se ordenan en areas de produccion, optimizando las ubicaciones para la comodidad del

trabajador.

Figura 38. Estado de silla antes Figura 39. Estado de silla después
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SEITON (Ordenar)

Las éreas de trabajo estdn organizadas y los materiales innecesarios se eliminan de las
areas para que los diferentes espacios en las instalaciones de produccion de Textile Loca

puedan identificarse facilmente. Esto facilita la obtencion de una entrada o un instrumento.

Figura 41. Estado de taller después (SEITON)
SEISO (Limpiar)

Mantenga las areas de trabajo limpias y libres de objetos extrafios para mejorar la
comodidad de los trabajadores y evitar lesiones relacionadas con el trabajo.

Figura 42. Limpieza de taller antes (SEISO)
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Figura 43. Limpieza de taller después (SEISO)

SEYKETSU (Estandarizar)

Para estandarizar las tres 'S' anteriores, es importante inculcar practicas de higiene en todos
los trabajadores de la fabrica, evaluar los pilares anteriores y monitorear su total
cumplimiento. Por lo tanto, las juntas deben crear controles y, cuando sea posible,
incentivos para que los empleados implementen y continden implementando de manera

efectiva las herramientas de las cinco “S”.

Figura 44. Estandar de taller antes (SEYKETSU)

Figura 45. Estandar de taller después (SEYKETSU)
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SHITSUKE (Disciplina)

Mantener la disciplina de que los hébitos de los pilares anteriores ya estan establecidos es

esencial, y es la junta directiva la que debe predicar con el ejemplo para continuar

implementando las cuatro 'S" anteriores. Correcta implementacion de las herramientas de

las cinco 'S', inculcando sentido de pertenencia y correcto apego a los estandares

establecidos en cada colaborador para reducir costos innecesarios y aumentar la

productividad de la empresa. Para monitorear las 5 "'S", las empresas pueden evaluar el

progreso de la herramienta utilizando el formato de "Evaluacién o inspeccion de las 5S™

disefiado especificamente para el control de herramientas.

Figura 46. Equipo de trabajo Textiles roca (SJITSUKE)

Tabla 33. Formato de control de cumplimiento

55

CALIFICACION

CUMPLIMIENTO

PROCENTAJE
CUMPLIMIENTO 2%

CLASIFICAR

ORDENAR

LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

DISCIPLINA

Fuente: elaboracion propia
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e) Fase control

Se elabora la matriz FMEA para cada tipo de polo con la informacion de la etapa de medicidn donde se relacionan los tipos de defectos por

cada tipo y el impacto que generan

Tabla 34. FMEA control de los resultados

FMEA POLOS BOX PIQUE

PASO DE ENTRADA CLAVE MODELO DE FALLA EFECTOS DE FALLA CAUSAS CONTROLES ACTUALES DE ACCIONES

RESPONSABLE

PROCESO/ENTRADA DELPROCESO  POTENCIAL POTENCIAL a POTENCIALES g PREVENCION = RECOMENDADAS
< O
o 2 g S o )
L . éCudl esel impactosobre | & | X =l Q ¢Qué accion o acciones .,
écudl esel procesoy |, ., ¢ De que formala . = | ¢Qué ocacionaque | 5 | ¢ cualessonloscontrolesy | . éQuiénesel
éCudl es laentrada las variables de claves o] =] o . w |reducenla ocurrencia de la
entrada que estan entrada clave puede X . 2 la entrada clave & | procedimientos existente | © . responsable de la
L. L, clave del proceso? X salida ( requeriemientos ) casusa o mejoran la .,
bajo investigacion? salir mal? N salga mal? que eviten la causa o falla? ) X accién recomendada?
del cliente) deteccidn de la misma?
Que el cuello no este | Reprocesar la prenda para Faltade o .
X . P R P P . . sensibilizar por medio de Roberto
confeccionar cuello| bien centrado, ala corregir defecto, o se 5 | conocimiento del 7 | zona de control de calidad | 3 i L.
R la ficha técnica carlos(Gerente)
pechera descuenta. proceso productivo
i que la maquillaquede | Reprocesar la prenda para Falta de o i
confecionar i i L i socializacion por medio de Roberto
. mal ubicado en el corregir el defecto de 5 | conocimientodel | 5 [zonade control de calidad | 3 ) .
marquilla . X R la ficha tecnica carlos(Gerente)
momento del cierre magquilla proceso productivo
. Reprocesar la prenda para Falta de o X
confeccionar que la pechera quede K . X socializacion por medio de Roberto
) corregir el defecto de la 3 | conocimiento del 5 | zona de control de calidad | 7 X R
. pegado de pechera mal ubicado R la ficha tecnica carlos(Gerente)
Confeccion de polos pechera proceso productivo
box piqué que quede mal
. Faltade L i
X . asentado el pufio, al | Reprocesar la prenda para . X socializacion por medio de Roberto
confeccionar pufio . - 5 | conocimiento del 5 | zonade control de calidad | 7 X R
momento de corregir el defecto del pufio R la ficha tecnica carlos(Gerente)
. proceso productivo
confeccionar
Reprocesar la prenda para Falta de
confeccionar que las mangas quedan P R P P . X socializacion por medio de Roberto
corregir el defectoen la 5 | conocimientodel | 3 | zonade control de calidad | 5 X R
mangas mal pegadas R la ficha tecnica carlos(Gerente)
manga proceso productivo
ue quede mal Reprocesar la prenda para Falta de
confeccionar qued R P R P P . . socializacion por medio de Roberto
confeccionado el corregir el defectoen la 3 | conocimientodel | 3 | zonade control de calidad | 5 X R
hombros ) la ficha tecnica carlos(Gerente)
hombro manga proceso productivo

En la FMEA del Producto Polos se evidencia que las entradas claves del proceso que mayor se ven afectadas son las relacionadas con las zonas del cuello

y las mangas ya que presentan mayor puntaje en el analisis del modo y efecto de la falla.
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Detalle del cumplimiento de las propuestas

VARIABLE INDEPENDIENTE
PROPUESTAS PROPU ESTAS
INDICADOR TOTAL
MAY-JUL AGO-OCT 6 [ [ [ [
REALIZADAS 5 5 10 2 |
PROGRAMADAS 5 5 10 :l:
[ 100% |° B
0
MAY-JUL AGO-OCT
M Seriesl Series2

Figura 47. Cumplimiento de propuestas desarrolladas

Como se observa que fueron 10 propuestas de mejora programadas en el mes de MAY-
JUL Y AGO-OCT, de las cuales, se han realizado los 10. Asimismo, se visualiza en el
gréfico que las propuestas como dimension de la variable independiente tienen el 100% del

cumplimiento, y calculadas en base a la formula que se muestra a continuacion.

Tabla 35. Resultados de variable dependiente

VARIABLE DEPENDIENTE
PRE- TEST |POST-TEST |TOTAL %PRE-TEST |%POST-TEST [%REDUCCION
DEFECTOS 193 122 315 61% 39% 23%
F.P.D 91 52 143 64% 36% 27%
I.R 4 1 5 80% 20% 60%

El desarrollo de los resultados mostrados se observara a continuacion.

Se muestran el total de defectos del mes de mayo, a través de una auditoria, el formato se
muestra en los anexos, ademas se resumira el resultado completo de los meses de junio y

julio en un pequefio recuadro que se mostrara a continuacion.
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2.7.4. Resultado de la implementacion

2.7.4.1. Situacion antes de la mejora (Pre-Test)

La Frecuencia de Productos Defectuosos muestra la cantidad de prendas con defectos un
periodo de tiempo lo cual el resultado, se multiplicara por 100,000 segln Barrén Francisco
(2014), ademas esta ligado a una auditoria final.

Tabla 36. Recoleccidn de datos de frecuencia (Pre-Test)

INDICE DE FRECUENCIA PRE-TEST
MES Semana Total de Prendas Productos indice Frecuencia de
producidas Defectuosos | productos defectuosos (F.P.D)

1 4000 11 275

MAYO 2 3700 22 595
3 4800 15 313

4 5500 24 436

1 5000 11 220

2 5000 10 200

JUNIO 3 6500 12 185
4 5500 19 345

1 7000 11 157

2 7500 11 147

LI

JULIO 3 6000 21 350
4 4500 20 444

TOTAL 193 3667

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se muestra en la tabla 36, que existen un total de 193 productos defectuosos en el tiempo
determinado anteriormente, y un total de 3667 defectos por cada 100,000 prendas
confeccionadas.

A continuacion se muestra en el Figura 49 los productos defectuosos desde el mes de mayo
hasta julio (2019).
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Figura 48. Situacion actual de productos de defectuosos

En el Figura 49 anterior se muestra el registro de 193 productos defectuosos desde Mayo

hasta Julio, asimismo se observa cada mes con su respectivo indice de frecuencias.

indice Frecuencia de productos defectuosos

(F.P.D)
700 505
600
500 436 444
£ 200 / \13 A 345 350~
= 27
E 300 j V \)\22“} 13yA\15? // — indice Frecuencia de productos
200 —f \ 14;7 defectuosos (F.P.D)
100

1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12

semanas

Figura 49. Frecuencia de Productos Defectuosos (Pre-test)

En la Figura 50 se muestra que se tiene una frecuencia de productos defectuosos por 10"°

con 595 productos defectuosos por cada 100,000 prendas confeccionadas, esta ultima es la
mayor de todos.
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Tabla 37: Recoleccion de datos de indice de rechazo (Pre-Test)

INDICE DE RECHAZO PRE-TEST
MES Semana Ordenes_de Numero de Indice de Rechazo
produccion rechazo (I.LR)
1 1 0 0
2 1 0 0
MAYO
3 2 1 0.5
4 2 0 0
1 1 1 1
2 1 1 1
NI
JUNIO 3 2 0 0.0
4 2 0 0
1 2 0 0
2 2 0 0
JULIO 3 1 1 1
4 1 0 0
TOTAL 4 4

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se evidencia en la tabla 37, que hay un total de 4 rechazos de produccién por exceso de
productos defectuosos, y un total de indice de rechazo de 4, que fluctta de 0 a 10 siendo

este el tope de la cantidad de rechazos de acuerdo a la tabla de Barrén Francisco (2014).

Cantidad de 6rdenes de produccion rechazadas de mayo a julio (2019)

Numero de rechazo

1.2

1 11 1

N WA I

[\
[ tamerode rechar
/.
beoq ¥

1 2 3 45 6 7 8 9 1011 12

Semanas

ot
to

o
~

Rechazos
o
(=)}
M
"'l--.....____-
#
——-_____..-—l

o
-
e

Figura 50. Situacion actual de rechazos

En el Figura 22 se registraron un total de 4 rechazos de produccion por parte del cliente
desde Mayo hasta julio, donde el mes de Junio tiene mayor numero con 2 6rdenes de
produccion Rechazadas.
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Figura 51. indice Rechazo de produccion (Pre-test)
En la Figura 52 se evidencia que existe un IR mas alto en junio gque registra 2 puntos
perdidos por cada orden de produccién por lo cual la empresa mete a la lista de los

servicios observados por exceso de rechazo.

2.7.4.2. Situacion después de la mejora (Post-Test)

Tabla 38: Recoleccion de datos de indice de frecuencia (Post-Test)

INDICE DE FRECUENCIA POST-TEST
indice de F i
Total prendas Productos ndice de Frecuencia
MES Semana roducidas defectuosos de productos
P defectuosos (F.P.D)
1 5000 12 240
2 4500 8 178
AGOSTO
3 4700 15 319
4 5800 5 86
1 6000 11 183
SETIEMBRE 2 5400 10 185
3 5500 4 73
4 5100 9 176
1 7000 15 214
2 6500 13 200
OCTUBRE
3 8500 13 153
4 6000 7 117
TOTAL 122 2125

Fuente: Elaboracién propia (2019)
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Se muestra en la tabla 38, que existen un total de 122 productos defectuosos en el tiempo

determinado posterior a la implementacion, y un total de 2125 prendas defectuosas de cada

100,000 prendas confeccionadas.

Productos defectuosos

g N\ o\
$° 71N /) \,
v\ / X
S v V

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12

semanas

Productos defectuosos

Figura 52. Productos defectuosos post-test

En el Figura 53 se observa la Frecuencia pre productos defectuosos a partir de agosto hasta

octubre del 2019, en dénde el punto mas alto es 15 prendas defectuosas.

defectuosos (F.P.D)

350 319
300 240 A
250 /\ 214

50

productos defectuosos

1 2 3 45 6 7 8 9 101112

semanas

Indice de Frecuencia de productos

v \ / \ / wjﬂ? indice de Frecuencia
133 *9/ \7v9/ N de productos

defectuosos (F.P.D)

Figura 53. indice de Frecuencia de Productos defectuosos (post-test)

En la Figura 54 se evidencia que se tiene una frecuencia de 319 productos defectuosos

como el mayor indice de frecuencia entre los meces de agosto setiembre y octubre, por

cada 100,000 prendas confeccionadas.
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El IR de 6rdenes de produccion es una de las dimensiones de nuestra variable dependiente.

Asimismo, esta se medira en base a la siguiente formula: la dimension a evaluar, en este

caso IR =al (numero de rechazo / cantidad de orden de produccion) multiplicado por 5. Es

importante resaltar que el factor 5 se utiliza como lo indica Barron francisco (2014)

Tabla 39: Recoleccidn de datos de indice de Rechazo (Post-Test)

MES

INDICE DE RECHAZO POST-TEST

Ordenes de Numero de | indice de Rechazo

Semana produccion rechazo (LR)

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

WIN|P][BRJOIN|P]|R|WIN |-

R IRINININNINIRPINIP|IN|EP|-

4

o|lo|lo|o|o|o|o|r|O|Oo|o|O
[l (=] (=) (o] o] o) (o} o] | U] (o} (o} (o} o]

TOTAL

[N

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se evidencia en la tabla 39, que existen un total de 1 Rechazo de produccién por parte el

cliente.

Por consiguiente, se muestra el IR desde el mes de agosto hasta octubre del presente afio

2019.

indice de Rechazo (I.R)

Indice
=

[\
l \ ——indice de Rechazo (I.R)
[

1 2 3

4 5 6 7 8 9 10 11 12

Semanas

Figura 54. indice de rechazo por el cliente (post-test)
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En la Figura 39 se contempla que el mes mas alto de IR de produccion es Setiembre que

registra 1 rechazo de cada 10 que son permitidos segun el cliente.

2.7.4.1. Analisis econdmico financiero

Por consiguiente, se mostrard el costo por cada mes que se produjo productos defectuosos.

Siendo el costo por dia s/. 4,350 soles en un periodo de 3 meses desde Mayo hasta el mes de

Julio.

Tabla 40: Primer registro de dias perdidos (pre-test)

() A

Fuente: Elaboracion propia (2019)

>
- ,,_j_? }\ EMPRESA RUC
Qﬂ__ﬁoca TEXTILES ROCA 10413196511
DESCUENTOS POR PARTE DEL CLIENTE
Semana FECHA CANTIDAD DESCRIPCION DESCUENTOS
7/05/2019 1|AVIOS S/.3.80
1 10/05/2019 1|/AVIOS S/.12.43
10/05/2019 1|REPROCESO S/.93.53
2 16/05/2019 10[SEGUNDAS S/.274.82
21/05/2019 21|SEGUNDAS S/. 479.84
3 21/05/2019 14{SEGUNDAS S/.561.68
22/05/2019 1|REPROCESO S/. 28.47
4 29/05/2019 1|REPROCESO S/.1,184.34
Total Mayo S/.2,638.91
1 4/06/2019 1|REPROCESO S/. 26.97
7/06/2019 1|REPROCESO S/. 368.86
2 11/06/2019 11{SEGUNDAS S/.441.32
3 21/06/2019 3|AVIOS S/.6.69
4 26/06/2019 1|SEGUNDAS S/.13.63
Total Junio S/. 857.47
1 3/07/2019 1|SEGUNDAS S/.272.82
) 12/07/2019 1|REPROCESO S/.526.93
12/07/2019 1|REPROCESO S/.4.70
3 17/07/2019 12({SEGUNDAS S/.124.16
Total Julio S/.928.61

4 0.00

De la tabla anterior se puede ampliar algunos conceptos en la siguiente tabla.

Se considera a los Hilos que el cliente envia y que a veces falta

Avios o no llego completo.
Segundas Son prendas en mal estado, ya sea arrugas, o cortes.
Composturas: Prendas con medidas asimétricas
Reproceso

Manchas: Prendas con alguna suciedad ya sea aceite o tierra.
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A continuacién, se mostrara los descuentos por diferentes causas mostrados anteriormente

después de la implementacion de la tesis.

Tabla 41: Segundo registro de pérdida por productos defectuosos (post-test)

TOTAL S/ 2,808.66

Fuente: Elaboracion propia (2019)

N ,.--) },; EMPRESA RUC

Q Vo <& TEXTILES ROCA 10413196511
DESCUENTOS POR PARTE DEL CLIENTE

SEMANA FECHA CANTIDAD DESCRIPCION DESCUENTOS
1 5/08/2019 1 AVIOS S/ 48.69
7/08/2019 1 REPROCESO S/ 152.28
3 19/08/2019 1 REPROCESO S/ 40.59
Total Agosto S/ 241.56
2/09/2019 16 SEGUNDAS S/ 226.58
1 5/09/2019 1 AVIOS S/ 3.80
7/09/2019 1 REPROCESO S/ 474.78
5 12/09/2019 16 SEGUNDAS S/ 226.58
14/09/2019 1 AVIOS S/ 3.80
19/09/2019 1 REPROCESO S/ 474.78
3 19/09/2019 1 AVIOS S/ 6.57
23/09/2019 1 REPROCESO S/ 9.31
25/09/2019 1 REPROCESO S/ 145.12
4 25/09/2019 1 AVIOS S/ 3.98
28/09/2019 46 SEGUNDAS S/ 850.56
Total setiembre S/ 2,425.86
1 11/10/2019 7 SEGUNDAS S/ 13.64
17/09/2019 1 AVIOS S/ 3.80
2 17/09/2019 3 SEGUNDAS S/ 45.00
19/09/2019 1 AVIOS S/ 3.80
3 21/09/2019 5 REPROCESO S/ 75.00
Total Octubre S/ 141.24

A continuacion, se mostrara la diferencia en Soles que se logro calcular a partir del costo

de los dias perdidos en la primera medicién y los costos en la segunda medicidn generada

después de la implementacion de la metodologia DMAIC.
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Tabla 42: Beneficio

MATERIALES UND. DE MEDIDA | COSTOPORDIA | DIASALMES | TOTAL
Computadora un | e 1500
Materiales para el orden und 50
Elaboracion de la politica un 30
Asistente auditor fijo un 1200
Mecanico regulador un 50 4 200

total [ 200 ]

s/. 4,350

Total de actividades para la implementacién -

DESCRIPCION Total

Costos de productos defectuosos (pre - test)

Costos de productos defectuosos (post - test)

s/. 2,807

Costo de implementacidn

s/. 3,400

Beneficio

s/. 3,757

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Seguidamente se realizara el respectivo célculo del VAN, TIR y Costo/ Beneficio del

proyecto de investigacion.

Tabla 43: Valor Presente Neto y Tasa Interna de Retorno

Fuente: Elaboracion propia (2019)

PERIODOS
periodo 0 Periodo 1|Periodo 2 [Periodo 3|Periodo 4 [Periodo 5 |Periodo 6 |Periodo 7 |Periodo 8 |Periodo 9 |Periodo 1|Periodo 11[Periodo 12
Costo antes de
mejora s/.2,638| s/.857| $/.928|5/.2,638|  s/.857| s/.928| s/.2638] s/.857] s/.928]s/.2638] s/.857| /928
costo después
de mejora s/.241| s/.2425| s/.141| s/241| s/.2425) s/.1a1] s/.2a1| s/.2,425| s/.181| s/.241] s/.2425]  s/.141
Total | [s/.2397] s/.1,568] s/.787] 57.2,397] -s/.1,568] s/.787] s7.2,397] -s/.1568] s/.787s/.2,397] 5/.1,568] 5/.787
Costo por
" $/.500] s/.500| s/.500| s/.500] s/.500] s/.500] s/.500| s/.500] s/.500| s/.500| s/.500] s/.500
Total $/.2,807| -5/.1,068] 5/.1,287| 5/.2,897| -5/.1,068| s/.1,287| s/.2,897| -5/.1,068| s/.1,287[s/.2,897| -5/.1,068] s/.1,287
Inversién S/.3,400
Flujo de caja -5/.3,400  [s/.2,897] -5/.1,068] 57.1,287] 5/.2,897] -s/.1,068] 5/.1,287] 5/.2,897] -5/.1,068] 5/.1,287]5/.2,897] 5/.1,068] s/.1,287
VAN S/.6,072
TASA 15%
TIR 35%

En la tabla 43, como se puede apreciar el valor presente neto es positivo, por lo tanto se

puede decir que el proyecto es viable. Por otra parte se puede apreciar que la tasa interna

de retorno es de 35%, lo que quiere decir que es mayor que la tasa costo de oportunidad,

podemos concluir que el proyecto presentado es favorable.
Tabla 44: Beneficio / Costo

COSTO DE

INVERSION 5/.3,400
POST TEST (VAN) S/.6,072
BENEFICIO COSTO 1.79
PERIODO DE
RECUPERACION 5 meses

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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En la anterior tabla se puede observar que, el beneficio/costo del proyecto es superior a 1,
por lo tanto, se puede afirmar que por cada sol invertido se tendra una ganancia de 79
céntimos, por lo tanto, el proyecto es viable. Por otro lado, se puede ver que el periodo de
recuperacion de la inversion es de 5 meses, lo cual quiere decir que en 5 meses se

recuperara lo invertido.
2.7.4.2. Andlisis descriptivo

A continuacion, se mostrara el grafico donde se visualizara la diferencia de los registros de

Productos defectuosos en el Pre Test y Post Test.

Productos Defectuosos

25

20

15

10

== Pre-Test Post-Test

Figura 55. Comparacion de Productos defectuosos.

De igual manera se puede observar que el nimero mayor de productos defectuosos en el
Pre test es de 22 productos defectuosos y la menor cantidad de prendas defectuosas son 9,
sin embargo después de la aplicacion de la metodologia DMAIC el mayor namero de

productos defectuosos son 15, asimismo el menor nimero es de 4 prendas defectuosos.
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I111. RESULTADOS



3.1. Analisis descriptivo.

Para esta investigacion se procedera a mostrar el analisis descriptivo a los resultados
obtenidos antes y después de la implementacion de la metodologia DMIC en el area de
confecciones de la empresa textiles Roca.

Para el analisis descriptivo se utilizaran los datos en 12 semanas para ello se muestra
distribucidn en la siguiente tabla.

Tabla 45: datos para el anélisis descriptivo

Productos Defectuosos Frecuencia de Productos Defectuosos Indice de Rechazo
Semana| Antes Después Semana Antes Después Semana Antes Después

1 11 12 1 10 5 1 1 0

22 8 2 10 4 2 0 0
3 15 15 3 8 5 3 1 0
4 13 5 4 12 6 4 0 1
5 11 11 5 9 3 5 1 0
6 17 10 6 11 4 6 1 0
7 12 4 7 6 4 7 1 0
8 19 9 8 10 4 8 0 1
9 11 15 9 5 8 9 0 0
10 11 13 10 5 4 10 0 0
11 21 15 11 5 4 11 1 0
12 20 7 12 5 2 12 1 0

Fuente: elaboracion propia

3.1.1. Variable dependiente: Productos defectuosos

Seguidamente se visualiza el andlisis descriptivo de los productos defectuosos en el &rea de
confecciones de la empresa textiles Roca.

Tabla 46: Analisis descriptivo de la variable productos defectuosos

Estadisticos descriptivos
Productos_defctu Productos_defect Error
0%80%_antes Uos0s_después estandar

Estadistico I 12 12

Minimo 11 4

Maximo 22 15

Media 15,25 10,33

Desviacidn estandar 4,330 3,846

Asimetria M7 -248 64

Curtosis -1,645 -1.111 1,23

Fuente: IBM SPSS Statistics 24. (2019)

En la tabla 46 se visualiza que la media de los productos defectuosos antes es 15.2500 y
después de 10.3333, generando una disminucién de 67.26% esto a causa de la
implementacién de la metodologia DMAIC. Por otra parte, el error de la media nos

muestra que la variacion de los datos puede disminuir de 1.25 a 1.11 de una muestra a otra.
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De igual manera la desviacion estandar ha disminuido en 0.49, lo cual quiere decir que los
datos después se encuentran mas lejos de la media. Ademas se observa que el
comportamiento de los datos antes son simétricos, ya que el cociente de la simetria y su
error es positivo (0.654), sin embargo la asimetria con los datos de después son asimétricos
ya que el cociente de su simetria y su error es negativo (-3.893) , por otro lado los
intervalos de los maximos y minimos de varian en 11 antes y después, y finalmente ya que
la curtosis ha disminuido en 32.46% de donde se puede observar que después de la

implementacién de la metodologia DMAIC hay menor concentracion de datos en la media.

En los siguientes graficos se muestran los graficos de frecuencia de la variable dependiente

antes y después de la implementacion de la metodologia DMAIC.

En la figura 29 se verifica el histograma del indicador de indice de frecuencia para el pre
test, que resulta de un total de 12 datos procesados con una media de 15.25 y una

desviacion estandar de 4.33.

—— Normal
4 Media = 15 25
Desviacion estandar = 4 33

Frecuencia

1

mmm\m\

T T T T
10,00 12,50 15,00 17,50 20,00 2250

Productos_defectuosos_antes

Figura 56. Histograma de frecuencia pre- test
En la figura 30 se verifica el histograma del indicador de indice de frecuencia para el post

test, que resulta de un total de 12 datos procesados con una media de 10.33 y una

desviacion estandar de 3.846.
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Figura 57: Curva de la distribucion normal de los productos defectuosos después.
Fuente: IBM SPSS Statistics 24. (2019)

3.2. Andlisis inferencial

A continuacion, describimos variables que prueban hipotesis, tanto generales como
especificas, y prueban los resultados de las hipétesis cuando se rechaza la hipétesis nula o
se acepta la hipétesis nula.

3.2.1. Analisis de la hipotesis general

Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC reduce los productos defectuosos en el

area de confecciones de la empresa Textiles ROCA.

Para haces la contratacion de hipdtesis general, es necesario en primer lugar verificar si los
datos expuestos que son la cantidad de productos defectuosos en dos periodos
determinados como pre test y post test tienen un comportamiento paramétrico, para lo cual
viendo que los datos son inferiores a 30, se procedera realizar la evaluacién estadistica

mediante la prueba de Shapiro wilk.
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Prueba de normalidad

Ho: los datos de la distribucion de frecuencias de los productos defectuosos no difieren de

una distribucién normal
Ha: los datos de la distribucién de frecuencias de los productos defectuosos difieren de

una distribucién normal

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 47: prueba de normalidad de la hipétesis general.
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productos_defctuosos_antes ,198 12 ,200" ,851 12 ,420
Productos_defectuosos_después ,138 12 ,200" ,934 12 ,038

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics 24 (2019).

De la tabla 47, se puede evidenciar que la significancia de los productos defectuosos, antes
(0.420) y después (0.038) tienen valores superiores y inferiores a 0.05 (n=12<30)
respectivamente; por lo tanto, de acuerdo con la regla de decision, queda demostrado
tienen comportamientos no paramétricos y paramétricos respectivamente. Puesto que, lo
que se busca comprobar si es que se logré reducir defectos, se procedera al analisis con el

estadigrafo Wilcoxon.

Contrastacion de hipdtesis general

Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC reduce los productos defectuosos

en el area de confecciones de la empresa Textiles ROCA.
Ho: La implementacion de la metodologia DMAIC no reduce los productos

defectuosos en el area de confecciones de la empresa Textiles ROCA.
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Regla de decision:

Ho: yPDa < yPDd
Ha: yPDa > yPDd

Tabla 48. Muestras emparejadas

Cesviacion

I Media estandar
Froductos_defctuosos_antes 12 16,25 4,330
Productos_defectuosos_después 12 10,33 3,846

De la tabla 48, se puede visualizar la media de las muestras emparejadas, en donde antes es
15,25 y la media después es 10,33 de igual manera la desviacién estandar antes es 4.33 y la
después disminuye a 3.84 de ello se muestra que: Ho: uPDa < uPDd por eso se rechaza la
hipétesis nula la cual es: la implementacion de la metodologia DMAIC no reduce los
productos defectuosos en la empresa textiles Roca E.I.LR.L, Puente Piedra, 2019. Y se
acepta la hipotesis alterna en el cual se comprueba que la implementacion de la
metodologia DMAIC reduce los productos defectuosos en la empresa textiles Roca, Puente
Piedra, 2019

Tabla 49. Prueba wilcoxon de la Hipotesis general

Estadisticos de prueba?

Productos_defctuosos_antes
Productos_defectuosos_después -
Z -2,193°

Sig. asintotica (bilateral) ,028

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.
Fuente: IBM SPSS Statistics 24.

De la Tabla 9, la prueba de Wilcoxon verifico un valor de significacion de 0.028, que es
menor a 0.05, rechazando asi la hipétesis nula y confirmando nuevamente la aceptacion de

la hipotesis alternativa.
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3.2.2. Andlisis de la primera hipétesis especifica.

Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC Reduce la frecuencia de productos

defectuosos por orden de pedido en el &rea de confecciones en la empresa Textiles ROCA.

Regla de decision:

Para pvalue < 0.05, los datos de la serie se comportan de manera no paramétrica.

Para pvalue > 0.05, los datos de la serie se comportan paramétricamente.

Tabla 50: contrastacion de primera hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productos_defctuosos_antes 877 12 ,081
Productos_defectuosos_después ,861 12 ,055

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics 24.

De la Tabla 50, podemos deducir que la significacion de la frecuencia de defectuosos

contiene valores superiores a 0,05. Por lo tanto, la consideracion de las reglas de decision

muestra que se comportan paramétricamente. Por lo tanto, usamos la estadistica T de

Student para realizar nuestro analisis, ya que nuestro objetivo es mostrar si la frecuencia de

productos defectuosos ha disminuido.

Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC Reduce la frecuencia de productos

defectuosos por orden de pedido en el area de confecciones en la empresa Textiles ROCA.

Ho: La implementacion de la metodologia DMAIC no Reduce la frecuencia de productos

defectuosos por orden de pedido en el area de confecciones en la empresa Textiles ROCA.

Seguidamente se mostrara la primera regla de decisién mediante la media
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Tabla 51. Comparacion de medias de la tasa de accidentes antes y después

Estadisticos de muestras emparejadas

Desviacion
N | Minimo | Maximo | Media | estandar
Frecuencia_de_productos_defectuosos_antes 12 5 12 8,00 2,663
Frecuencia_de_productos_defectuosos_después | 12 2 8 4,42 1,505
N valido (por lista) 12

Como se puede ver en la Tabla 51, la media de defectuosos antes de (8.00) es mayor que la media

de defectuosos después de (4.42) lo que indica que se rechaza la hip6tesis nula Ho. En 2019, la tasa

de productos defectuosos en el sector de la confeccion de Textiles Roca no disminuira. y se acepto

la hipétesis alternativa Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC reduce la frecuencia de

productos defectuosos en el area de confecciones de la empresa Textiles Roca, 2019.

Tabla 52: Prueba T de Student de la primera hipotesis especifica

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media de
Desviacidn error
Media estandar estandar

95% de intervalo de confianza
de |a diferencia

Inferior

Superior

al Sig. (bilateral)

Par1 Frecuencia_de_producto
s_defectuosos_antes -
Frecuencia_de_producta
s_defectuosos_despues

3,58333 2,96827 85686

1,68739

546028

4,182

1" 002

Fuente: IBM SPSS Statistics 24.

De la tabla 51, nuevamente queda demostrado mediante el estadigrafo T de Student

que el valor de significancia es 0.02, siendo esta menor a 0.05, por lo tanto, se reafirma que

se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

3.2.3 Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC Reduce el indice de rechazo en el &rea de

confecciones en la empresa Textiles ROCA E.I.R.L.

Regla de decision:

Para pvalue < 0.05, los datos de la serie se comportan de manera no

paramétrica.

Para pvalue > 0.05, los datos de la serie se comportan paramétricamente.
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl | Sig. |
Indice_de_Rechazo_antes ,374| 12| ,000 ,640| 12,000
Indice_de_rechazo_después 499| 12| 000 65| 12| 000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 53: Contrastacion de la segunda hipétesis especifica

Fuente:IBM SPSS Statistics 24.

De la Tabla 53, podemos ver que la significancia de IR antes y después tiene un valor
menor a 0.05. Se ha demostrado que se comporta de forma no paramétrica de acuerdo con
las reglas de decision. Se realiza un andlisis estadistico de Wilcoxon porque es necesario
ver si la tasa de defectos de la ropa ha disminuido.

Tabla 54. Comparacién de medias del indice de rechazo antes y después

Estadisticos de pruebas emparejadas

N valido (por lista)

12

Desviacion
N Minimo Méximo Media estandar
indice_de_rechazo_antes 12 0 1 ,58 ,515
indice_de_rechazo_después 12 0 1 17 ,389

En la tabla 54 se puede apreciar la comparacion de medias, en donde la media del

indice de rechazo antes (0.58) es mayor que la media del indice de rechazo después (0.17)

por lo tanto se la Ho: La implementacion de la metodologia DMAIC no reduce el indice de

rechazo en el area de confecciones de la empresa Textiles Roca, Puente Piedra, 2019. Se

rechaza y se acepta la hipdtesis alterna Ha: La implementacion de la metodologia DMAIC

reduce el indice de rechazo en el area de confecciones de la empresa Textiles Roca, Puente

Piedra, 2019.
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Tabla 55. Prueba Wilcoxon de la segunda hipétesis especifica

Estadisticos de prueba?

Indice_de_Rechazo_antes
Indice de rechazo después -

z -1,667°

Sig. asint6tica (bilateral) ,046

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Como se observa en la Tabla 55, la prueba de Wilcoxon mostré un valor de significancia
menor a 0.05, por lo que se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipdtesis alternativa.
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IV. DISCUSION



De los datos extraidos de Spss y del andlisis de la hipotesis general, viendo que la
significancia bilateral que se obtuvo mediante la prueba de normalidad en la Tabla 46. Nos
permitio demostrar que la implementacion de la metodologia DMAIC redujo los productos
defectuosos generando un p valor de (15.25) frente al p valor de (10.33) lo que da como
resultado que se redujo el nimero de productos defectuosos en un 32.26% lo que reafirma
a la investigacion realizada por CAYLLAHUI, Ever; En la cual concluye que la reduccion
de Defectos en un 12% gener6 importantes indices de productividad dentro del area de

cortes.

De los datos extraidos del Spss y del anélisis de la primera hipdtesis especifica, viendo que
la significancia bilateral que se obtuvo mediante la prueba de normalidad en la Tabla 51,
mediante la prueba de T de student nos permitiéo demostrar que la implementacion de la
metodologia DMAIC redujo la frecuencia de productos defectuosos generando un p valor
de (0.81) frente al p valor de (0.55) lo que da como resultado que se redujo la frecuencia de
productos defectuosos en un 32.1% lo que reafirma a la investigacion realizada por DIAZ
Garcia, Pablo. En la cual concluye que, tras haber obtenido el anélisis de los resultados, se
deduce que el 15% de la frecuencia de los productos defectuosos estaba dentro del control
de calidad, lo cual es demostrado en la escasa participacion en los mercados locales, sin
embargo, aplicando las diferentes metodologias de productividad se esta re direccionando
hacia la competencia con grandes mercados a nivel nacional e internacional, gracias a la

mejora en la calidad.

De igual manera de los hallazgos encontrados y del andlisis de los resultados, respecto al
objetivo especifico 2; siendo el nivel de significancia bilateral de la prueba wilcoxon p
valor = 0.046 < 0.05; se rechaza la Ho. La implantacion la metodologia DMAIC no reduce
el indice de rechazo en el area de confecciones de la empresa Textiles Roca Puente piedra,
2019; por otro lado, se puede evidenciar que se mantiene el p valor, es decir que se ha
mantenido de 0,000 a 0,000. Por lo tanto, se afirma el trabajo de investigacién realizada
por Almeiras y Olivares en donde se redujo completamente el indice de rechazo por
prendas defectuosas.
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V. CONCLUSIONES

1UD



La presente investigacion respecto a la hipotesis general de la implementacion de la
metodologia DMAIC demostrd que la hipétesis general, la implementacion de la
metodologia DMAIC reduce los productos defectuosos en el area de confecciones de la
empresa textiles Roca. De tal manera que la cantidad de productos defectuosos en 3 meses
sumaba 193, como se encuentra registrada en la (tabla 19), pero luego la reduccién de
productos defectuosos generé 122 productos defectuosos como se puede verificar en la
(tabla 19) asimismo la cantidad de productos defectuosos se redujeron en 36.7% de

productos defectuosos en la empresa textil roca.

La presente investigacion respecto a la hipotesis especifica 1 demuestra que la
implementacién de la metodologia DMAIC reduce la frecuencia de productos defectuosos
en el area de confecciones de la empresa Textiles roca, 2019; lo que se refleja en que la
frecuencia disminuyo de 3667 a 2125 prendas defectuosas de cada 100,000 prendas
confeccionadas; ademas que luego de la implementacion de la metodologia DMAIC en el
area de confecciones de la empresa Textiles Roca, Puente Piedra, 2019, hubo una mejor
homogenizacion de los datos reflejado en la reduccion de la desviacion estandar.

La presente investigacion respecto a la hipotesis especifica 2 demuestra que la
implementacién de la metodologia DMAIC reduce el indice de rechazo en el area de
confecciones de la empresa Textiles roca, 2019; por lo que se refleja en la (tabla 37) en
donde se aprecia un indice de rechazo de 4 puntos frente a lo que se muestra en la (tabla
39) en donde se ve un indice de rechazo de 1 punto lo cual demuestra que la metodologia

DMAIC redujo el indice de rechazo en un 75% respecto al anterior.
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VI. RECOMENDACIONES



A partir de los hallazgos encontrados en la presente investigacion y con respecto a nuestro
objetivo general, para la reduccion de los productos defectuosos del &rea de confecciones,
se recomienda el una mejor recoleccién de datos con respecto a las fallas que ocasionan
productos defectuosos, pues las medidas de control deben ser estrictos con respecto a las
fallas ocasionadas. Asimismo, el registro de los productos defectuosos encontrados en la
empresa durante este periodo permite analizar, evaluar y controlar las causas de los
mismos, de manera que estas causas no vuelvan a ocurrir en la compafiia evitando cometer

los mismos errores y proponiendo medidas que permitan evitar productos defectuosos.

A partir de los hallazgos encontrados en la presente investigacion y con respecto a nuestro
primer objetivo especifico 1, para la reduccion de la frecuencia de productos defectuosos
del area de confeccion, se recomienda realizar con mas frecuencia las capacitaciones asi
como también el mantenimiento preventivo, evaluando los actos inseguros que el personal
puede cometer en las instalaciones de la empresa y registrando las condiciones inseguras

que puedan ocasionar productos defectuosos en la empresa.

A partir de los hallazgos encontrados en la presente investigacion y con respecto a nuestro
segundo objetivo especifico 2, para la reduccion del indice de rechazo, se recomienda
utilizar métodos para realizar los reproceso antes que la mercaderia sea rechazada, ademas
comunicarse con mas frecuencia con los clientes, puesto que asi, se podra generar mas
confianza, y poder negociar los productos rechazados, para que no sea rechazado toda la

mercaderia.
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Anexo 1

¢Como la implementacion de la metodologia
DMAIC reduciré los productos defectuosos en
el area de confecciones de la empresa Textiles
ROCA E.I.R.L?

¢De qué forma la implementacion de la
metodologia DMAIC reduce la frecuencia de
productos defectuosos en el area de
confecciones en la empresa Textiles ROCA S
E.LR.L?

Determinar de qué manera la implementacion de la
metodologia DMAIC reducira los productos
defectuosos en el area de confecciones de la
empresa Textiles ROCA E.I.LR.L.

Determinar de qué manera la implementacion de
la metodologia DMAIC Reducird la frecuencia de
productos defectuosos por orden de produccion en
el &rea de confecciones en la empresa Inversiones
ROCAE.L.R.L.

La implementacion de la metodologia DMAIC
reduce los productos defectuosos en el area de
confecciones de la empresa Textiles ROCA
E.LR.L.

La implementacion de la metodologia DMAIC
Reduce el frecuencia de productos defectuosos
por orden de pedido en el area de confecciones
en la empresa Textiles ROCA E.L.R.L.

¢De qué forma la implementacion de la
metodologia DMAIC Reducira el indice de
rechazo en la empresa Textiles ROCA
E.lLR.L?

Determinar de qué manera la implementacion de la
metodologia DMAIC reducira el indice de rechazo
al mes en el area de confecciones en la empresa
Inversiones ROCA E.IL.R.L.

La implementacién de la metodologia DMAIC
Reduce el indice de rechazo en el area de
confecciones en la empresa Textiles ROCA
E.LR.L.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 2

GUIA PARA LA INSTALACION DE MICROSOFT ACCESS

Microsoft Access 2010 es un componente del paquete Microsoft Office 2010, es decir
que al instalar Microsoft Office automaticamente se instalara Microsoft Access.

@ A [= X7

Office

Requisitos del sistema para Microsoft Office 2010

Para instalar Microsoft Office 2010, el equipo debe cumplir con estos requisitos del
sistema:

Procesador * Minimo de 500 megahertz (MHz)
Memoria * Minimo de 256 MB de RAM
Disco duro * 3 GB de espacio disponible en disco
(HD)
Monitor * Monitor con resolucion de 1024 x 576 o superior
Sistema * Windows 8
operativo * Windows 7
* Windows Vista® con Service Pack (SP) 1+ (32 bits 0 64 bits)
* Windows XP con Service Pack (SP) 3+ (32 bits)
* Windows Server 2003 con Service Pack (SP) 2 y MSXML 6.0
(Gnicamente Office de 32 bits)
* Windows Server 2008 o sistema operativo de 32 o 64 bits posterior
Graficos * La aceleracion de hardware grafico requiere una tarjeta grafica
DirectX 9.0c con memoria de video de 64 MB o0 mas.
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Anexo N° 3.
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TEXTILES ROCA

POLITICA DE PUNTUALIDAD, ORDEN ¥ CALIDAD
Elaborar prendas de vestir de acwerdo 3 las exigencias de nuestros clisntes a traves del
cumplimisnto de normas internacionales de calidad, Realizando nuestras actividades de

manera responsable y puntual.

Asimismo, garantizar la seguridad ocupacional de los trabajadores, 3 través de gestion de
riesgos y mejoramisnto v el orden } biental de la empresa, minimizando ks
impactos gue gensran nuestros , e s, optimizando muestros sistemas de
gestion, -~

Todo ello de acwerdo a I3 idad atem:e de sistemnaz de mejora oontinua

internacional gue nte s& MEenCionarna.
\ 7.

#* 150 14004: esta norma orients a la empresa S-DbI'E £l de=arrollo, implementacion,

'L
mantenimisnto ¥ mejoramisnto dE sistemas dE gestion de medio ambisnts,

'S B " ny S0
ademas de su coordinacion con otros sistemas de gestion.

T h ) e e, e
#  Elcumplimisnto de kos requisitos legales vigentes y otros requisitos suscritos por B
organizacion.
& Erindar capacitacion permanente v ode vanguardia en los temaz gue sean
necesarios a todos los niveles de nuestra organizacion,
® L3 asignacion de recursos humanos idoneos y recursos financieros necesarios para

asegurar = desamollo ¥ mantenimiento de los sistemas de gestion implementados.

Limsa, 26 de setiembre de 2015

Robero Caros Ocampo Perez

Gerente Ganeral
Taxt Rocasa

ol 4

0
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Anexo 4

-

SN
L POca

EMPRESA TEXTILES ROCA
RUC 10413196511
DIRECCION Av. Amazonas Mz. L Lt. 2 Ampliacion bella aurora

REGISTRO DE INCIDENCIAS DEL MES

Mes Mayo

Incidencias

PICADO DE AGUJA

DESNIVEL ATRAQUE

PTDA. REVTDA. POR TENSION

PUNTADA SALTADA

PUNTADA RECORTADA

ACUMULACION DE HILOS

PESTANAS POR RECORTAR

DESCASADO

MALA REGULACION DE HILOS

COSTURAS RECOGIDAS

MARGEN DE COSTURA DISP.

COSTURAS ONDEADAS

MANGAS ASIMETRICAS

ETIQUETA INCLINADA

MANCHA DE ACEITE

MANCHA DE TIERRA ( SUCIEDAD)

MANCHAS DE OXIDO

HUECOS POR COSTURA, MANCHA
DE LAPICERO, PLUMON.

COSTURA ABIERTA

TRAMO DESCOSIDO

PESTANAS CAIDAS

TONO POR DESCONPAGINADO

HILOS POR RECORTAR

COSTURA DESGARRADA

COSTURA INCOMPLETA

ADHESIVOS, HILOS SUELTOS

VARIACION DE PESTANA

PLIEGUES

ACORDONADO

REVIRADO

PEGAD. DE MANGA MAL
COMPARTIDO

HUECOS POR PIQUETERA

HUESCOS

SIN ETIQUETA

CUELLO DEFORME
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Anexo 5.

4.6 Planificacion del Mantenimiento Preventivo
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Anexo 6.

1. DATOS GENERALES

TEXTILES ROCA PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO

CODIGO

MARCA

TIPEMPO DE OPERACION

MODELO PESO

JORNADA LABORAL:

INTERMITENTE:

HOJA DE VIDA N°:

CATALOGO: REMALLADORA
2. DATOS DEL FABRICANTE

CRITICIDAD
DESCCRIPCION URGENTE MEDIO LEVE OBSERVACIONES
NIVEL DE ACEITE
CUCHILLA

PIE PRENSATELA

IMPELENTE DIFERENCIAL

IMPELENTE FIJO

IMPELENTE AUXILIAR

BARRA DE AGUJA

PLACA DE AGUJA

TIRA HILO SUPERIOR

MECANISMO DIFERENCIAL

GUARDAS DE AGUJA

GARFIO

REGULADOR DE PUNTADA

CONJUNTO TENSORES

GUIAS HILOS

MECANISMOS DE CUCHILLAS

VISOR DE ACEITE

FILTROS DE ACEITE

CONJUNTO DE VOLANTE DE
FUNCIONAMIENTO DE LA
MAQUINA

CABEZAL O ARMASON
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Anexo 7.

3

#

Habilitado
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Anexo 8

oy

&/

EMPRESA TEXTILES ROCA
RUC 10413196511
DIRECCION Av. Amazonas Mz. L Lt. 2 Ampliacion bella aurora

> ¢
{XQ&A

REGISTRO DE INCIDENCIAS DEL MES

Mes Mayo

Incidencias

PICADO DE AGUJA

DESNIVEL ATRAQUE

PTDA. REVTDA. POR TENSION

PUNTADA SALTADA

PUNTADA RECORTADA

ACUMULACION DE HILOS

PESTANAS POR RECORTAR

DESCASADO

MALA REGULACION DE HILOS

COSTURAS RECOGIDAS

MARGEN DE COSTURA DISP.

COSTURAS ONDEADAS

MANGAS ASIMETRICAS

ETIQUETA INCLINADA

MANCHA DE ACEITE

MANCHA DE TIERRA ( SUCIEDA

MANCHAS DE OXIDO

HUECOS POR COSTURA,

COSTURA ABIERTA

TRAMO DESCOSIDO

PESTANAS CAIDAS

TONO POR DESCONPAGINADQ

HILOS POR RECORTAR

COSTURA DESGARRADA

COSTURA INCOMPLETA

ADHESIVOS, HILOS SUELTOS

VARIACION DE PESTANA

PLIEGUES

ACORDONADO

REVIRADO

PEGAD. DE MANGA MAL

HUECOS POR PIQUETERA |

HUESCOS

SIN ETIQUETA

CUELLO DEFORME

OIN|WIUIN|O|O|O|IN|RIN|IWIN|RI|IPR|IO|R|O|O|O|N|O|WIN|O|O|O|W|IOMIWILININ|O

TOTAL

~N
N
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Anexo 9

«

EMPRESA

TEXTILES ROCA

RUC

10413196511

DIRECCION

Av. Amazonas Mz. L Lt. 2 Ampliacion bella aurora

3>
»i
o

REGISTRO DE INCIDENCIAS DEL MES

Mes Junio

Incidencias

PICADO DE AGUJA

1

1

DESNIVEL ATRAQUE

PTDA. REVTDA. POR TENSION

PUNTADA SALTADA

PUNTADA RECORTADA

ACUMULACION DE HILOS

PESTANAS POR RECORTAR

DESCASADO

MALA REGULACION DE HILOS

COSTURAS RECOGIDAS

MARGEN DE COSTURA DISP.

COSTURAS ONDEADAS

MANGAS ASIMETRICAS

ETIQUETA INCLINADA

MANCHA DE ACEITE

MANCHA DE TIERRA ( SUCIEDA

MANCHAS DE OXIDO

HUECOS POR COSTURA,

COSTURA ABIERTA

TRAMO DESCOSIDO

PESTANAS CAIDAS

TONO POR DESCONPAGINADQ

HILOS POR RECORTAR

COSTURA DESGARRADA

COSTURA INCOMPLETA

ADHESIVOS, HILOS SUELTOS

VARIACION DE PESTANA

PLIEGUES

ACORDONADO

REVIRADO

PEGAD. DE MANGA MAL

HUECOS POR PIQUETERA

HUESCOS

SIN ETIQUETA

CUELLO DEFORME

TOTAL

gOl—‘WU1NOOONk.DNwOOOOOOOO\IONOOOONOO‘\UJUWOOO‘\
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Anexo 10

EMPRESA TEXTILES ROCA
RUC 10413196511

>
| RO

DIRECCION Av. Amazonas Mz. L Lt. 2 Ampliacion bella aurora

REGISTRO DE INCIDENCIAS DEL MES
Mes Julio

Incidencias PP P
A AW Y DY Y

PICADO DE AGUJA 1 1 1
DESNIVEL ATRAQUE 1 1
PTDA. REVTDA. POR TENSION 1 1
PUNTADA SALTADA 1 1 1 1
PUNTADA RECORTADA
ACUMULACION DE HILOS 1 1 1 1 1
PESTANAS POR RECORTAR
DESCASADO 1 1
MALA REGULACION DE HILOS
COSTURAS RECOGIDAS 1 2 2 2
MARGEN DE COSTURA DISP.
COSTURAS ONDEADAS 1 1 1 1
MANGAS ASIMETRICAS 2 1
ETIQUETA INCLINADA
MANCHA DE ACEITE 1 1 1 1
MANCHA DE TIERRA ( SUCIEDA|
MANCHAS DE OXIDO

HUECOS POR COSTURA,
COSTURA ABIERTA 1
TRAMO DESCOSIDO 1|1 1 1
PESTANAS CAIDAS 1
TONO POR DESCONPAGINADO 1
HILOS POR RECORTAR 1 1
COSTURA DESGARRADA 1 1 1
COSTURA INCOMPLETA 1 1
ADHESIVOS, HILOS SUELTOS 1 1 1 3
VARIACION DE PESTANA 1
PLIEGUES
ACORDONADO
REVIRADO
PEGAD. DE MANGA MAL 1 1
HUECOS POR PIQUETERA 1|1
HUESCOS 1 1|1 1 2 1
SIN ETIQUETA 1 1
CUELLO DEFORME

8ON\INNOOOI—‘O\NWND—‘l—‘hl—‘OOOhOW#OOONOU’!ObNNW

TOTAL
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Anexo 11

B

Pagina 1 de 2

o> )y @

v (Z/ \0"% HOJA DE HABILITADO - CORTE FECHA:  28/09/2019 13:03
CAMBRES U N servicro
NRO.CORTE: OFR 2019 18532——— Ubic.: 0 F.Creacion: 27/09/2019
Cliente: C&A MODAS LTDA. CORTE INICIAL
Marca: ANGELO LITRICO
OP: P 2019 03693 T.S. Cost:  13.5230  Estilo Camt.: 21573 1
Combo Pl.: CINZA MESCLA Combo Cl.:  CINZA MESCLA

Partida :

1921591.01 OP Textil : P 2019 P01806 Tendido : 2019 33939 Mddulo : MOD.09

R

Estilo: SII_19 CSL. 227 BOX INTERLOCK HOMBRE ADULTO

Destino de Fec. Desp.

OC Progr: Progr.:

Destino de  TEXTILES CAMONES S.A (CAMTEX) Fec. Desp.

OC Real: Real: Tono: C
Piezas Env. :

Nro. Talia Qty Qty Qty Dep. Qty Dep. Qty Proc. Qty Audi Nro. Nro.
Loue Gen. Dep. Est. Bor. Serv., Final toria Inicio Fin
¢ 1 P 36 30 ] 1 30

?> -+ 30 30 ] 31 60
¢ & 36 30 ] 61 90
> 4 G 30 30 [ 91 120

5 @ 367 30 ] 121 150

s G- 30 30 [] 151 180

-7 G- 30 [ 30 [] 181 210

8 &r =0 | 30 ] 211 240
o 9 66 39 e 30 [] 241 270

9 G6 36- 30 ] 271 300
B G& 30 30 ] 301 330
2 G& 30 30 [ 331 360
3B G&- 36~ 30 [] 361 390
4 GG 36 30 ] 391 420

v |6 34 | 30 ] 421 450

b G& | 30 [] 451 480
TOTALES 480 480 %

RESUMEN:

Tallas P G GG Cant. Total
Cantidad | 60 180 240 480
Cant.Dep. gy
Cant.Ser. ‘ FECHA XS E RRE]
Cant.Real| 60 180 | 240 £ / /0 / /9 1317.2) 480
| compa O A N - " i | R W . |
1 CUERPO - COLOR 1 DEL-INFDEL 2ESP T03009501 INTERLOCK PEINADO SANFORIZADO 30/1 168cm 235g/m2 [BLANCO /M 1006110
2 COMPLEMENTO RECTILINEO 1 - COLORS |PRORECT T 61000205 'Elﬂk%%l/.ll'?g.‘(éﬁim 5SCABOS 30/1ALGO 100.00%  |COMBO 15117 0151176

3 COMPLEMENTO RECTILINEO 2 - CGIOR4 [GLORECT

CUELLOS C/TIPING COLOR X 5CABOS 30/1 ALGO 100.00%  [COMBO 15117 0151176

44.0%9.0CM 730 G/M2 SUAVIZADO _

|

- 7.0X3,5CM 730 G/M2 SUAVIZADO ‘
51000701 |

|

4 COMPLEMENTO 3 - COLOR 3

5 COMPLEMENTO 4 - COLOR 2

6 COMPLEMENTO 5 - COLOR 3

7 GRUPO AVIO 7

—— |

— 3071 197¢m 2356/m2 ANTIPILLING

DEL 3PECH-INFPECH-EXT TO3009501 INTERLOCK PEINADD SANFORIZADO 30/1 168cn 2350/m2 | MARINHO 19-4010 TCX 40GBOOR
NTIPILLING | {
DEL IMGA-L. DERMGA-L. 17Q T03009501 fmentocx PEINADO SANFORIZADO 30/1 168cm 2350/m2 INEW MELANGE C/\ 853008D |
WTIPILLING
|TPTE CONT ESC T03017500  INTERLOCK MELANGE AS50%/P35%/P15% CARDA SANFORIZADO |MARINIIO 19-1020 TCX 406800R |
9
|
|

Lo e | Y (S e o ———
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Anexo 12

LOTE MUESTRA ACEPTA RECHAZA
c ._.mX._._rmmmm SHE 3 0 z
AMON AUDITORIA EN PROCESO o = 0 A
26 - 50 8 0 1
Sl s SSipevisor H\MG,DT./.O Auditor: Coemen ™. Linea : Ocntp@d Focha /OS2 08 XA o
Estio 4 EI Cliente : A _Hooes op :_\299 coor :_Bzue Covlo  pegeo -
Operario
Cédigo :
Operacion [ ) woh Wombro C . (osrado oo COo‘on ool [ C. wo=yodo
Cod. Oper LB [8)
Cant. | Cant. Cant. | Cant. | Cant. Cant. Cant. | Cant. | p, fec.| Cant. Cant. | Cant. Def Cant. Cant. | Cant. [ pegec. [ Cant. Cant. | Cant. Def Cant.
Hora Pag. | Insp. 2hs Defec. | Pag. | Insp. o Defec. | Paq. | Insp. s Defec. | Paq. | Insp. = Defec. | Paq. | Insp. s Defec. | Paq. | Insp. ie Defec.
o B R I v Y T S R - =T - R = Sole | === |s0|& |E [mss g = k=
Total
Operario SO0 .
Codigo
Operacion | Qf wla dio _Jaun il
Cod. Oper ?
Cant. | Cant. Cant. | Cant. | Cant. Cant. Cant. | Cant. Defec.| Cant. Cant. | Cant. [ hoseo | Cant. Cant. | Cant. [ pgfec.| Cant. Cant.’| Cant. Def Cant.
Hora Paq. | Insp. Pebc Defec. | Pag. | Insp. Bofec Defec. | Paqg. | Insp. Defec. | Paq. | Insp. it Defec. | Paqg. | Insp. 2 Defec. | Paq. | Insp. = Defec.
Solighle = > . ;
Total
Errores de maquina Errores por Operario Varios " Tela
A.  Puntada Saltada D  Operacién Incorrecta L Descentrado P Tela veteada
B. Regulacion de maquina E Costura Irregular M Medidas Q - Hueco
C. Picado de Aguja E Costura Desgarrada, Abierta, Incompleta N Asimetria R Jalado
Manchas G Picado por descuido (o] Avios Fallado, Equivocado, | plet
S Mancha de aceite 1 Corte de hilos
T Mancha de tierra J Hilos por sacudir W  Bordado
U Mancha de tiza, lapiz, lapicero K Adhesivos X Estampado
\' Oxido

on_acomiode Qﬁy@n n
A dl ae

onwf,rn.»t&rg)o: ..Pnnu\_;uOPu.
AT

050000175
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Anexo 13

i 2 ;g

NECNUCLEO EJECUTOR
DE COMPRA

Kits Juegos Panamericanos

Compras a
FORMATO DE REGISTRO DE INSPECCION DEL PROCESO p 4
PRODUCTIVO DE "POLO VOLUNTARIO Y ARBITRO" MYPE ru

Lima 2019

Uniformes para los Juegos F y

NUMERO
DE VISITA:

.- DATOS GENERALES

Rokecln Cavlos

RAZON SOCIAL:

FECHA:

(8 Hoyo

Ocacr po Hevez

REPRESENTANTE LEGAL:

ML

N° DE
CONTRATO:

RE] | § [ 2|

AL | 4XL___ | TOTAL

T L T XL
[ T [ Ce A

LOTE ASIGNADO: | | 5 3 :

[30

N° RUC:

HoY124 9€511

(99 7200

/1.~ AVANCE DE PRODUCCION

ETAPA Cantidad Requarida.

MUESTRA

oA

\
Mpectra Qpe Weda -

CORTE

A200

DESAGUJADO DE RECTILINEOS A2 00

’ PR £
Lo m\’:_(’)k no hepe !n {)/r\)r‘,p(r\a) .

[SUBLIMADO

1200

FUSIONADO DE PECHERAS 1200 .

UNIR MANGA C/ PUNO

UNIR PCHERA A DELANTERO

[ARMAR Y ATRACAR PECHERA

PEGAR MANGAS

COSTURA

CERRAR COSTADOS

FALDON BASTILLADO

OJAL Y BOTON —

CORTE DE HILO E INSPECCION

VAPORIZADO

DOBLADO

EMBOLSADO

[ENCAJADO

LAMYPE AVANZA DE ACUERDO AL PLAN DE PRoDUCCION: 81 ] No [_] DIASPROD. l

DIAS POR RATIO DE %
CULMINAR

1Il. CONTROL DE CALIDAD EN PROCESO

'DESAPROBADO

ETAPA

DETALLE

CORTE

SUBLIMADO

COSTURA

ACABADO

EMBALAJE

|1V CONCLUSIONES Y RECOMENDAGIONES

- - p R 4 J’
| Wa) Ry EC O oo tiece la é)((r‘ur( T T =/ 1 M) ff,'\ ey

\ e B
<\ n"umkfl\f' €S Anf.nhn.

+ ac ~tiene nada 01 0 0> 1] f'(\f”f‘!«’,t'h)).

| e vectilicens (olos ave ac Yo ln rrm\.{,m&\o porque exfian e ha

PR . )
indicodo _ave 0o esxa Lisfo

-

PR \
Lﬁ-‘l DS ISS e rores. au 00 ha coe \‘.nn/ui

aada . realizacd la

Cov el Aia MacYen 24 mmf(') &

LA

s

Nota: Firmo al ple, en sefial de conformidad a lo indicado.

Y

Fecha Prog. Pre Auditoria: [:I
- (o/ =

Représentante de la MYPE
Nombre: $5cdesto Cados u.n_n;u:r*t'v»_rc
pui N “1319651

Nombre:
DNI N°:

" Inspector de Campo

AOCS?L52Y

MYPE
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Anexo 14

e REPO TC-FO-ACM-04 - V01 ::L‘:)"::W A
AR RTE DE AUDITORIA FINAL T
B i EMPAQUE ]
O} -06-14 PO: g | [unea: [ Ocampo
. DG . LOTE:
C A NoOBd cowor: Vegoe MEDW A EoT .. 3 - |
AQL:
J 402 |Aprueba [ .Jechaza [ ]
= “R NRO DE AUDITORIA : - AUDITOR  ( Aemern) &)
C d ! .
6digo de Insp. TEXTIL I Codigo de Insp. l COSTURA codigo AV COBERTURA DEHD -
!__ LINEA DE DOBLES CRUDO i PICADO DE AGUIA | JRAS
et R |
EEEE CAIDA DE TELA | i __|POROSIDAD o
| MANCHA DE COLORANTE i __|ATRAQUE & | DESNIVEL DE ESTAMPADO )
| _IMALLA cARGADA PTDA. REVTDA. POR TENSION ___tapaDO
| |CONTAMINACION DE FIBRILLA __ |punTADAsALTADA ~ |mancHas e EsTAMPADO ]
i AGUJA ROTA PUNTADA RECORTADA . | CHORREADO
{ |ANILLADO POR LICRA ROTA ACUMULACION DE HILOS _ | MARCA DE LA RAQUETA .
| |HUEcOs PESTARAS POR RECORTAR ) | B T.Y
i |
, MIGRACION | |oescasapo e 1|>|smzss TAPADO R
! |
! | QUEBRADURA MALA REGULACION DE HILOS — = PICADO - ]
| FIBRAMUERTAOINMADURA _ [ | COSTURAS RECOGIDAS fah |LevanTADO
| BARRADO PRER el DE COSTURA DISP. [ u
& |cascaRriLLAs __|cosTURAs | \VETAS
| 1 |
i |RASPADURAS . | MANGAS ASIMETRICAS N | __|TonNO MoOVIDO i
| 1 I 1
| f
U ETIQUETA INCLINADA QUEBRADURAS
| |uneapeaceme s MANCHA DE ACEITE B ACABADOS
| |UNEAVERVICALOSCURA L |MANCHA DE TIERRA(SUCIEDAD) ihic | \URFOLAS S— X
‘ { f |cAIDA DE HOMBROS
2 |PUNTOS CE COLORANTES | | MANCHAS DE OXiDO _ 8 DISPAREIO > 8
ety [T |FALDON DESNIV. O
___|MANCHAS DE COLORANTES = HUECOS POR COSTURA L loseareio —
Pl 15 MANCHA DE LAPICERO , I {PRENDAS FUERA E
| {MANCHA SOLEADA B {PLUMON =S | ;77447 ____|MEDIDA = 7
[ CONTAMICACION DE MOTA E ! ]
[ 1HLO GRUESO | cosTuRA ABIERTA [ HANGTEADO INCORRECT. il
| | CORTE e ETEN | TRAMO DESCOCIDO TAMANO BALIN INCORR. o
Sl i
___|DESNIVELDEFALDON i |PESTANAS CAIDAS \ IS HOMBRO ASIMETRICO B
F _____ | MANCHAS DE |ono poR DESCOMPAGINADO e i HANGTAG FALTANTE -
{
L | MANGA ASIMETRI( 4] | HILOS POR RECORTAR [ [MALEMEGLIADO
L | MEDIDAS ~ |costura ' : EMPAQUE
4 | :
| FUERA DEMEDIDA COSTURA INCOMPLETA L TALLA EQUIVOCADO ]
[ TALLAS COMBINADAS EN 1
| ADHESIVOS cAiA
[ { AVIOS __|HILOS SUELiOS _|ROTULADO INCCRRECTO =
i
! | DISMATCHING DE HILO |VARIACION DE PESTANA I |cawmoaoinconnecta ,
o Bty e I ~|PROPORCION INCORRECTA
_ |IMPRESION DESCENTRADA _|PUEGUES | |pEpdas. N |l
| |
r_, HILO CC \ACC e E__ | o
J g 7{znqus1‘a FALLADA ,,J | B
_____|L0GO DESC! | |PEGADO DE MANG. MAL COMPARTIDO |l | .
| I i |
| |AVIO VETEADO | |HUECOSPOR PIQUETERA | | I
I ~ [ETIQUETA MAL - - B
| PREFORMADAS | HUECOS | R
[~ |MALA SOLIDEZ DE PITA DE —
| |HANGTAG. |sinemauera I
| FALLADEIMPRESION CUELLO DEFORME
; G APLICACIONES |
it o A _—
TONO DE ESTAMPADO
P DESCALSE !

CANTIDAD PRENDAS INSPECC.

CANTIDAD PRENDAS RECHAZ. ] }

OBSERVACIONES

I =
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Anexo 15

éCree Ud. éQue esta causa origina los defectos en las prendas?

1.- Falta de indicadores de produccion

1 3 5 9 12
2.- No existen registros de control de calidad

1 3 5 9 12
3.- Herramientas de trabajo desordenados

1 3 5 9 12
4.- Ubicacion inadecuada de las maquinas

1 3 5 9 12
5.- Falta de capacitacion

1 3 5 9 12
6.- Orden vy limpieza en el area de trabajo

1 3 5 9 12
7.- Existen condiciones de desgaste en las mesas de trab

1 3 5 9 12
8.- Derrame de aceite en las maquinas

1 3 5 9 12
9.- Polvo generado por el corte

1 3 5 9 12
10.- Cansancio

1 3 5 9 12
11.- Estado de animo

1 3 5 9 12

12.- Ausencia de programa de Mantenimient

o Preventivo

1

3

5

9

12

ajo
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Anexo 16

EE‘,L RSFTRO07

FICHA TECNICA / PRODUCCION N° : 017141-01

27/09/19 17:21

17:21:50
* TEXTILES CAMONES S.A ESTILO CAMTEX: 021572 01 - ""Y““s‘
ANO-N° PEDIDO 2019-909 . 2019-03624
COMERCIAL ANO-N°OP

CLIENTE:  CBA MODAS LTDA. TEMPORADA: 2019 HOLIDAY N°REQ. COTIZ : 2019-001119v.01  EJEC.COMERCIAL: TARAZONA CAMPOMANES, INGRID 1
MARCA : ANGELO LITRICO GENERO: HOMBRE MODELO : P02157201001 AN. PRENDA:  AYALA TICONA, KAREN JANET
EST.CLIENTE ; SI1_19 CSL 226 DIVISION:  ADULTO COD. MOLDE: U901 AN. MOLDAJE: NPAYAXO
T.PRENDA: DESC.PRENDA : BOX INTERLOCK HOMBRE ADULTO FECHA EMISION: 05/08/2019

GRAFICOS

VISTA DE PECHERA

Superior

Pegado de tapete + cuello
Inicia y termina en borde
lateral de pechera.

| Pespunte ce pechera a todo lo
largo, soo en pechera superior

Orillado de pechera
superior con remalle falsa
puntada 3/16"

GRAFICOS
DETALLE DE PECHERA

- mE -
Pestafia borde cruco de 1/16"

8/16°T

Asentado de pechera
inferior

Atraque box, pespunte
lineal en base pechera

Pespunte sobre colita de pechera
a 5/16" de atrague lineal

CENTRO DELANTERO

.
Asantado de pechera ~
a 1/16" de pechera

TITTTTETTTRE RS

FoEETEET

PECHERA PECHERA
INFERIOR SUPERIOR

UBICACION DE OJALES

- —_—,_-
Botones Pestafia a 1/16%
pq‘“‘,“m' i dn borde pechera COMD | CROWOONGEMIDONS | Ly | P | M | 6 | &
"Oﬂ'\l“l men f [UBKC. 0 TXUAL DEBORCE SLP. 0
H J
* (0) | A lamacimoar R RG] RG] R
i
(!)51;:‘5: -] l6.40m |6.40M | 6.40M|6.40M
2do ojal es vertical
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-

FECHA : 27-sep-19
CLIENTE : ANGELO LITRICO ESTILO : orP 3624 DIVISION : CABALLEROS
SII-19-CSL-226 i TR
TEMPORADA : 2019SUMMER COD. MOLDE | Usotvia
ENCOGIMINETO DE MOLDE
LARGO:I -1.4% ]ANCHO:[ 4.0%
ESPALDA
c g B
=D - S — T~
I g 4
{ ot B f 3 /
E IDELANTERO \ " !
81 'SUPERIOR /
F E1 E \[ |
| M1 . ~ d
] j
; | / ! \\
| - s ! AN - R
' !
i
! |
b —— v i i
a1 1 & | 1
G1 1 i |
= |
i
i
|
1 i
|
H | DELANTERO
(L INFERIOR
Lo - -
\ H
|
+
H
CUELLO
2
/A\ 1
| s T u
e N |
/ I .
’ H \ b
A e || MANGA
& H >y .
X ! P PLANTILLA PURO
’ R ' RECTILINEO
PLANTILLA
BLOQUE PECHERA PECHERA
1
f \ !
| | z3 I
|
w| %
; t !
Y Y1
vi
i
h i .
OBSERVACIONES:
* Nro 1-Piquetes externos de 1/4" de alto
* Mangas simetricas
* Respetar formas y medidas de molde.
e MODELISTA: NANCY PAYAJO
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E » 13/09/19 14:42
= J— FICHA TECNICA / PRODUCCION N° : 017141-01 i
TEXTILES CAMONES S.A ESTILO CAMTEX: 021572 01 - e
ANO-N° PEDIDO 2019-909 . 2019-03624
O
COMERCIAL ANC=REOP
CLIENTE ; C&A MODAS LTDA, TEMPORADA: 2019 HOLIDAY N° REQ. COTIZ : 2019-00111%v.01 EJEC.COMERCIAL: TARAZONA CAMPOMANES, INGRID 1
MARCA : ANGELO LITRICO GENERO: HOMBRE MODELO : 02157201001 AN, PRENDA:  AYALA TICONA, KAREN JANET
EST.CLIENTE : SIL_19_C8L_226 DIVISION: ADULTO €OD. MOLDE: US01 AN. MOLDAJE: NPAYAJO
T.PRENDA: DESC.PRENDA : BOX INTERLOCK HOMBRE ADULTO FECHA EMISION: 05/08/2019

HOJA DE ESPECIFICACIONES DE MEDIDAS - PRENDA ACABADA

IMAGEN DE LA PRENDA

oeei-.HER
S 201

=

101

182,

173

C: Medidas de Ciente
1: Medidas de Control Intemo

FORMAS DE MEDIR - MEDIDAS DE PRENDA ACABADA
UM: CENTIMETROS / TALLA BASE : (M)*

cODIGO DESCRIPCION DE MEDIDAS Tol(+/) | PP P (M)* G GG
101 € [LARGO DE DELANTERO DESDE PUNTO MAS ALTO DEL HOMBRO |1 71 7 73 75 77
1008 | C ;Hn?no DE PECHO A 3/4" (2CM) BAJO SISA 1 48 51 54 58 62
173 C |ABERTURA DE FALDON EN BORDE (RECTQ) 1 48 51 54 58 62
121 C [ANCHO DE HOMBRO A HOMBRO 1 45 46 47 48.5 50
132 C |ANCHO DE PECHO A MITAD DE SISA 1 40 41 42 43.5 45
133 C |ANCHO DE ESPALDA A MITAD DE SISA 1 41 42 43 44.5 46
142 C |S15A RECTA DE COSTURA A COSTURA 0.5 23 24 25 26 27
201 C [LARGO DE MANGA DESDE COSTURA DE HOMBRO 0.7 21 215" 22 22.5 23
223 C |ABERTURA DE MANGA O PUNO EN BORDE 0.5 15 16 17 18 19
232 | C [ALTO DE PURO 0.3 2 2 2 2 & 2
301 C |ABERTURA DE ESCOTE DE COSTURA A COSTURA 0.3 16.6 17.3 18 18.7 19.4
310 C |CAIDA DE ESCOTE DELANTERO DEL PUNTO MAS ALTO DE 0.5 8 8.5 9 9.5 10

HOMBRO (HPS) A COSTURA
311 C |CAIDA DE ESCOTE ESPALDA DEL PUNTO MAS ALTO DE HOMBRO |0,3 1.4 1.7 2 2.8 2.6
(HPS) A COSTURA

332 C |ALTO DE CUELLO EN CENTRO ESPALDA 0.3 6.5 6.5 6.5 6.5 6.5
EP3Y C |LARGO DE CUELLO EN BORDE SUPERIOR 0 41 41 41 45 45
334 C [ALTO DE CUELLO EN PUNTA 0.3 6.5 6.5 6.5 6.5 6.5
603 C |ANCHO DE PECHERA 0 3 3 3 3 3
182 C [ALTO DE BASTA FALDON 0 2 2 2 2 2
652 C [LARGO DE PECHERA TOTAL 0.3 13.5 13.5 13.5 13.5 135
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i C — FICHA TECNICA / PRODUCCION N° : 017141-01 S
TEXTILES CAMONES S.A ESTILO CAMTEX: 021572 01 - ——
ANO-N° PEDIDO 2019-909 o 2019-03624
0

COMERCIAL ANO-NOP
CLIENTE : C8A MODAS LTDA. TEMPORADA: 2019 HOLIDAY N°REQ, COTIZ : 2019-001119v.01 EJEC.COMERCIAL: TARAZONA CAMPOMANES, INGRID 1
MARCA : ANGELO LITRICO GENERO: HOMBRE MODELO : P02157201001 AN. PRENDA: AYALA TICONA, KAREN JANET
EST.CLIENTE : SIL_19_CSL_226 DIVISION: ADULTO COD. MOLDE ; U901 AN. MOLDAJE: NPAYAJO
T.PRENDA: DESC.PRENDA : BOX INTERLOCK HOMBRE ADULTO FECHA EMISION: 05/08/2019

GRAFICOS

CERRADOQ DE COSTADO

GRAFICOS

UBICACION DE ETIQUETA MARCA TALLA

UBICACION DE ETIQUETA MARCA

CENTRO DE ESCOTE ESPALDA

CUELLO RECTILINEO

Y A: Ubicacion de borde inferior
A.L. WEEKEND de tapete a inicio de etiqueta

Tapete
- marca / talla 1cm
ETIQ MARCA/TALLA - Varia de acuerdo
Centrado en escote espakia e a cada talla
Pegado debajo de costura de tapete TALLAS: P-M-G-GG
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Anexo 17

ESCUELA om:_u%mﬂgo
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE .........ooiismmimmsussimsins s sss s snas sseses sesesnsssserens sensusarssnasan
N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? | Claridads Sugerencias
Variable Independiente: Metodologia DMAIC Si No Si | No | Si Neo
Dimension 1 DMAIC
__ # De Propuestas realizadas
F.C.P= PP * \

Variable dependiente: Productos defectuosos

Numerode 0.Ps

Dimensién 1
tidad de productos defect
et produccion mensual s - \ \
Dimensién 2
1. = Numero de rechazo ~\ P 7]

Observaciones (precisar si hay suficiencia): mw t/z wcnmw\ @ﬁ ﬂmt A,L, \»

Opinién de aplicabilidad: Aplicable <]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: .....0..

Especialidad del <-=n-n2.r:...rU\L./v FMZ ,,F .mﬁN\O

Pertinencia:El item comesponde al concepto tedrico formulado,
“Relevancia: E| item es apropiado para representar al components 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 dimensién

DO

R

Aplicable después de corregir [ ]

g4 R Ares.. Sose..

D L L T P P P T R TR TR R R L LR LI LR I I

No aplicable [ ]

TavaRT R eTTR A es s

Ab,

:%.n._ QNQ

\r\l\n\‘

a mmmmioxaaa_:-:.o.
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ESCUELA cmn......omﬂmwgo
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ..........c..coccovineienmivenrinssnssransarsssesaveravasssassossvassissasass sassasans srasassn
N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad?® Sugerencias
diente: Metodologia DMAIC Si No Si No Si No
Dimensién 1 DMAIC

PP = # De Propuestas realizadas .

P.P ~\ \ d\

Variable dependiente: Productos defectuosos

Dimension 1

PDm cantidad de wémﬁnam defectuosos * 1045 ~\ X
produccion mensual

Dimensién 2

Numero de rechazo ~\ N\
LR == mero de 0.Ps ~\

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 52 \u LS

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [>J] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [

\ B u
Apellidos y nombres del juez validador. Dif Mg: zﬁ%t\&gmﬁ\x,\\\ Q\c&% oz_N‘M\T,N\H\MONM,
Especialidad del validador.......... AN (L WAV AN i

...&..no:&mh._ no.&.m

'Pertinencia:El item coresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancla: El itsm es aproplado para representar al componente o
dimensién aspecifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados e L
son suficientes para medir la dimensién
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ESCUELA cm.ﬂv.m.m.wgo
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ..........cccoeciieimmennnsarens s srens s snsenssvare sssens ssssusssnsasass s sesana srasassn
N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia? | Claridads Sugerencias
Variable independiente: Metodologia DMAIC Si No Si_ | No | Si No
Dimension 1 DMAIC
FCP= # De Propuestas realizadas :

PP \ \ .\

Variable dependiente: Preductos defectuosos

Dimensién 1
cantidad de productos defectuosos ”
i produccion mensual s d \ \
Dimensién 2
| R = Numero de rechazo ~\ P 7
Numerode 0.Ps

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ﬁu t/z ws.m.l\% S ﬂmz Q \D

Opinién de aplicabllidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: j@b%@ﬁx\f\&wM@wm\ oni A L.0.3342.5

abesansanaion TavaRTTRaTERAves

Especialidad del <-__n.no«€iﬂ~rvmu.m.zﬂm&\ouut~ucwi~£
b go-d By 0.19

'Pertinencia:El item comesponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: E item es apropiado para representar al components o
dimensién especifica del constructo

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

G

Nota: Suficiencia, se dics suficiencia cuando los items planteados 9 mxvo_aoxﬁ__o::n:oo.

son suficientes para medir la dimensién
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