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RESUMEN

El trabajo de investigacion tiene como objetivo, determinar la eficacia del ciclo Deming en
la mejora de gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.1.R.L, Juliaca
2021. Su metodologia es de tipo experimental, nivel explicativo, con disefio experimental
de un solo grupo con pre y post test, con la siguiente poblacion de estudio, es la poblacion
- muestra que esta conformado por la totalidad de 14 trabajadores de la empresa Jhoels.
Para la recoleccion de datos se utilizo la técnica observacional experimental, la ficha de
encuesta como instrumento para medir planeacion de la calidad con 5 items de (siempre,
casi siempre, algunas veces, casi hunca y nunca), con una validez de contenido 17.7, para
la confiabilidad de 0.752 se utilizé el estadistico alfa de Cronbach; para el anélisis de los
datos se utiliz6 el software SPSS 26, el muestreo es no probabilistico (criterio del
investigador), se aplicé la prueba de “t — Student”. Al principio Se hizo una encuesta (pre
test), hubo capacitaciones de la implementacion de ciclo Deming (Junto a las cuatro
herramientas de mejora), para finalizar se hizo encuesta (post test). Los resultados en la
Planeacion de calidad (p_valor = 0.000), control de calidad (p_valor = 0.000), aumento de
calidad (p_valor = 0.000), por lo tanto se acepta la hipotesis alterna. En conclusion, la
implementacién del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en la mejora de gestion
de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels; con un (p_ valor = 0.000). sin
embargo, en control de calidad; los productos defectuosos eran del 35%, después fue de
4% y en el aumento de calidad, el plan de mejora continua trajo resultados positivos de

beneficio costo de 24, esto quiere decir que es altamente rentable.

Palabras claves: Aumento, calidad, control, defecto, planeacion, produccién.
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ABSTRACT

The objective of the research work is to determine the effectiveness of the Deming cycle
in improving the quality management of textile products of the company Jhoels E.I.R.L,
Juliaca 2021. Its methodology is experimental, explanatory level, with a single group
experimental design. with pre and post test, with the following study population, is the
population - sample that is made up of all 14 workers of the Jhoels company. For data
collection, the experimental observational technique was used, the survey form as an
instrument to measure quality planning with 5 items (always, almost always, sometimes,
almost never and never), with a content validity of 17.7, for reliability of 0.752, Cronbach's
alpha statistic was used; For the analysis of the data, the SPSS 26 software was used, the
sampling is non-probabilistic (researcher's criteria), the “t — Student” test was applied. At
the beginning, a survey (pre-test) was carried out, there was training on the implementation
of the Deming cycle (together with the four improvement tools), to finish, a survey (post-
test) was carried out. The results in quality planning (p_value = 0.000), quality control
(p_value = 0.000), quality increase (p_value = 0.000), therefore the alternative hypothesis
is accepted. In conclusion, the implementation of the Deming cycle has a significant
effectiveness in improving the quality management of textile products of the Jhoels
company; with a (p_ value = 0.000). however, in quality control; Defective products were
35%, then it was 4% and the increase in quality, the continuous improvement plan brought
positive cost benefit results of 24, this means that it is highly profitable.

Keywords: Increase, quality, control, defect, planning, production.
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INTRODUCCION

En la actual coyuntura la mejora de gestion de calidad de los productos textiles se ha
convertido en algo esencial para las empresas textiles a medida que la tecnologia avanza;
ademas con la gestion de calidad tuvo mejoras en la calidad de productos y servicios
textiles y esto ha mantenido el éxito de muchas organizaciones, de esa forma busca
satisfacer las necesidades de las partes interesadas, realizando actividades de planeacion,
control y aumento (Rojas, 2017).

El ciclo Deming junto a las cuatro herramientas de gestion de calidad; como la 5s,
ingenieria de métodos, planeacion y control de la produccion y el plan de mantenimiento
ayuda a mejorar la calidad de los productos de los trabajadores y el servicio de las partes
interesadas de manera eficaz. La empresa Jhoels se enfrenta a diferentes problemas como:
entrega de productos a destiempo, costos elevados, reprocesos, trabajadores empiricos,
falta de comunicacion y la desmotivacion de los trabajadores. Por lo tanto, surge el
siguiente problema ¢ Cual es la eficacia del ciclo Deming en la mejora de gestion de calidad

de productos textiles de la empresa Jhoels E. I. R. L, Juliaca 20217

Cabe mencionar que los resultados de la investigacion son significativos, en la planeacion
de la calidad en un inicio hubo un desconocimiento, con un nivel nunca en un 50%, luego
hubo 71.4% de conocimiento de gestion de calidad, en control de calidad de los productos
defectuosos al inicio era del 35%, luego de la implementacion de ciclo Deming, junto a
otras herramientas de mejora fue de 4%, y en el aumento de la calidad la implementacion

de un plan de mejora continua trajo resultados positivos de beneficio costo 24.

Este estudio realizado es importante porque muestra los resultados significativos de mejora
en cuando a la gestion de calidad de los productos textiles de los trabajadores de la empresa
Jhoels. El ciclo Deming junto a las cuatro herramientas es muy esencial ya que estas
herramientas se aplican segun a los problemas que presenta la empresa como bien se sabe
que hay diferentes herramientas para cada problema que se desea mejorar en cada
organizacion y que estas herramientas con la filosofia de la mejora continua y el
compromiso de los trabajadores y el gerente funcionan de manera eficaz. A continuacion,

se describe por capitulos la elaboracion del presente trabajo de investigacion.
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En el capitulo | se detalla el planteamiento del problema; se formula el problema de
investigacion, y se plantea los objetivos y su respectiva justificacion de investigacion,
tomando en cuenta la implementacion de ciclo Deming junto a otras herramientas de
mejora continua como: 5s, ingenieria de métodos, planeacion y control de la produccion y
el plan de mantenimiento; esto, con el propésito de mejorar los procesos de los productos

textiles de los trabajadores; con la planeacidn, control y aumento de la calidad.

En el capitulo Il se especifica la revision de la literatura, se implementa los antecedentes
de los trabajos de investigacion internacionales, nacionales y regionales: como son; tesis y
articulos de revistas indexadas, libros, definicion de términos basicos que son relacionados
con el propdsito de la siguiente investigacion, donde se desarrolla los aspectos relacionados
con la metodologia de ciclo Deming junto a sus cuatro herramientas de implementacion,

gestion de calidad (planeacion, control y aumento).

En el capitulo 111 se determina los materiales y métodos; por ello, se define el tipo y nivel
de investigacion, en este caso es de alcance explicativo experimental; donde se aclara la
poblacion muestra, los instrumentos, técnicas de recoleccion de datos, se utiliz la técnica
observacional experimental y como instrumento la ficha de la encuesta y las hojas de
campo, con un disefio pre- experimental de un solo grupo con pre y post test; el disefio de
investigacion y el procedimiento técnico del experimento, procedimiento de analisis de los
resultados. También se plantea las hipotesis y la operacionalizacion de las variables de la

investigacion.

En el capitulo 1V se precisa los resultados y discusiones; donde se muestran los resultados
de la gestidn de calidad de los productos textiles, prueba de normalidad, distribucion de
frecuencia de los datos, la contrastacion de las hipétesis mediante un analisis estadistico y
la discusion de los resultados, por ello se hacen comparaciones con los antecedentes y bases

teoricas.

Finalmente, en el capitulo V se presenta las conclusiones y las recomendaciones; por ende,
las conclusiones estan de acuerdo a los objetivos de la investigacion y las recomendaciones
tienen conformidad con los resultados; del mismo modo, se especifica los aspectos no

tratados para futuras investigaciones.
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CAPITULO I
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1 SITUACION PROBLEMATICA

En la actualidad con el avance de la ciencia y la tecnologia las empresas han tenido que
modificar su gestion de procesos orientados a mejorar la calidad del producto y proceso,
es decir asumir la gestion de calidad que consiste en una filosofia de trabajo en donde la
organizacion debe ser responsable y constante con la mejora continua de ciclo Deming, de
esa forma mantenerse en el mercado actual y ser competitivo en todo ambito; siempre
escuchando las sugerencias de los clientes ya que ellos tienen la razén y satisfaciendo sus

necesidades brindando productos textiles de calidad (Arias, 2017).

En el contexto empresarial o industrial para optimizar los procesos se viene utilizando
herramientas como lean Manufacturing, Gestion de calidad, Kambas, el ciclo Deming, six
sigma, etc. (Pinos, 2022) Con la finalidad de mejorar los procesos de produccion y la
gestion de sus procesos y la organizacion en su conjunto, en las investigaciones con estas
herramientas en diferentes partes del mundo nos muestra que hay resultados favorables
para ser competitivos en la actual coyuntura que nos encontramos, en muchas empresas

existe experiencias de aplicacion de ciclo Deming a nivel internacional y nacional.

La gestion de calidad de los procesos y productos en las empresas textiles son gestionar la
satisfaccion de los clientes, logrando el cumplimiento de los requisitos, tratando de superar
las expectativas puestas en los productos y servicios, la satisfaccion de los clientes es el
primer paso para conseguir la fidelizacion y mejorar nuestra cuota de mercado, alcanzando
asi la sostenibilidad y mejor rentabilidad en la empresa, los sistemas de gestion de calidad

estan basados en la realizacion del ciclo Deming” (Alexander, 2005).

En la actual coyuntura las empresas textiles han sido afectado seriamente por la crisis

sanitaria que est4 pasando en el mundo, la organizacién mundial del trabajo; Organizacion



Internacional del Trabajo (2020), presenté un informe en donde explica la caida en la
produccién textil y el empleo, han provocado una crisis profunda en donde mas de 2,1
millones de trabajadores quedaron sin empleo. En china las empresas textiles presentan
una serie de dificultades en su produccion de prendas, los escases de materia prima y de
insumos principales, ademas la venta de Adidas cayo el 80% entre los meses enero y
febrero del 2020 en la region de Asia — Pacifico. Para ello se exhorta que las empresas
textiles deben innovar sus productos, aplicando diversas herramientas de gestion de calidad
segun a los principios y requisitos de la ISO 9001, incluyendo la seguridad y salud en el

trabajo (SST), para asi subsistir en la actual crisis que nos encontramos.

Segun Mosquera y Trinidad de la Puente (2016), el ciclo Deming mejora los niveles de la
productividad en el &rea de produccion de una empresa textil, esta herramienta se adapta a
diferentes organizaciones para solucionar problemas como la gestion de calidad de
productos textiles y busca que las empresas sean mas competitivas, reduciendo costo,
tiempo. Aplicando esta herramienta se logra aumentar la rentabilidad, cumplimiento de
productos de entrega, productividad, y también tuvo una estimacion favorable a futuro.
Esta mejora depende mucho del esfuerzo y constancia de administrar una organizacion,

para obtener resultados esperados.

Segln Gacharnd y Gonzalez (2013), encontr6é problemas como el retraso de entregas de
pedido a sus clientes, esto causa la insatisfaccion de sus clientes debido a las demoras y las
expectativas no cumplidas por dicha empresa en sus tiempos de entrega. Por otra parte, la
tendencia actual también afecta en los procesos de produccién; dsea la moda actual exige
a las empresas que se actualicen por la misma que algunas fracasan porque no saben cémo
manejarlas, porque los tiempos de produccién varian segun a la tendencia y la coyuntura

actual, por lo tanto, los clientes reciben la mala calidad de servicio del producto.

Para Botero y Macias (2019), en la cual se busca una buena gestion de calidad de
desempefio de sus procesos y productos textiles; en donde se encontr6 problemas de
investigacion como la inadecuada gestion de procesos, esto influi la inconformidad tanto
de la empresa como por parte de los clientes, ya sea por el incumplimiento, baja calidad,
precios elevados, retrasos y otros aspectos que producen inconformidades, esto ocurre a
causa de falta de revision y mantenimiento preventivo, inadecuado manejo del personal,
falta de mejoramiento e innovacion de métodos, al pasar con el tiempo también se
evidenci¢ fallas de calidad, esto trago como consecuencia la pérdida de valor del producto;
2



En dicha empresa su mayor problema fue las no conformidades que se detectaron durante
la investigacion de los procesos y productos, esto trae consigo grandes pérdidas para la

empresa.

Para Orozco (2016), en la actual coyuntura en el pais la industria textil es muy esencial
para la economia nacional, en la ciudad de Lima las empresas textiles se preocupan en
mejorar sus procesos, aplicando una infinidad de herramientas como el ciclo Deming y
gestion de calidad de productos y procesos, de esa forma buscan satisfacer sus necesidades
a los clientes. Sin embargo, en las provincias del Peru la realidad es diferente, porque
muchas de las pequefias y medianas empresas aun trabajan con una perspectiva familiar,
esto conlleva la mala administracion de la empresa y por lo tanto genera una infinidad de
problemas que al final lo llevan al fracaso, incumplimiento de los pedidos o al cierre de la
empresa. Por otra parte, no hay un personal capacitado para los procesos de la produccion,
hay muchos residuos de material, las fallas de las maquinas por no hacer el mantenimiento
preventivo; no hay una norma o ley implementada, estrategia utilizada por las empresas,

por tal motivo existen empresas que su nivel de rentable es muy bajo.

Para Salazar (2019), donde menciona que la MYPES no cuentan con un plan de gestion
por parte de los propietarios, también se demuestra que no planifican los procesos, esto trae
la falta de conocimiento acerca de sus responsabilidades, objetivos, metas y como
solucionar los inconvenientes de los clientes, para lograr la mejora continua se debe
trabajar con la herramienta de ciclo Deming, debido a que es importante para que una
empresa pueda resaltar en el mercado, porque nos sirve como punto de partida
mostrandonos donde estamos y hacia donde queremos llegar. Enfatizando como se debe

afrontar un problema y como solucionarlo mediante sus cuatro procesos.

En el contexto de la region puno no existe investigaciones en el rubro textil de las empresas
de confeccion, por qué no hay interés por parte de los empresarios, Las MYPES de la
ciudad de Juliaca, presentan una deficiencia y la disminucion de la calidad en sus productos
y procesos, esto a causa del desconocimiento de las herramientas de gestion de calidad de
los procesos y productos. Catacora (2013) manifiesta que las MYPES de la region puno la
mayoria de las empresas son familiares e informales y no cuentan con un personal
capacitado, los operarios trabajan empiricamente y no hay un talento humano que tenga

conocimiento de la gestion de la calidad de productos y procesos textiles, de esa forma



poder competir en el mundo actual de la globalizacion. Hay algunas investigaciones en

otros rubros como en comercio de diamante y en empresas alimentarias, y otros.

La gestion de calidad para la exportacion es una estrategia de la MYPE en la ciudad de
Juliaca, en el rubro de ropa deportiva de jirbn Moquegua del distrito de Juliaca, en donde
la gestion de calidad segln a los avances tecnoldgicos es muy importante, para que sus
productos sean valorados, por esa razon la calidad de los productos y servicios es una gran
oportunidad de mejorar y satisfacer las necesidades de los clientes y de esa manera poder
exportar sus productos a la Paz Bolivia, usando herramientas como gestion de calidad y el
ciclo Deming Tipo (2020).

La empresa JHOELS E.I.R.L, es una empresa textil dedicado a la confeccion de productos
textiles (accesorios) aproximadamente 10 afios, se caracteriza por tener como mercado
meta la region puno, con una vision de ampliar a todo el pais; se enfrenta un problema
como la gestion de calidad de los productos textiles de los trabajadores como a
continuacion detallo: el personal era empirico no estaba capacitado, habia mala
administracion por parte del gerente de la empresa, incumplimiento a la hora de entrega de
los pedidos, mala calidad de los productos, inadecuada gestion de procesos, precios
elevados, habia muestras del residuo del material, fallas de las maquinas, falta de

motivacion a los operarios, los trabajadores no estaban satisfecho con su sueldo y desorden.

Porque en la empresa JHOELS E.I.R.L, el duefio no tenia conocimiento del ciclo Deming
junto a sus cuatro herramientas de gestion de calidad, ademas el personal era eventual, la
mayoria de los operarios eran empiricos y no tenian formacion en las mejoras de gestion
de calidad de los productos textiles de los trabajadores, y algunos operarios no tenian
formacion técnica, la empresa es familiar y no contaba con personal capacitado; por tal
motivo se dedicaban a producir en cantidad y no en calidad. En dicha organizacion no habia

una gestion de calidad tanto en los productos y servicios.

Si persiste este problema en la empresa JHOELS E.l.R.L, se enfrentaria a una serie de
consecuencias como: despidos, problemas financieros, laborales, avance tecnolégico y
quiebra. En estos ultimos afios el avance tecnoldgico ha traido muchas consecuencias de
fracaso de algunas empresas como Apple, Lacoste, Netflix, Kodak, Marvel y Lego; estas
empresas han sabido reinventar su negocio y actualmente persisten en el mercado. El cierre

de la empresa es a causa de muchos factores tanto interno y externo de la organizacion. Por
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esta razdn es importante que se aplique la metodologia de la mejora continua como el ciclo
Deming junto a sus cuatro herramientas de gestién de calidad como 5s, ingenieria de
métodos, planeacién y control de la produccion y el plan de mantenimiento.

Descrito en las lineas arriba se desprende el siguiente estudio ;,como mejorar la eficacia
del ciclo Deming en la mejora de gestion de calidad de los procesos y productos textiles de
la empresa JHOELS E.I.R.L?, se aplica el ciclo Deming para mejorar la gestion de calidad
de productos textiles de los trabajadores de la empresa JHEOLS E.L.LR.L. Con esta
herramienta la empresa va aumentar la gestion de sus servicios y que se involucre toda la
organizacion en la produccion de sus productos textiles de esa forma entregar a los clientes
productos de calidad, siempre cumpliendo con los pedidos a la hora 'y a la vez innovando

productos.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.2.1 Problema general

¢Cudl es la eficacia del ciclo Deming en la mejora de gestion de calidad de productos

textiles de la empresa Jhoels E. I. R. L, Juliaca 2021?
1.2.2 Problemas especificos

- ¢De qué manera la eficacia del ciclo Deming mejora la planeacion en la gestion de

calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L, Juliaca 2021?

- ¢Dequé forma la eficacia del ciclo Deming mejora el control en la gestion de calidad

de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L, Juliaca 20217

- ¢Cual es la eficacia del ciclo Deming en el aumento de la gestion de calidad de

productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L, Juliaca 20217

1.3 OBJETIVOS DE INVESTIGACION

1.3.1 Objetivo general

- Determinar la eficacia del ciclo Deming en la mejora de gestion de calidad de

productos textiles de la empresa Jhoels E. I. R. L, Juliaca 2021.



1.3.2 Objetivos especificos

- Establecer la eficacia del ciclo Deming en la mejora de la planeacion en la

gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L, Juliaca 2021.

- Analizar la eficacia del ciclo Deming en la mejora de control en la gestion de

calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.1.R.L, Juliaca 2021.

- Comprobar la eficacia del ciclo Deming en el aumento de la gestion de calidad de

productos textiles de la empresa Jhoels E.1.R.L, Juliaca 2021.
1.4 JUSTIFICACION

En lo tedrico el trabajo de investigacion se justifica ya que Edward Deming menciona para
la mejora de la calidad es importante el uso del ciclo Deming, como una herramienta que
mejora los procesos, productos y servicios. Lo mas esencial que adopto el doctor Deming
fueron sus famosos 14 principios. Para la mejora de la transformacion de la gestion de las
empresas, todo esto en conjunto se puede decir que es una filosofia o teoria con sus cuatro
etapas que funciona de manera ciclica para la mejora de la gestion de calidad. Estos
principios nos ayudan a evaluar y autoevaluar la calidad de la organizacion y los procesos
de produccion y servicios y de esa forma ayuda a que la empresa sea competitiva y le de

satisfaccion a sus clientes (Pacheco, 2017).

La frase que dice Deming: “Es que hemos aprendido vivir en un mundo de productos
defectuosos, productos que tienen errores como se fuesen necesarios para vivir, es tiempo
de adoptar una nueva filosofia en América, esta filosofia de la que habla se refiere a la
calidad, como él dice; la calidad es un grado de uniformidad y fiabilidad, fiable de bajo

costo y adaptado al mercado”.

En el presente trabajo de investigacion se busca mejorar el proceso de produccion de
producto textil (mochilas), donde se optimiza la baja calidad de proceso, incumplimiento
a la hora de entrega a tiempo, mala administracion de la empresa, talento humano empirico,
que conforma en la organizacion. Con el ciclo Deming se cumplié todos los objetivos
propuestos para la mejora de gestion de calidad de productos textiles de los trabajadores
en confeccion de mochilas, aplicando herramientas de mejora continua; 5s, ingenieria de

métodos, planeacion y control de la produccién, plan de mantenimiento. Donde hubo un



compromiso y disciplina por parte del gerente y toda la organizacion para que realmente
funcione esta metodologia, para ello se mejord el disefio, patronaje, tizado, corte,
confeccion, y control de acabados en linea, con la planeacion, control y aumento de gestién
de calidad.

En esta investigacion se implementd el ciclo Deming, con esta metodologia se busca
mejorar la gestion de calidad de procesos y productos, cumpliendo con los objetivos
propuestos. Al salir los resultados positivos benefician directamente a la empresa y los
colaboradores del mismo, y esto ayuda al crecimiento de la empresa y también se va

beneficiar las pequefias y micro empresas.

Por otra parte, esta investigacion aporta como material de repaso para alumnos de

ingenieria textil y de confecciones y todo aquel que esté interesado en el tema.



CAPITULO II
REVISION DE LITERATURA
2.1 ANTECEDENTES DE INVESTIGACION
2.1.1 Antecedentes internacionales

Pinos (2022), desarroll6 estudio de “Disefio de un sistema de gestion de calidad basado en
la norma ISO 9001: 2015 para la microempresa textil Pauli & Stefi de la ciudad de Ambato
provincia de Tungurahua” desarrollada por la Universidad Técnica de Ambato. El método
de investigacion es aplicado. Llegando a las siguientes conclusiones: los resultados que se
obtuvieron fue el no cumplimiento de la norma 1ISO 9001: 2015, el nivel de implementacion
de la dicha norma es apenas 10.43%, es decir existe un porcentaje de 89.57% de
incumplimiento de los requisitos que dicta la norma, esto pasa debido a que la mayoria de
items se han obtenido bajas ponderaciones, porque algunas normas no se aplicaron en la
empresa y tampoco estan controlados ni mucho menos documentados, los puntos con mas

baja ponderacion son la planificacion y evaluacion del desempefio con 5.50% y 5.23%.

Botero y Macias (2019), desarrollaron la investigacion sobre “Propuesta para implementar
herramientas de gestion, para reducir las no conformidades en el sector textil” desarrollada
por la Universidad, San Buenaventura Colombia. EI método de investigacion es tanto
cualitativa y cuantitativa. Arribando a las siguientes conclusiones: a continuacion,
mencionamos los resultados que se obtuvieron, el 4.01 % de unidades defectuosas con esto
se da al cumplimiento al objetivo N° 1. En el defecto de asimetria y descuadre muestra con
un porcentaje de defecto més alto del 23.1%, siguiendo en orden, de la tabla de Pareto, otro
de los errores mas frecuentes es el faltante, ya sea por la abundancia de tela o defectuosidad
de esta misma, con un porcentaje del 12.4%. En conclusion, por el medio de investigacion
permitio conocer las fortalezas y debilidades de la empresa, también se cumplié con todos

los objetivos propuestos, en donde se mejora las no conformidades, ambiente laboral, etc.



Torres y Lavayen (2017), desarrollaron el estudio sobre “Disefio de un sistema de gestion
de calidad segin las Normas 1SO 9001:2015 para una empresa textil en la ciudad de
Guayaquil” desarrollada por la Universidad Politécnica Salesiana. EI método de
investigacion es de tipo descriptivo. Arribando a las siguientes conclusiones donde se
realizaron un diagnostico al iniciar con el desarrollo del proyecto y luego analizaron con la
herramienta Pareto, para la implementacion de gestion de calidad segun la norma 1SO
9001:2015, donde se evidencid que no dispone de sistema de gestion de calidad, por ello
se implementd un manual de sistema de gestion de calidad, también se recomienda que se

haga una reingenieria de procesos con respecto a la informacion documentada.

Betancur y Valencia (2014), realizaron la investigacion sobre la “Propuesta de plan de
mejoramiento para el area de corte de la empresa de confeccion de ropa para caballero
marca Naga a través del calculo del tiempo estdndar e indicadores de productividad de
procesos” desarrollada por la Universidad Tecnologica de Pereira, donde esta empresa
tiene una notable falta de planeacidn de sus actividades por desconocimiento de los tiempos
estandar en el area de produccion en general, debido a que nunca se ha realizado un estudio
apropiado que establezca esta informacion que permita mejorar el proceso y la
productividad del mismo. Para ello se realiz6 inicialmente un diagndstico, en la cual se
determind que el muestreo de trabajo era el método mas apropiado para tomar las muestras,
debido a que las tareas no eran repetitivas y exigian largos tiempos de observacion. El
muestreo de trabajo durante intervalos de tiempo y a través de célculo de numeros
aleatorios permite tomar muestras de las diferentes actividades realizadas, donde ademas
estaran presentes los tiempos productivos e improductivos, que nos permitirdn proponer
las diferentes mejoras a realizar en el &rea. En conclusion, este trabajo se realizé con fin de

una guia que sirva de base para que otras personas le den continuidad al estudio.

Bardn y Rivera (2013), realizaron el estudio llamado “Mejora del proceso de desarrollo de
productos en empresas de confeccion empleando lean” desarrollada por la Pontificia
universidad Javeriana, Cali, Colombia. El "Programa de Transformacién Productiva™ del
gobierno colombiano ha seleccionado el "sistema de la moda™, como uno de los sectores
de clase mundial que quiere ayudar a desarrollar. El subsector de prendas de vestir, a pesar
de ser uno de los mas prometedores en el pais, aun tiene deficiencias en el desarrollo de
productos de acuerdo a los estudios de competitividad. Esto dificulta crear valor, reaccionar
rapidamente al mercado, para competir de manera sostenible, flexible y diversificada, y



enfrentar las tendencias globales. En este trabajo se presenta el desarrollo de una
metodologia para implementar LPD en las compafiias de confeccion. Esta metodologia se
ha aplicado en tres Mypimes e incorpora conceptos de sistema integrado de gestion, eco
disefio y macro ergonomia. En conclusion, sus resultados de la aplicacion se presentan y

contrastan con relacion al tamafio de las empresas.

Gacharna y Gonzalez (2013), realizaron la investigacion denominada ‘Propuesta de
mejoramiento del sistema productivo en la empresa de Confecciones Mercy empleando
herramientas de lean Manufacturing”, desarrollada por la Pontificia Universidad Javeriana.
La cual se constituye como una empresa de disefio, confeccion y comercializacion de ropa
y uniformes para dama. Las propuestas son generadas con el fin dltimo de mejorar las
entregas retrasadas a los clientes, por medio de la disminucion de desperdicios en el
proceso productivo que no agreguen valor al producto y que ayuden a disminuir tiempos,
costos y posibles riesgos potenciales para la organizacion. Los métodos que se realizaron
fueron las herramientas de lean Manufacturing. Arribando a las siguientes conclusiones:
mencionando los resultados que se obtuvo, es disminuir costos, tiempo y aumento de la

productividad en un 55%.

Sanchez (2013), en su investigacion titulada “Aplicacion de las 7 herramientas de la calidad
a través del ciclo de mejora continua de Deming en la seccién de hilanderia en la fabrica
pasamaneria S.A.” desarrollada por la Universidad de Cuenca. El método de investigacion
es estadistico, donde se aplican para el andlisis de las lapeadoras los histogramas, hojas de
verificacion y recoleccién de datos en la herramienta Excel, para la devolucion de producto
terminado se usé Pareto, Ishikawa y lluvia de ideas, para el analisis de problemas en general
en la calibracion de manuares se uso el diagrama de correlacion y para el control de pesos
en manuares e hilas se usaron las graficas de control, las cuales les da los limites de
tolerancia. En conclusién, al aplicar el método de ciclo Deming trago ahorro de recursos,
aumento la productividad y disminuyo los fallos. La productividad aumento dia tras dia.

Cabrea y Vargas (2011), desarrollaron la investigacion sobre “Mejorar el sistema

productivo de una fabrica de confecciones en la ciudad de Cali aplicando herramientas lean

Manufacturing”. El problema mas importante que se quiere tratar es de la mala planeacion

y programacion de la produccion. Para estas actividades es necesario considerar variables

dentro del proceso productivo como: tiempo de ciclo, montajes, disponibilidad de

maquinas, capacitacion de los operarios, calidad del producto, dificultad en el disefio,
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disponibilidad de materias primas y calidad del material. Actualmente la empresa no
considera estas variables cuando realiza el proceso de programacion; no tiene en cuenta
sus capacidades productivas ni su sistema de abastecimiento. Trayendo como consecuencia
retrasos en la entrega de los pedidos a los clientes. La conclusion de la investigacion fue, a
nivel productivo se hall6 que el flujo del producto presenta varios desperdicios, por los
cuales no existe medida alguna o proyectos de mejora que deseen mitigar esta situacion.
La realizacion de este proyecto permitio junto con la empresa a visualizar las actividades

que no agregan valor.
2.1.2 Antecedentes nacionales

Tapara (2021), en su estudio denominado, “Implementacion del ciclo de Deming para
mejorar la gestion de aprovisionamiento de la Empresa Grupo Qamyll, Lima — 20217,
desarrollada por la Universidad Cesar Vallejo. El tipo de investigacion fue aplicativo, nivel
de investigacion descriptivo, con un enfoque metodoldgico de estudio mixto. Donde se
lleg6 a las siguientes conclusiones: los resultados que se obtuvieron de las tres areas:
produccion, compras e inventarios; fueron positivos; al aplicar el ciclo Deming, la
productividad y la entrega de pedidos a tiempo han generado un incremento del 35% en el

nivel de satisfaccion del cliente.

Carrasco Orellana et al. (2021), desarrollaron la investigacion titulada sobre “Propuesta
para reducir los defectos en la linea de costura, aplicando ciclo de mejora continua PHVA
en la confeccion de prendas de una empresa Textil - Lima”, la investigacion fue
desarrollada por la Universidad Nacional de Piura. El enfoque de investigacion es
cualitativo con disefio de tipo no experimental de corte longitudinal. Llegando a las
siguientes conclusiones: Los resultados que lograron son la reduccién de defectos en el
proceso de costura del 30%, significando una reduccién de porcentaje respecto de las
prendas inspeccionadas de 8.66% al 6.06% en un horizonte de cuatro meses, se lograron

los resultados positivos estableciendo las garantias de las acciones propuestas.

Arias (2020), en su trabajo de investigacion denominado “Propuesta de implementacion de
un sistema de gestion de calidad basado en la norma 1SO 9001:2015 para la empresa del
sector textil arte & textil S.A.C. Con la finalidad de mejorar la eficiencia y eficacia de sus
procesos, bajo un enfoque de mejora continua” desarrollada por la Universidad Nacional

de San Agustin de Arequipa. El tipo de investigacion fue de caracter deductiva- descriptiva,
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el método de investigacion es l6gico deductivo con un enfoque cualitativo y cuantitativo.
Arribando a las siguientes conclusiones: los resultados que se lograron son viables las
propuestas implementadas donde el TIR=50.01 %, es mayor que la tasa de descuento y los
beneficios que se generan son mayores que los costos en los que incurre; por lo tanto, el

proyecto de sistema de gestion de calidad es rentable.

Pérez (2020), en su estudio denominado “Gestion de calidad con el uso de estrategias de
fidelizacion del cliente y plan de mejora en las micro y pequefias empresas del rubro ventas
al por menor de productos textiles, prendas de vestir y calzado en puesto de venta y
mercado en la ciudad de Huaraz 2018, en su trabajo de investigacion desarrollada por la
Universidad Catolica los Angeles de Chimbote. EI método de investigacion fue no
experimental — transversal de nivel descriptivo — aplicada y de tipo cuantitativo. Se llegé a
las siguientes conclusiones: los resultados que se obtuvieron que el 66.5% desconoce la
gestion de la calidad, el 63.9% desconoce el termino fidelizacion, y el 81% carece de base
de datos del cliente y, el 63,9% considera que la estrategia de fidelizacion mejoraria la
rentabilidad. Y la mayoria de los representantes desconocen y no aplican la gestién de
calidad y estrategias de fidelizacion del cliente; esto les genera deficiencias e inestabilidad

en el mercado.

Salazar (2019) En su trabajo de investigacion denominado, “Gestion de calidad bajo el
enfoque del ciclo de Deming en las micro y pequefias empresas del rubro venta al por
menor de productos de calzados de la ciudad de Huaraz, 20177, desarrollada por la
Universidad Catdlica los Angeles de Chimbote. EI método de investigacion es nivel
descriptivo, es cuantitativa y el disefio es no experimental o transversal. Arribando a las
siguientes conclusiones: Los resultados que se obtuvieron son: El 70% del total de
encuestados afirman que casi siempre planifican las actividades de las micro y pequefias
empresas, el 36,7% del total de encuestados afirman que casi siempre se proyectan
soluciones a las eventualidades que puedan surgir en las actividades de la empresa. Los
gerentes encuestados perciben que es necesario ponerle mas énfasis a la planificacion de
las actividades. También se pudo evidenciar que los representantes afirman que
desconocen a cerca del ciclo Deming para asi poder programar eficientemente sus

actividades.

Silvano (2019), en su investigacion denominado, “La aplicacion del ciclo de Deming para
mejorar la productividad en el area de costura en una empresa textil, distrito de Puente
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Piedra, 2019”7, desarrollada por la Universidad Cesar Vallejo. El método de investigacion
es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo, nivel descriptivo, con un disefio
experimental. Arribando a las siguientes conclusiones: los resultados que se obtuvieron son
el aumento de la eficiencia, reduccion en los tiempos, reduccion de sobrecostos y la mejora

de calidad y el cumplimiento de entrega de produccion.

Cayllahui (2018), en su investigacion Ilamado “Aplicacion del ciclo de Deming para
mejorar la productividad en el area de corte en la empresa TEXTILES CAMONES S.A,
Pte. Piedra, 2018 desarrollada por la Universidad Cesar Vallejo, esta empresa esta
dedicada a la fabricacion y exportacion de telas y prendas de vestir. El objetivo principal
de la investigacion es mejorar la productividad cuya finalidad es reducir los errores en
proceso de produccidn, eliminar y/o reducir los paros imprevistos de las maquinas por falta
de un mantenimiento planificado y crear un ambiente de trabajo agradable para los
colaboradores, de tal manera que se sientan comprometidos e identificados con la empresa.
En conclusion, los resultados obtenidos se lograron a través del software SPSS V.2.0,
donde se pudo determinar que la implementacion del proyecto es aprobada, de igual forma

se empled el andlisis econdmico financiero determinando que el proyecto es viable.

Castellanos (2018), en su investigacion denominado “El ciclo Deming para mejorar la
productividad en los procesos de una empresa textil” la investigacion fue desarrollada en
la Universidad Peruana los Andes. EI método de investigacion es cientifico, tipo de
investigacion es aplicada, nivel explicativo, con un disefio experimental y de corte
longitudinal. En conclusion: los resultados que se obtuvieron son el incremento de la
productividad en la empresa servicios textiles asociados S.A.C, incrementd la
productividad de un 11.70% a un 56.30%, incrementado a un 44.6%, esto quiere decir que

la implementacion de ciclo Deming mejora la productividad considerablemente.

Cajahuaringa (2017), en su estudio denominado “Aplicacion del estudio del trabajo para
mejorar la productividad del proceso de confeccion de la empresa confecciones Lucesita
S.A.C, San juan de Lurigancho, Lima—2017”, La investigacion se realizé en la Universidad
Cesar Vallejo. En la empresa Confecciones Lucesita SAC, su propdsito fue la aplicacion
del estudio del trabajo para mejorar la productividad del proceso de confeccion de
mandiles. Se buscO mejorar la productividad del proceso. El trabajo tiene justificacion
tedrica, econdémica, practica, social y metodoldgica. El disefio de investigacion es
experimental del tipo cuasiexperimental considerando como poblacion al sistema
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productivo de confeccion de mandiles. La técnica es de observacion y analisis, el
instrumento utilizado para la recoleccién de datos es la hoja de registro, la cual han sido
validados por un juicio de experto. Luego de llevar a la préctica la propuesta de mejora en
los métodos y los tiempos. En conclusion, se logré mejorar la productividad de 62.46% a
77.94% dando un incremento de 15.48%. Igualmente se logré reducir el minutaje del
proceso en 14.27 min, mejorar la eficiencia de 82.28 % a 91.01% dando una mejora de
8.73% vy la eficacia de 75.43% a 85.32% obteniendo una mejora del 8.89%.

Arias (2017), en su tesis titulada “Aplicacion de la metodologia PHVA para mejorar la
productividad en el area de acabado de casacas de hombre en la empresa textil mantilla
S.A.C, San Juan de Lurigancho — 2017.” Desarrollada por la Universidad Cesar Vallejo.
El tipo de tesis es de disefio cuasiexperimental, nivel aplicado, con enfoque cuantitativo de
datos paramétricos, por ende, para la validacion de la hipotesis se uso la prueba T-Student,
obteniendo como resultado que el empleo de la metodologia PHVA, incrementd la
productividad en 40.93%, la eficiencia en 28.12% Y la eficacia en 18.55%, en cociente de
medias del antes y del después de la aplicacion. De este modo, se concluye que la aplicacion
de la metodologia PHVA en el &rea de acabado de casacas de hombres increment6 la
productividad de la empresa textil Mantilla S.A.C.

Olivas (2017), en su investigacion denominado “Aplicacion del PHVA para mejorar la
productividad en el area de corte de la empresa servicios flexibles S.A.C, San Martin de
Porres, 2017”. Desarrollada por la Universidad Cesar Vallejo. La metodologia de la
investigacion es de tipo aplicada con un nivel descriptivo y explicativo, con un enfoque
cuantitativa y con un disefio experimental. En conclusion, se llegé a los siguientes
resultados; con la implementacion de fichas técnicas de calidad se redujo los defectos en
un 3%, en la eficiencia se obtuvieron un incremento de 14% y en la eficacia se logré un
aumento de 22% de esta manera se logro obtener la hipotesis planteada por el investigador,

porque la herramienta ciclo Deming es un ciclo de mejora constante.

Rojas (2017), en su trabajo de investigacion titulada “El circulo de Deming — PDCA como

herramienta para la optimizacién de los procesos del area de compras y servicios generales

de la empresa Topy Top S.A. de San Juan de Lurigancho, 20157, la tesis fue desarrollada

por la Universidad Auténoma del Pert. EI metodo de investigacion es de tipo descriptivo

correlacional, con un disefio transicional o transversal. Conclusion: se logro los siguientes

resultados; hubo un crecimiento para la empresa a nivel econdmico y satisfaccion laboral.
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P_ Valor de la prueba de muestras independientes es de 0.003 aceptando la hipotesis
alterna, esto quiere decir, el circulo de Deming PDCA, se relaciona significativamente con
los procesos de compra.

Alvarez y Vicufia (2016), realizaron la investigacion denominada “Mejoramiento de la
productividad a base de un modelo de mejora continua en una empresa de calzados”
desarrollada por la Universidad San Martin de Porres. El proyecto de implementacion
muestra el estudio realizado en un periodo de 8 meses en una empresa de calzados de razon
social Calzadura Miranda SAC, cuyo objetivo principal es aumentar la productividad del
area de produccidn utilizando la metodologia de mejora continua. A base de un analisis
comparativo de diversas metodologias, se selecciono la metodologia del ciclo Deming
(PHVA), donde se utilizaron como principales herramientas, el arbol de problemas, plan
estratégico, el método de las 5S y el Quality Function Deployment (QFD). Llegando a las
siguientes conclusiones: Como resultado se obtuvo un incremento de la productividad de
0.0148 a 0.0174 pares/soles, equivalente a un 17.52% de mejora y cuya evaluacion
econdémica demuestra un VAN de S/. 69,914 y un TIR de 58.86% para un periodo de 6

trimestres.

2.1.3 Antecedentes regionales

Uria (2020), en su trabajo de investigacion “Caracteristicas de la gestion de calidad y el
financiamiento de las MYPE del sector comercio - rubro venta de calzado del mercado
Tapac Amaru de la ciudad de Juliaca, Provincia de San Roman - Puno, 20197, desarrollada
por la Universidad Catélica los Angeles de Chimbote. El método de investigacion es disefio
no experimental de corte transversal de tipo cuantitativa y nivel descriptivo. Conclusion:
se logro los siguientes resultados, se hizo cuestionario de 27 preguntas con la técnica de
encuesta a 30 MYPE. Respecto a microempresarios: 53% tienen entre 18 a 55 afios, 67%
son mujeres, no hay analfabetos. Respecto a las MYPE: 100 % son propietarios; 60%
antigiiedad de 5-10 afios; 93% son minoristas, 70% tiene de 1 a 4 trabajadores, 100% se
formo para comercializar. Respecto a la Gestion de la Calidad: 77% satisface necesidades
de clientes; 90% organiza mercaderia por campafas; 83% vende productos importados;
80% aplica politicas; 67% planifica metas y objetivos; 70% organiza jornada diaria; 70%

lleva registros; 70% identifica problemas, 70% soluciona problemas; 34% evalla
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resultados; 50% publica en redes sociales. Conclusiones: la gestion de calidad se aplica

mayoritariamente de manera empirica.

2.2 BASES TEORICAS
2.2.1 La metodologia del ciclo Deming

Deming fue el principal impulsor del ciclo de la mejora continua, aunque en realidad este
ciclo fue declarado por Shewhart en el cual considera como” un proceso metodologico
elemental aplicable en cualquier campo de la actividad, con el fin de asegurar la mejora
continua de las actividades”. El ciclo Deming busca mejorar la gestion de la calidad de
procesos y productos textiles a través de sus cuatros etapas los cuales consisten en planear,
hacer, verificar y actuar. Esta metodologia se aplica de manera organizada y de esa forma

obtiene sus resultados 6ptimos en las empresas (Hernandez, 2015).

Hernandez (2015), el ciclo PDCA proviene de las siglas Plan, Do, Check y Act; también
conocido como ciclo Deming, segun la dptica de Edwards Deming. Esta metodologia nos
permite la mejora continua de manera consecuente en todas las empresas, de esa forma esta
herramienta esta constituida por cuatro etapas: Planificar, hacer, verificar y actuar; que
forman un ciclo que se repite de modo permanente para obtener resultados de manera
eficiente y eficacia para incrementar la calidad de productos textiles de la empresa y asi

poder brindar un mejor servicio a los clientes.
a) Importancia del ciclo Deming

Sy Corvo (2020), la metodologia de ciclo Deming tiene un valor, porque al implementar
se hace una evaluacion del funcionamiento del proceso y la produccién de la empresa de
una manera constante, en donde se detectan diferentes falencias o actividades innecesarias
que pueda presentar en dicha empresa, ademas el ciclo Deming luego de detectar algunas
falencias dentro de la entidad, mejora. Al aplicar esta herramienta de ciclo Deming con sus
cuatro etapas, nos ayuda aumentar la gestion de calidad del producto, reducir costos,

ampliar la rentabilidad.
b) Caracteristicas del ciclo Deming

Segun Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009), la metodologia de ciclo Deming es
una herramienta que se emplea en la mejora de la productividad y la gestién de la calidad
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de productos textiles, donde esta herramienta es adaptable, su aplicacién en cualquiera que

sea su rubro de estas empresas. Esta metodologia es un sistema que esta en constante

movimiento por el mismo se denomina de forma ciclica en donde estad conformado de

cuatro etapas; planear, hacer, verificar y actuar.

El ciclo Deming consiste en una secuencia logica de cuatro pasos repetidos
consecutivamente.
Es una herramienta sencilla y potente que conduce implementar cuatro pasos

para garantizar el mejoramiento continuo.

Ayuda a identificar y eliminar los problemas que se encuentran en la organizacion.

Nos da garantia de una gestion efectiva del proceso de una organizacion.

Suprime el trabajo innecesario.

c) Principios del ciclo Deming

Castellanos (2018), se debe tener en cuenta los siguientes principios de Deming.

Esta herramienta se debe aplicar con el propésito de mejorar los procesos y asi poder
incrementar la calidad de productos textiles, en beneficio de la empresa y
sus trabajadores.
Se debe mejorar los valores, asi poder brindar los servicios de calidad a los clientes,
de esta forma se elimina todos los problemas que presenta la empresa.
En esta parte se debe supervisar los procesos de confeccion de mochilas y asi poder
identificar que fallas se presenta para poder mejorarlo.
Es muy importante ver el material al momento de adquirir y luego pensar como
queremos ofrecer nuestro producto al cliente; por ende, se debe comprar lo
necesario.
Se busca mejorar constantemente para poder ser competitivos en el mercado actual.
Las empresas deben contar con capacitaciones a sus trabajadores para mejorar
los procesos y la seguridad de los mismos, de esa manera hacerles sentir parte
de la organizacion y asi poder mejorar la gestion de la calidad de productos textiles.
En esta parte los gerentes deben tener un liderazgo para poder mejorar y
dar soluciones a todos los problemas que se presentan en dicha empresa.
Fomentar la confianza y comunicacion con los trabajadores de la empresa y asi
poder lograr los objetivos de la empresa.
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Se debe quitar las barreras entre las areas de proceso y asi poder impulsar trabajo

en equipo para poder cumplir con los objetivos enunciados.

Se debe motivar al personal de una manera sana, motivando y haciendo sentir parte

de la empresa.

Para cumplir con las cuotas se debe optimizar la calidad y la rentabilidad de forma

constante.

o Enestaparte se debe excluir aaquellos que intenten ser orgullos de su trabajo; porque
en una empresa se requiera que los empleados trabajen en equipo y asi se puedan
sentirse comodos; para ello, se debe supervisar y escuchar las sugerencias de
nuestros trabajadores.

e Se debe capacitar de acuerdo a sus habilidades que tiene cada trabajador y asi poder

cumplir con nuestros objetivos como empresa.

Se debe tener bastante responsabilidad con respecto a la mejora de la productividad

por parte del gerente general y todo el equipo de la empresa.
d) Lasenfermedades mortales de la gerencia
Ojeda y Lopez (2000), La gerencia comete las siguientes:

¢ Falta de constancia en el propdsito.

e Enfasis en las utilidades a corto plazo.

¢ Evaluacion del desempefio, clasificacion segun el mérito o andlisis anual.

e Movilidad de la alta gerencia.

e Manejo de la compafiia basandose sélo en cifras visibles (contando dinero).
e Costos médicos excesivos.

e Costos excesivos de garantia.

2.2.2 Etapas del ciclo Deming

Hernandez (2015), el ciclo Deming tienen cuatro etapas, a continuacion, se hace el

conocimiento.
a) Planificar

En esta etapa se asegura los objetivos que se quiere alcanzar, para ello se debe recopilar la

informacién de la situacién actual de la empresa. Esta fase proporciona y busca las
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actividades de procesos susceptibles de mejora de las causas que producen fallos. Es muy
importante la calidad de gestion de procesos para los clientes tanto interno y externo y
cumplir con los requerimientos mediante una planificacion sistemética y asi satisfacer al
cliente.

- Involucrar a la gente correcta (equipo)

- Recopilar los datos disponibles

- Comprender las necesidades de los clientes

- Estudiar exhaustivamente los procesos de produccion

- ¢Esel proceso capaz de cumplir las necesidades?

- Desarrollar el plan de entrenamiento al personal.

b) Hacer

En esta fase se comprueba todo lo planificado para corregir los fallos que presenta los
procesos de produccidn textil. Para lo cual se debe formar personal encargado en cada area
de proceso, para su correcta marcha del plan, por ende, se debe hacer una prueba
piloto; para verificar el funcionamiento antes de hacer cambio a gran escala. Es muy
importante el trabajo en equipo para regularizar las actividades administrativas vy

operarias para que los procesos sean eficiente.

- Implementar la mejora, verificando las causas de los problemas.

- Recopilar los datos apropiados.
c) Verificar

Se comprueba y se controla el avance de la eficacia del plan de mejora, donde se mide el
cumplimiento de los objetivos y se observa los fallos que exista. Por ende, si la mejora no
cumple las perspectivas iniciales se cambia para reorganizar hacia los objetivos esperados.
Se analiza los datos recogidos en campo de esa forma en el sistema nos va favorecer para
la toma de decisiones correctas y rapidas durante el proceso de produccion de productos

textiles.

- Analizar y desplegar los datos
- ¢Se han alcanzado los resultados deseados?
- Comprender y documentar las diferencias

- Reuvisar los problemas y errores
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- ¢Qué se aprendio?

- ¢Qué queda aun por resolver?

d) Actuar

En esta fase se documenta todo lo aprendido y se estandariza los resultados positivos que
se adoptaron, se aun presenta fallas se va realizar otra vez el ciclo Deming. En una
organizacién importante, el recurso y la mano de obra son quienes con sus conocimientos
técnicos y habilidades en los procesos de produccion de productos textiles de los
trabajadores, hacen que sea mas facil desarrollar las actividades en el menor tiempo, por

ende, es importante identificarlos.

- Incorporar la mejora al proceso
- Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa

- Identificar nuevos proyectos para resolver el problema
2.2.3 Las 5s

Las 5s es una herramienta de trabajo, procedente de Japon después de la segunda guerra
mundial, esta metodologia se basa en los principios de aumento de la productividad, reducir
el consumo de materiales y los tiempos de trabajo. Se llama 5s por sus siglas en japonés y

significa (Alvarez y Paucar, 2014).

e Seiri (Seleccionar)

e Seiton (Organizar)

e Seiso (Limpiar)

e Seiketsu (Estandarizar)

e Shtisuke (Autodisciplina)

Con esta metodologia primero se concientiza a los trabajadores que conforma la
organizacion y se capacita en que consiste esta herramienta y como es lo que se va
implementar; esto si hacen con fin de mejorar la empresa en tanto en su productividad,
ambientes comodo, limpio y ordenado, de esa forma el trabajador realiza sus actividades
de manera eficiente y que adopte la filosofia de la mejora continua (Alvarez y Paucar,
2014).
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a) Seire (Seleccionar)

Se selecciona los materiales, insumos y telas segtn a lo programado de la produccion; por

otro lado, elimina o descarta del area de trabajo, todos los elementos innecesarios y que no

se va utilizar para trabajar (Alvarez y Paucar, 2014).

¢En qué consiste?

Seleccionar. Clasificar, lo necesario y lo innecesario.

Mantener lo que se necesita y retirar todo aquello que sea excesivo y ocupe espacio
de trabajo.

Separar los elementos a usar de acuerdo a su frecuencia de uso, impacto en la
seguridad, naturaleza, para agilizar las labores de trabajo.

Eliminar informacidn innecesaria que pueda provocar errores de interpretacion.

¢Como realizarlo?

Revisar el area de trabajo

Separar lo que sirve de lo que no sirve

Definir un lugar para almacenar las cosas que no se van a usar

Luego de realizar la clasificacion de los elementos, se procede a ubicarlos segin su

frecuencia de uso.

Tabla 1
Los materiales que se necesita
Frecuencia Lugar a colocar
Cada hora Junto
Varias veces al dia Cerca
Una vez a la semana En el area de trabajo
Una vez al mes En otra area
Una vez al afio En almacén

FUENTE: Alvarez y Paucar (2014)

Beneficios:

Eliminacion de desperdicios

Aprovechamiento del espacio Util en los centros de trabajo.
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Mejor distribucion de los recursos.
Facilita el control visual de materias primas que se vayan agotando y aquellas que

necesiten ser procesadas.

b) Seiton (Organizar)

Consiste en planificar los elementos clasificados previamente, de modo que se pueden

localizar facilmente (Alvarez y Paucar, 2014)

¢En qué consiste?

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento a usar en el area de trabajo, para
facilitar su ubicacion.

Facilitar la rapida identificacion y ubicacion de los elementos requeridos en el area
de trabajo.

Realizar la limpieza general con mayor facilidad y seguridad.

Liberar espacio.

Mejorar la informacidn disponible en el area de trabajo de manera a evitar errores

y riesgos potenciales.

¢Como realizarlo?

Colocar y distribuir las cosas en el lugar que les corresponde.

Mantener la ubicacion de las cosas de manera que se pueda acceder a ellas
facilmente.

La rapida localizacion permitira tener facil acceso a las cosas, en el momento que

se necesiten.

Beneficios

Reducir los tiempos de busqueda de herramientas.

Minimizar errores.

Eliminacion de pérdidas por errores

Prevenir posibles desabastecimientos de materias primas, materiales, etc.

Contar un control visual que identifique herramientas y materiales.
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c) Seiso (Limpiar)

Se limpia para eliminar la sociedad y cualquier contaminante de los elementos del area y
de la propia area de trabajo (Alvarez y Paucar, 2014)

¢en qué consiste?
¢ No consiste solo en limpiar, sino también eliminar la causa raiz de cualquier tipo
de fuente de contaminacion.

e Integrar la limpieza como parte del trabajo cotidiano.
Se puede realizar en tres etapas:

- Limpieza del area individual
- Limpieza de areas comunes

- Limpieza de areas dificiles

Beneficios
e Disponer de un area de trabajo organizado y pulcra.
e Prevenir contaminacion de los procesos.

e Prolongar la vida util de instalaciones y equipos.
d) Seiketsu (Estandarizar)

Significa repetir y mejorar continuamente los logros alcanzados por las tres primeras “S”.
De no conservar los logros adquiridos, las probabilidades que el area de trabajo vuelva a

estar desordenado, sucia y sea complicado trabajar ahi, son altas (Alvarez y Paucar, 2014).

Es un documento en la cual se recolecta en un informe todas las actividades de la
produccién de manera concreta y esto debe ser comprendida por todos; por ello es
importante implementar estrategias de estandarizacion es consolidar la técnica de la
empresa, se debe trabajar segun a lo documentado y utilizarlo lo aprendido (Castillo,
2017).

¢En qué consiste?
e Mantener el grado de limpieza y organizacion, alcanzado con las tres primeras S.
e Entrenar y capacitar al trabajador en cuanto a normas y reglas (de lubricacién,

limpieza) de manera que se fomente el mantenimiento autébnomo.
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e Establecer estdndares que sirvan como referencia para el cumplimiento de las

normas y auditorias.

Recomendaciones
e Distribucidn y descripcidn general de areas, equipos, herramientas, materiales, etc.
e Identificacién de cada documento y elemento.

e Evidenciar las condiciones actuales y anteriores.

Beneficios
e Facilita el mantenimiento de las areas.
e Mantener documentacion escrita de las actividades y logros realizados.
e Mejora la comunicacion.
e Es una fuente para adquirir conocimientos de actividades anteriores.

e Reduce tiempos de busqueda

e) Shtisuke (Autodisciplina)

Significa usar los métodos establecidos y estandarizados como culturay filosofia de trabajo
para el trabajador, que se vuelva su habito de trabajo y adopte el circulo de Deming para

mejorar continuamente su trabajo (Alvarez y Paucar, 2014).

¢En qué consiste?
e Respetar los estandares y normas establecidas para mantener el area de trabajo
limpia y organizada.
e Realizar por el propio trabajador un control personal de sus actividades.
e Promover el habito en el trabajador acerca de en qué medida se estan cumpliendo
las normas y estandares y que debe hacerse.

e Mejorar el respeto propio y hacia los demas.

Beneficios
e Fomenta una cultura de concientizacion, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa.
e Clima laboral agradable.

e Personal comprometido con los objetivos de la organizacion.
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e Aumento de los niveles de calidad lo cual se traduce en una mayor satisfaccion del
cliente.

e Centros de trabajo mas atractivos para laborar

2.2.4 Ingenieria de métodos

Muchas veces los términos andlisis de operaciones, ingenieria de métodos, disefio de
trabajo, simplificacion del trabajo y reingenieria corporativa se utiliza como sinénimos. La
ingenieria de métodos mejora la productividad, por otra parte, es una técnica para aumentar
la produccion por unidad de tiempo o reducir el costo por unidad de produccion; en el
transcurso de evaluacion se determinan los puntos criticos, cuellos de botella, mermas.
Desperdicios o algunas actividades que hacen que el proceso sea deficiente (Niebel y
Freivalds, 2009).

A continuacion, mencionamos las etapas que forman un estudio de ingenieria de métodos.

e Seleccionar el proyecto.

e Obtengay presente los datos.

e Analice los datos.

e Desarrollo el método ideal.

e Presenta e implementa el método.
e Desarrolla un analisis de trabajo.
e Establezca estandares de tiempo.

e Dar aseguramiento al metodo.

a. Diagrama de operacion de procesos (DOP)

Es una representacion grafica y simbdlica de la secuencia de las operaciones e
inspecciones que se realizan para elaborar un producto o servicio y como va uno
incorporando materiales, insumos al proceso de confeccion textil. En este diagrama
solo se registra los principales operaciones e inspecciones para comprobar su eficiencia

sin tener en cuenta quien las efectua ni donde se lleva a cabo (Garcia, 2013).

b. Importancia del diagrama de operacion de procesos (DOP).
e Clarificar el proceso.
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e Ayuda ver la imagen més clara de toda la secuencia de los acontecimientos del
proceso de confeccion.

e Facilita el estudio del proceso de manera sistematica.

e Optimizar el manejo de materiales. donde disminuye las demoras compara dos
métodos y estudia las operaciones para eliminar el tiempo improductivo.

o Identificar la materia primaria y secundaria para cada proceso.

c. Elementos del diagrama de operacion de procesos (DOP).

Tabla 2
Elementos del diagrama de operacion de procesos.
Simbolo Actividad Definicion
Operacién Cuando se efectua algin cambio o modificacion en el
P producto.

Cuando la parte o producto es examinada para
Inspeccion determinar su cumplimiento o para verificar la calidad

o cualquiera de sus caracteristicas con un estandar.
Adicionalmente, se considera una simbologia en la
Actividad  cual la operacion conlleva una inspeccion al mismo

combinada.  tiempo.

)
_ 4

FUENTE: Garcia (2013).
Para realizar un diagrama de operacion de procesos se debe realizar las siguientes reglas:

e Se utilizan algunos simbolos de operacion, inspeccion y combinada.

e EIl componente principal debe colocarse a la derecha del diagrama.

e Al lado derecho de cada simbolo se coloca una breve descripcién de la actividad
(méximo 3 palabras).

e No debe existir cruces en lineas.

e Los simbolos deben ser exactamente del mismo tamafio.

e Elmodo de los verbos debe ser el mismo para todas las operaciones. Se recomienda
el modo infinitivo.

e Todas las entradas y salidas deben estar establecidas mediante lineas horizontales
(entradas deben ir a la izquierda de la linea vertical y salidas a la derecha). Sobre

las flechas se anotan breves descripciones.
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e Cuando se producen desechos, se coloca una linea a la derecha, indicando las
causas.

e Cada vez que se realice cambios sustanciales en el producto se debe indicar con dos
lineas paralelas y entre ellas la informacion del cambio.

e Encaso exista bifurcaciones en el proceso estas deben representarse en el diagrama.

e Para actividades repetidas y reproceso, se coloca a un costado un braquete que
identifique que actividades comprende las repeticiones.

e Todas las operaciones y controles deben estar debidamente numeradas. La

numeracion se efectla de arriba hacia abajo y de derecha a izquierda.

d. Diagrama de analisis de procesos (DAP)

Este diagrama busca identificar algunas mejoras en las actividades que no agregan valor al
producto, y a su vez se dice que este diagrama representa el proceso real, ademas representa
todos los elementos de diagrama de analisis de procesos que ocurre durante las actividades
de confeccidn, de esa forma se obtiene la informacion para analizar el tiempo, distancia
recorrida, (Carpio -Tirado, 2016).

Hay tres tipos segun a quien se le hace el seguimiento.

e DAP de material
e DAP del operario
e DAP de la maquina

En la presente investigacion se hace el seguimiento del diagrama de analisis de proceso

(DAP) del operario con el fin de medir el tiempo.
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e. Elementos del diagrama de analisis de proceso (DAP).

Tabla 3
Elementos del diagrama de operacion de analisis de proceso.

Simbolo  Actividad Definicion

Operacion  Representa un cambio intencionado en las caracteristicas de
un producto o servicio.

Inspeccion  Consiste en verificar las caracteristicas de un producto o
servicio, tanto en cantidad como en calidad.

Transporte  Indica el movimiento del producto, operarios o maquinarias
de un lugar a otro, No incluye los movimientos que forman
parte de una operacién o una inspeccion.

Espera Debido a determinadas condiciones, el producto o servicio
debe esperar al comienzo del siguiente proceso (tiempo
perdido). No se incluyen los que intencionadamente
cambian las caracteristicas fisicas o quimicas del producto
en estudio.

Almacenaje Indica el almacenamiento de un producto, para el cual, se
prohibe su traslado sin autorizacién. Puede distinguirse dos
tipos de almacenamiento uno temporal y otro permanente,
se reconoce poniendo una T o una P respectivamente dentro
del triangulo representativo.

Operacion

O
N
N
B
\ 4
-

Cuando una operacion e inspeccion se realiza en forma

combinada simultanea.

FUENTE: Carpio -Tirado (2016)

f. Utilizacion del cursograma analitico

En este tipo de diagramas se especifica las operaciones de forma general, se adapta a un
sistema para lograr la calidad y también para alcanzar la mayor economia en la fabricacion,
los procesos o una sucesion de actividades en la confeccion de productos textiles
(Martinez, 2013).

e Este diagrama de flujo en particular es util para poner de manifiesto costos

ocultos como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos temporales.
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e Al registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo de proceso
muestra todo los traslados y retrasos de almacenamiento.

e Se utilizan dos tipos de diagramas de flujo: de producto y operativo; en este trabajo
de investigacion se va utilizar el diagrama de flujo operativo, donde se

muestra la secuencia de actividades de proceso de confeccion de productos textiles.

g. Estudio de tiempos

La técnica de la medicion de trabajo con estudio de tiempos con cronometro, sistemas de
tiempo predeterminado, datos estandar o estudios de muestreo del trabajo representa una
mejor forma de establecer estandares de produccion justo. Estas herramientas se basan en
el establecimiento de estandares de tiempo permitido para realizar una tarea dada, con los
suplementos u holguras por fatiga y por retrasos personales e inevitables que ayuda mejorar

la produccion de productos textiles reduciendo costos (Garcia, 2013).
h. Equipo para el estudio de tiempos

El equipo minimo requerido para realizar un programa de estudio de tiempos incluye un
cronometro, un tablero de estudio de tiempos, las formas para el estudio y una calculadora

de bolsillo. Un equipo de videograbacién también puede ser muy util (Garcia, 2013).

2.2.5 Planeacion y control de la produccion

Es la operacion de un sistema de produccidn, administracion efectiva depende basicamente

de tres elementos (Prado, 1992).

e Los planes

e El sistema de informacion acerca de lo que ocurre realmente.

e El criterio que se adopta (toma de decisiones) ante los cambios que se observen en
los diversos parametros como: la demanda, nivel de calidad, innovaciones en el

producto o en el equipo.

La planeacidn es la agrupacion de las actividades que se concretan al desarrollo de un curso
de accion. Esta herramienta nos garantiza con el cumplimiento segun el plan; por otro lado,
la planeacion se hace en funcidn de un determinado pronéstico de la demanda, y si hace el
control del mismo a través de los inventarios el cumplimiento de la produccion en la fecha
indicada (Prado, 1992).
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a) Programacion de la Produccion

Para esto se desarrolla un programa maestro de produccion (PMP), donde se precisan todas
las actividades de produccion para luego cumplirlas (L6pez, 2010).

- Cantidades detalladas a elaborar de cada producto
- Fechas de fabricacién (semanales y/o diarias)

b) Control registros de la produccion

Control de registros es un documento en donde se establece una serie de actividades para
facilitar conviccion de la conformidad de prestacién en los procesos, de esa forma tener
un proceso eficaz de la produccion, donde se debe reconocer, almacenamiento,

proteccion, recuperacion, tiempo de constancia y orden de los registros (Herrera, 2008).

2.2.6 Plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento consiste en cumplir con las metas propuestas con una serie de
acciones que deben realizar las personas encargadas de este departamento o area, con la
finalidad de que las maquinas, componentes e instalaciones involucradas dentro de un
proceso industrial estén en las condiciones requeridas de funcionamiento para lo que fue
disefiado, instalado y puesto en operacién. Esta serie de actividades incluyen toda una
combinacion de conocimiento, experiencia, habilidad y trabajo en equipo, junto con las
otras dependencias de la organizacion, para que exista una buena labor administrativa y
operativa, cumpliendo asi con los indicadores de desempefio y asi alcanzando sus metas
(Pérez, 2021).

a) Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se aplica cuando la maquina deja de funcionar y es efectuado
a un item, porque muestra averias, se inspecciona y se verifica el incidente reportado de
dicho mantenimiento, si la maquina esta en correcto funcionamiento, generalmente se
repara o se remplaza el componente de la maquina, afectando lo menos posible en los
procesos de la produccion textil. La mayoria de las organizaciones aplican el
mantenimiento correctivo a falta de conocimiento, herramientas, personal calificado,

presupuestos asignados, para aplicar otro tipo de mantenimiento (Pérez, 2021).
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Se aplica dos tipos de mantenimiento correctivo.

Emergencia ’

Correctivo

Programado ]

Figura 1: Mantenimiento correctivo
FUENTE: Valdivieso (2010)

b) Mantenimiento preventivo

Consiste una serie de acciones planificadas que se llevan dentro de un periodo
determinado, cuyo objetivo es evitar las averias en los equipos antes de que esto
ocurra, alargando asi su vida datil y previniendo la supervision de su actividad

debido a un desperfecto (Pérez, 2021).

Global Inspeccion Intervencion
Preventivo K—— Rutinario Limpieza
lubricacion
Recondicionamiento Overhal

Figura 2: Mantenimiento preventivo
FUENTE: Pérez (2021)

2.2.7 Gestién de la calidad

Botero y Macias (2019), la gestion de la calidad esté ligada a la normatividad de la norma
ISO 9001:2015, en donde se detalla todos los pasos a seguir para una buena gestion de la
calidad de los productos textiles, esta normatividad garantiza la consistencia de un producto
textil o de un buen servicio. Para lograr la gestion de calidad de un producto textil se debe
administrar, esto implica: ordenar, coordinar e implementar una serie de métodos; como
la cultura de la mejora continua, donde las administraciones adecuadas de los procesos de

la produccion de la empresa se materialicen en la generacion de una produccion de la
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calidad de los productos textiles. La aplicacion de la gestién de la calidad tiene los

siguientes pasos:

e Planificacion de calidad: se determina con que normas de la calidad se va
investigar y ejecutar el proyecto.

e Realizar aseguramiento de calidad: se debe cumplir los objetivos propuestos
para obtener la gestion de la calidad de los productos textiles, donde se debe
verificar todo el requisito de cumplimiento.

e Realizar control de la calidad: registrar todos los resultados de la investigacion
para asi poder determinar nuestros objetivos especificos y dar posibles soluciones

para el cumplimiento de la mejora continua.

Novillo et al. (2017), la gestion de calidad de los productos textiles se debe priorizar para
ser competitivos y tambien para satisfacer a los clientes, para cumplir con los objetivos se
debe preferir los procesos de la produccién para asi lograr la gestion de la calidad de
un producto textil, el enfoque de la gestion de la calidad va de la mano con los principios

de calidad, de esa forma satisfacer las necesidades de los clientes.

PRODUCTOS |
pesecHADOS "1 DESPERDICIOS

ry

PRODUCTOS ‘
AVISO PARA RERASADOE:: §
ACTUAR SOBRE rl_
EL PROCESO
o PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

v

MAQUINAS

PRODUCTOS

MANO DE OBRA
MATERIALES

METODOS

Figura 3: El enfoque de inspeccion de la calidad del producto
FUENTE: Novillo et al. (2017)

a) Calidad
(Botero y Macias (2019), la calidad es un esfuerzo constante tanto en los procesos y las
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funciones de una organizacién o empresa, asi mejorar la calidad de los productos o
servicios textiles. Por otra parte, German Rossetti y otros refieren que la calidad es un
factor clave para la competitividad, ya que la representacion de todo un proceso de la
produccidn esta bien organizada y estructurado, el proceso de elaboracion del producto es

mas competitivo.

Josped M. Juran visto por primera vez Japén en 1954, contribuyé sefialando que era
importante el compromiso del area gerencial para el logro de la calidad, se capacite al
personal en la gestion de calidad y que se mejore la calidad a un ritmo sin precedentes

valiéndose de estos conceptos, los japoneses fijaron normas de calidad que después

se adoptaron en todo el mundo (Gutiérrez, 2005).

b) Triologia de la calidad

Segln Juran (1990), Es la identificacion de las actividades que deben realizarse para una
efectiva de gestion de la calidad a través de sus tres etapas: Planeacion, control y mejora de

calidad.

e Planeacion de la calidad: Es el conjunto de actividades que garantizan la
efectividad de los procesos, por ende, hay que identificar las expectativas de
nuestros clientes, por ejemplo: identificacion de clientes, determinacién de las
necesidades de los clientes, disefio del producto, disefio de procesos y disefio de
sistemas de control.

e Control de la calidad: Es el seguimiento a los procesos de la produccion de los
productos textiles y la verificacion de la ejecucién de las actividades, identificacion
de desviaciones a través de puntos de inspeccion para luego, corregirlo las
desviaciones de esa forma lograr el resultado esperado.

e Mejorade lacalidad: Es la identificacion puestaen marcha de las oportunidades de
mejorar la efectividad del proceso, dentro de la organizacion determinar los
responsables, actividades, sus recursos y oportunidades que nos pueden dar
resultados Optimos que se deben sistematizar y luego subir a los comités de
calidad.

c) Principios de gestion de calidad

Segin Norma ISO 9001:2015 (2015), la gestion de la calidad se define como “Cualquier
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cosa que pueda percibirse o concebirse”, esto se puede visualizar en la tltima actualizacion
de la norma 1SO 9001 en donde se da comienzo el tema de la calidad mas alla de los
requerimiento y necesidades que tienen los clientes. Como se sabe segun la Norma
ISO 9000:2000 se determind los ocho principios de la gestion de la calidad, actualmente
son referentes a seguir estos principios, de esa forma logran las empresas tener éxito, para
ello toda empresa que desee mejorar o implantar la cultura de la gestion de la calidad debe

tener en cuenta estos principios.

Enfoque al cliente

Liderazgo

Participacion del personal
Enfoque basado en procesos
Enfoque de sistema para la gestion
Mejora continua

Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones

O N o g B~ w Dd -

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

d) Caracteristicas de la gestion de la calidad

Méndez et al. (2006), este sistema disefia nuevos procesos para asi poder satisfacer a

sus clientes.

- Gestiona y controla los procesos, en esta parte las actividades estan bien definidos
en los procesos (Disefio, prestacion de servicio, produccion) de la gestion de
la produccion, por parte de la empresa.

- Garantiza el cumplimiento de los requisitos de los clientes.

- Aumenta la relacion y control de proveedores con el objetivo de garantizar la
correcta prestacion del servicio.

- Seguimiento y medicién de los procesos a través de indicadores disefiados para los
procesos. Base para el analisis de la eficacia del sistema de calidad y la mejora
del mismo.

- Integrable con otros sistemas basados en el ciclo de Mejora Continua como 1SO
14001 de gestion ambiental, OHSAS18001.
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e) Importancia de la gestion de la calidad

La gestion de la calidad es muy importante en estos ultimos tiempos ya que esta de moda,
no es raro hablar de la calidad, ya que en estos tiempos la competencia es mas fuerte y las
empresas buscan mantenerse en el mercado actual, para ello, deben de adaptarse a los
constantes cambios y uno de ellos es ofreciendo productos o servicios de calidad, para
satisfacer sus necesidades de los clientes y ser competitivos en un mundo globalizado
(Novillo et al., 2017).

2.2.8 Manual de calidad

El manual de calidad se establece y se mantiene en donde se incluye el sistema de
gestion de calidad con detalles y pruebas del descarte, por ende, se especifica la interaccién

de los procesos de sistema administrativo de la calidad (Besterfield, 2009).

2.2.9 Control de documentos

Todos los documentos necesarios por la gestion de la calidad deben ser revisados y
actualizados segun a los requisitos de la 1SO 9000: 2015, estos documentos deben

ser comprendidos por el personal de toda la organizacion (Gutiérrez, 2010).

2.2.10 Politicas de calidad

La politica de calidad va de la mano con la administracion esto de acuerdo al objetivo de
la empresa, donde se debe cumplir con los requisitos del sistema de administracion de
calidad; ademés este documento debe ser sencillo para que comprenda el personal de
la empresa y se debe actualizar continuamente por bien de la organizacion. La politica

expresa la mision de la empresa (Besterfield, 2009).

2.2.11 Sistema auto evaluativo

En la norma 1SO — 9000 nos dice que para evaluar el sistema de gestion de calidad se debe
cumplir estas cuatro preguntas basicas, para medir cada proceso en evaluacion (Gutiérrez,
2010).

¢Se ha reconocido y precisado adecuadamente el proceso?

¢Se han establecido las responsabilidades?
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¢Se han creado y conservado los procedimientos?

¢Es el proceso eficaz para lograr los resultados requeridos?

2.3 MARCO CONCEPTUAL (DEFINICION DE TERMINOS BASICOS)

- Ciclo Deming: El ciclo de Deming para Pacheco (2017), esta herramienta se
conoce como PHVA, PDCA o espiral de la mejora continua, esta metodologia de
la mejora de la gestion de calidad donde esta conformado por sus cuatro etapas
como planear, hacer, verificar y actuar, esto fue ideado por Walter A. Sherwhart.

- Productos textiles: Estd compuesto Unicamente por fibras textiles, esto quiere decir
a cualquiera que sea el proceso de elaboraciébn de un producto, que son

confeccionadas, manufacturados o semifacturados (Saavedra, 2006).

- Calidad: Pacheco (2017), en donde sefiala al concepto de la calidad como grado de
uniformidad y fiabilidad a un bajo costo, ademas la calidad no es otra cosa
que “una serie de cuestionamientos hacia una mejora continua”, donde se busca

satisfacer sus necesidades a los clientes constantemente.

- Gestidn: Segun Pacheco (2017), es la accion y el efecto de gestionar y administrar
toda una organizacion para mejorar la calidad de sus productos, asi satisfacer a sus

clientes continuamente.

- Produccion: Es la cantidad producida de bienes y servicios por la cual se genera
dinero. La produccion es la etapa mas critica, aqui es donde se puede hacer bien o
mal (Saavedra, 2006).

- Eficacia: Se trata de nivel de cumplimiento de los objetivos y cumplir metas

mediante planes de accidn y conseguir los resultados propuestos (Checa, 2014).

- Eficiencia: Se trata de maximizar los recursos que se emplean en determinados

proyectos y el resultado obtenido con el mismo (Checa, 2014).

- Requerimiento: Es la peticion de algo que es urgente segun el diccionario de la real
academia de la legua espafiola, se cumplié todo lo planificado de los requerimientos

(Méndez et al., 2006) de esa forma satisfacer a los clientes.
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- Mejora continua: Es un proceso que intenta mejorar los productos y servicios de una
empresa, es indispensable que las organizaciones adopten esta filosofia para asi ser
rentables en el mercado (Botero y Macias, 2019).

- Logistica: Segun Eduardo A. Arbones Malisani, “Logistica se menciona en la
planificacion, organizacion y control de una serie de actividades que estan
en movimiento Yy almacenamiento en donde facilitan el acceso de materiales,

productos desde el origen para el consumo de esa forma satisfacer a los clientes”.

- Proveedores: Son los que abastecen con los accesorios y productos para la fabricacion
de prendas, por eso es conveniente establecer pagos a proveedores con inventario

para que sea efectivo el pago en los negocios comerciales, también se incluye las

salidas de las actividades de operacion (Jimbo y Morocho, 2011).

- Retazos: Son las sobras del proceso del corte que se hace en tejido plano como:

retazos de tela, forro, entretela, esponja, y cuerina (Vilchez, 2018).

- Residuos de costura: Esto principalmente se presenta a causa de remallado de tela,
forros, hilos, igualado de piezas, etc. (Vilchez, 2018).

- Habilitado: El personal se encarga de abastecer los cortes, avios, afinar las piezas

de cada operario para iniciar las actividades de confeccidén (Silvano, 2019).

- Almacen de prendas terminadas: Los operarios empaquetan y hacen el respectivo

conteo y la entrega de productos textiles (mochilas), confeccionadas al almacén.

- Revision de fichas técnicas: El supervisor hace revisidn de las operaciones y

elementos que debe tener el accesorio al momento del comienzo, para verificar que

no le falte ningun detalle (Silvano, 2019).

2.4 APLICACION DE LA HERRAMIENTA 5S

Con la herramienta 5s se hizo la seleccion, orden, limpieza, de los materiales e insumos
para la produccion de los productos textiles. Finalmente se estandarizd los resultados que

se mejoraron.
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a. Toma de fotos de la situacion actual de la empresa

Se tomo6 las fotos de las areas de corte, confeccion, bordado y almacén, antes de
implementar el ciclo Deming junto a las otras herramientas de mejora continua. En la figura
4 vemos que se realiza el tendido de tela, trazado de patronaje, para luego cortar piezas que
finalmente conforman un producto textil. Por otro lado en la figura 5, en el rea de bordado
y en el area de estampado, se realiza seguin el modelo los disefios de los productos textiles.
Asi mismo en la figura 6, en el &rea de confeccidn; no habia una buena comunicacion con
el area de corte; por lo tanto, habia muchas fallas y demoras al momento de armar una
prenda textil. También en la figura 7, vemos que en el area de almacén se encontrd en

desorden los productos textiles empaquetados.

Figura 5: Area de bordado y estampado
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Figura 7: Area de almacén

b. Toma de fotos de la situacidn actual de la empresa

Luego de la aplicacion del ciclo Deming se tomé las fotos de las areas de corte,
confeccién, bordado y almacén. En la figura 8, en el &rea de corte, donde en el lado
izquierdo se observa el corte de las esponjas, que estaban empaquetadas segun la cantidad
de piezas que se van a armar, también se observa la maquina cortadora y en las paredes
estan los moldes de los productos textiles; por otro lado, en la imagen derecha vemos las
piezas cortadas de tela listo para confeccionar un producto textil. Asi mismo en la figura 9,

observamos: (a) Son los bastidores, donde se abre el bastidor y se coloca la entretela y la
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tela que se va bordar, cerramos el bastidor y tensamos bien, para luego colocar el bastidor
en la bordadora, desde el software de la bordadora seleccionamos el disefio y el bastidor
correspondiente, posteriormente se programa la secuencia de color y se comienza a bordar.
(b) piezas de las telas para bordar. (c) piezas o telas ya bordadas lista para confeccionar.
Por otro lado, en la figura 10, en esta area de confeccion se realizan diferentes actividades
de confeccidn hasta armar un producto textil. En la imagen vemos uniendo piezas y también
los habilitadores van ayudando a cortar u ordenar piezas unidas, para luego alcanzar a la
otra maquina. Se recibe todas las piezas del area de corte para luego unir piezas segun las
fichas y modelos que se van a armar, dar un buen uso a las maquinas, materiales y
herramientas que se dispone. También en la figura 11, en el area de almacén vemos que los

productos textiles estan empaquetados y bien ordenados segiin modelos.

Figura 8: Area de corte

Figura 9: Area de bordado
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Figura 11: Area de almacén

2.5 APLICACION DE INGENIERIA DE METODOS

Se desarrollo todo lo planificado, se cumplido con los pedidos y la planeacion de la
produccién y control de la produccion programada, el plan de mantenimiento y los
diagramas de analisis de procesos (DAP), para la medicion de operaciones de trabajo de
manera Optima; esto va ser en un mes puesta en practica, cada semana se reporta los
cumplimientos de los objetivos. En esta etapa debe reflejar la capacidad de organizacion y

el talento humano para la toma de decisiones y trabajo en equipo por parte de la empresa.

a. Diagrama de andlisis de procesos (DAP)

Hubo una planificacion del diagrama de operacion de procesos en el area de corte, para

luego hacer un control de calidad con el diagrama de anélisis de proceso de cada modelo de
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producto textil cada semana y se evalla con la estructura de diagrama de analisis de
procesos, durante un periodo de un mes; y se todo esta bien pasa a ser estandarizado en el
plan de mejora de calidad.

2.5.1 Primera semana de ejecucion

Se evalua el cumplimiento de la produccion planeada de la mochila ozono con el diagrama
de analisis de proceso y control de la programacion de inspecciones de las maquinas.
Por otra parte en la figura 12 se muestra la representacion de diagrama de analisis de
proceso (Mochila Ozono), donde se explica cada actividad que se realiza y es
representado por elementos (DAP), finalmente se hace un resumen de las actividades y la

cantidad de procesos que se hace para elaborar este producto.
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Almacen
Traslado de telas

core

Traslado de plezas

Brazo Forro con sierre,organizador Sirre,fuelle p. Estampado Malla elastica Asa

Incentado Uave Lave Retraso 1 Inspeccion Rellenado

Inspoaccion Incentado Fuelle p. base Ltevado a conf, Fuelle asa

Graditas Inspeccion Inspeccion Inspeccion

7 N
N

Organizador con forro Fuelle asa, sierre,tela.

Uave

Malla con fuelie princips!
Fuelle principal con base
Inspeccion

Forrado de vivo

Atracar tela enrecta

Atracar medio de cara
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<< Continuacion >>

Cara

Invivado de cara

Fuelle pequefio, cara

Forro con bolsilio pequedo

Delantero con fuelle principal

Triangulo

Pegapega con cinta

Portalaptop

Espalda

Armado de espalds

Inspeccion
TABLA DE RESUMEN] Oelenteio con epeida
Actividad |Cantidad

. . Voiteado
Opercion 28
Inspeccion 8 Etiquetado
Combinado 14 B
Transporte 4
Demora 1 Empaquetado
Almacen 2 Lievado al aimacén
Total 57

Almaceén

Figura 12: Diagrama de analisis de proceso (Mochila Ozono)
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2.5.2 Segunda semana de ejecucion

Se evalua el cumplimiento del pedido de la produccion planeada de bolsas ecoldgicas con
el diagrama de analisis de proceso y control de la programacion de inspecciones de las
maquinas. También en la figura 13 se muestra la representacion del diagrama de anélisis
de proceso (Bolsas Ecoldgicas), donde se explica cada actividad que se realiza y es

representado por los simbolos (DAP), finalmente se hace un resumen de las actividades

y la cantidad de procesos que se hace para elaborar este producto.

0:5:%

5

™

N AN AN

UL

N

GE0)

Almacen

Traslado de materizles

Corte

Tra=slado de piszas

Bordado

Retraso

Llevado a confeccionar

Cortado de cintas

B==t= con cints 3==3

Cerrado de los costados

Embolsado

Empaquetado

Lievado sl slmacén

Almacen

TABLA DE
RESUMEN

Actividad Cantidad

Operacion

Inspeccion

Combinado

Transporte

Demora

N [P | |O (-

Almacén

Total 14

Figura 13: Diagrama de analisis de proceso (Bolsas Ecoldgicas)

2.5.3 Tercera semana de ejecucion

Se evalta el cumplimiento de la produccion planeada de playeras deportivas con el
diagrama de analisis de proceso y control de la programacion de inspecciones de las
maquinas. En la figura 14 se da a conocer la representacion del diagrama de andlisis de
proceso (Playeras Deportivas), donde se explica cada actividad que se realiza y es
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representado por los simbolos (DAP), finalmente se hace un resumen de las actividades y

la cantidad de procesos que se hace para elaborar este producto.

Almacén

Traslado de materiales

Corte

Retraso

Traslado de piezas

S0

Embolsado
Empaquetado
Llevado al almacén

Almacen

P
\2j Bordado 'IQEELLJ,:\/”[E)E
2
Retraso Actividad | Cantidad
Llevado a confeccionar Operacion 3
Inspeccion 0
Gj Cortado de cintas Corl:;lbinado 5
@ Basta Transporte 4
C‘) WA 5 Demora 2
t
% errado de los costados Almacén 5
\_5/ “olteado Total 16
i

Figura 14: Diagrama de analisis de proceso (Playeras Deportivas)

2.5.4 Cuarta semana de ejecucion

Se evalla el cumplimiento de la produccion planeada de la mochila dieguito con el
diagrama de analisis de proceso y control del programa de inspecciones a las maquinas. En
la figura 15 se da a conocer la representacion del diagrama de analisis de proceso (Mochila
Dieguito), donde se explica cada actividad que se realiza y es representado por los
elementos (DAP), finalmente se hace un resumen de las actividades y la cantidad de

procesos que se hace para elaborar este producto.
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Almaoén
Trazlado de materiales
Corte

Trazlado de piezas

Brazo Sirre fuelle p. Bordado Asa
Incentado Llave Llevado aconf| Rellenado
Inzpecoldn Fuelle p. bas Marcar cara, laplz Fuelle aza
Graditasz 3 Inzpecoidn ,,J Dibujar en plana Fuelle aza, sierretela.
Llave
Baze

Fuslle principal con cuadrado
FPue
Dizpunte

Inspecoldn

Malla con tuelle principal
Fuelle principal con baze

Ingpeceion

Cara

Fuelle pequefio, cara
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<< Continuacion >>

TABLA DE RESUMEN
Actividad |Cantidad

Opercion 21
Inspeccion 6
Combmado 13
Transporte 4
Demora 0
Almacen 2
Total 46

Figura 15: Diagrama de operacién de proceso (Mochila Dieguito)
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Forro con bolsillo pequefio
Delantero con fuelle principal
Triangulo

Espalda

Armado de espalda
Inspeccion

Delantero con espalda
Volteado

Etiquetado

Embolsado

Empaquetado

Llevado al almacén
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Al hacer un control de calidad de los productos textiles se encontrd6 anormalidades o
situaciones al inspeccionar los procesos de la produccién y todo lo planeado, lo segundo
es la comprobacion de los resultados; cuando se present6 alguna dificultad se realizé de
otra forma, cumplir todo lo planificado en el lapso del proceso se debe incluir las mejores
oportunidades y se ejecuta una estimacion de cada una de sus etapas. Se verifico el
cumplimiento de la produccién programada, estructura de diagrama de analisis de proceso,
control del programa de inspeccion de la maquina y control de la produccion de los

productos textiles.

a. Estructura de diagrama de analisis de proceso

Con la estructura de diagrama de analisis de proceso se evaltua el resumen de las
actividades, tiempo, distancia, para su mejora de la eficacia del proceso de produccion. En
la cual hubo algunas observaciones en la primera, segunda y la tercera semana, pero al
comunicar al gerente y a los trabajadores se soluciond esos inconvenientes; en la cuarta
semana hubo mejora en las actividades de proceso de confeccion, por tanto, se va

estandarizar esos resultados.

En la parte superior se encuentra el cuadro de resumen de (DAP), donde se muestra

el total de actividades, tiempo.

e En la parte inferior izquierda se muestra el nimero de actividades, el actor de la

actividad y la descripcion de tareas realizadas.

e En la parte inferior derecha se muestra la clasificacion del tipo de actividad que

pertenece.

e El tiempo utilizado y la distancia. En la parte inferior casi al final del diagrama se

observa el total de actividades, tiempo y distancia.
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Estructura de diagrama de analisis del proceso de confeccion

Diagrama N° 1 Hoja N° 1 Resumen

Objetivo: Analizar v controlar durante v Actividad Simbolos Actual Propuesta
despues de la produccion de los productos  |Operacion @) 28

textiles. Transporte - 4

Actividad: Confeccion de productos textiles |Espera . 2

Método actual Operacion Combinada | [T 14

Operarios: | 14 [Inspeccion [ ] 0

Lugar: Empresa JHOELS Almacenamiento YV 2

Area: Corte v confeccion textil Distancia (m): 2im

Compuesto por: Bach. Liliana § M. Tiempo (min - hombre) | 23:27

Aprobado por: Fecha: 18/10/2021 Total 59

Tipo: DAP Fecha: 23/10/2021

Descripeion: Analisis del proceso de Cantidad Distancia| Tiempo Simbolos Observaciones
confeccién de mochilas. min (OB V]
1. Corte 150 L.

2. Traslado de piezas 8

3. Estampado e

4. Retraso 30 o

3. Llevado a confeccionar 3 ,-‘

6. Asa 1 01:35

7. Rellenado |

8. Unir asa con el fuelle 1 1150 (8]

9. Inspeccion e

10. Union fuelle asa con sierre v tela 1 0153 |ed |

11. Poner llave T

12. Unir malla con elastico 1 0057 |ei]
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<< continuacion >>

13. Inspeccién B

14. Unir brazo 1 0557 [T

15. Incentado de brazo 1 0841 8]

16. Inspeccion Tk
17. Base 1 0411 |oa

18. Unir graditas al brazo 1 07:12 ™
19.Unir fuelle principal con el cuadradito 1 04:38 ==

20. Pasar PVC 1 0226

21. Dispunte 1 48 =

22. Inspeccion

23. Unir malla al fuelle principal 1 0328  |pat| ~

24. Unir fuelle principal con base 1 2 [

25. Inspeccionar T
26. Unir sierre al fuelle pequefio 1 0224 ||

27. Liave e
28. Unir al fuelle pequefio con su base 1 1544 |o& |

29. Inspeccion

30. Forrado de vivo 1 0M | T

31. Atracar tela en recta 1 1845 |

32. Union de forro v sierre del organizador 1 DL

33. Llave )

34. Incentado de organizador 1 57:36:00 |eA

35. Inspeccion

36. Unir triangulo 1 0200 |p¢ |

37. Unir organizador al forro 1 02:55 |e

38. Atracar del medio de la cara 1 0224 |}

39. Unir cara 1 04:16

40. Invivado de la cara 1 0610 [

41. Unir con fuelle pequefio a la cara 1 13:36 =3
42. Unir forro con organizador al bosillo 1 1258 |94

43. Unir pegapega a la cinta 1 01:46 L

44. Portalaptop 1 11:48 b
45. Espalda 1 0228 [o* |

46. Armar espalda 1 0513 [l

47. Inspeccion The
48. Unir delantero con el fuelle principal 1 05:11 >
49. Cerrar delantero con espalda 1 15:39

50. Volteado 1 06:12 k
51. Etiquetado 1 0543 |e&]

52. Embolsado 1 07:16 e
53. Empaquetado 1 06:06 |4

54. Llevado al almacén 10 |

55. Almacén e

Figura 16: Estructura de diagrama de andlisis de proceso durante la primera semana
(Mochila Ozono).
Nota: Es la estructura de diagrama de anélisis de proceso (Mochila ozono), donde nos

permite identificar de forma rapida los problemas que se producen, y las responsabilidades
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de cada area y de esa forma tomar una decision para la mejora de estas areas o procesos de

confeccion de un producto textil.

Estructura de diagrama de analisis del proceso de confeccion
Diagrama N° 2 HojaN°2 Resumen
Objetivo: Analizar y controlar durantey | Actividad Simbolos | Actual Propuesta
despues de la produccion de los productos  |Operacion O |
fexties Transporte =) :
Actividad: Confeccion de productos textiles |Espera . l
Meétodo actual Operacion Combinada | () 6
Operarios: 14 |Inspeccién (] 0
Lugar: Empresa JHOELS Almacenamiento v 2
Area: Corte y confeccion texti Distancia (m): 30m
Compuesto por: Bach. Liliana S.M. Tiempo (min - hombre) | 15:14
Aprobado por: Fecha: 25/1012021 Total 14
Tipo: DAP Fecha: 30/1022021
Descripeion: Analisis del proceso de Cantidad Distancia| Tiempo Simbolos ~ |Observaciones
confeccion de mochis. min |0 M [V
1. Corte 609 P
2. Traslado de piezas 150 ¢
3 Bordado 16:48 h
4. Retraso 120 / Por que hubo
3. Llevado a confeccionar 150 fallas en la
6. Cortar cintas ! 0712 () maquina
7. Unir basta v la cinta asa | 09:14 ¢ bordadora
§. Cerrar los costados 1 17:30 )
0. Embolsado 1 07:16 /i
10. Empaquetado 1 06:06 |o]
11, Lievado al almacén 10 e
12, Almacén T

Figura 17: Estructura de diagrama de analisis de proceso durante la segunda semana
(Bolsa Ecoldégica).

Nota: Es la estructura de diagrama de analisis de proceso durante la segunda semana
(Bolsa ecoldgica), donde nos permite identificar de forma rapida los problemas que se
producen, y las responsabilidades de cada area y de esa forma tomar una decision para la

mejora de estas areas 0 procesos de confeccion de un producto textil.
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Estructura de diagrama de andliss del pmcéso de confecciin

Diagrama N° 3 Hoja N°3

Resumen

Objetivo: Analizar y controlar durante y
despues de la produccion de los productos
textiles.

Actividad

Simbolos

Actual

Propuesta

Operacion

Transporte

Actividad: Confeccion de productos textiles

Espera

Método actual

Operacion Combinada

Operarios: 14

Inspeccion

Lugar: Empresa JHOELS

Almacenamiento

[ S < | v | o .- o

Area: Corte confeccion texti

Distancia (m):

= <UDegoO

Compuesto por: Bach, Liiana S.M.

Tiempo (min - hombre)

—

0:

>
—n

Aprobado por:

Fecha: 02/1172021

Total:

Tipo: DAP

Fecha: 06/11/2021

Descripeion: Analisis del proceso de
confeccion de mochilas.

Cantidad

Distancia

Tiempo min

Simbolos

Observaciones

1. Corte

180

). Retraso

3. Traslado de piezas

4. Estampado

14:3)

Por falta de
ayudante en el
area de cortado

3. Retraso

)

6. Llevado a confeccionar

7. Cortar cintas

6044

§. Unir basta

19:11

9. Cetrar los costados

02:.07

10, Volteado

06:12

11, Embolsado

07:16

12. Empaquetado

— === | | —

06:06

13. Llevado al almacén

10

,f
K\

|

14. Almacén

e

Figura 18: Estructura de diagrama de anélisis de proceso durante la tercera semana

(Playera Deportiva).

Nota: Es la estructura de diagrama de andlisis de proceso durante la tercera semana

(Playeras Deportivas), donde permite identificar de forma rapida los problemas que se

producen, y las responsabilidades de cada area y de esa forma tomar una decision para la

mejora de estas areas o procesos de confeccidn de un producto textil.
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2.6 APLICACION DE LA PLANEACION DE CONTROL DE LA PRODUCCION
a) Programacion de la produccién planeada

Se programa la produccion de productos textiles en el area de corte, cada semana para
luego evaluar las demoras en el cumplimiento a la ficha indicada en el area de almacén
a traveés del control de la produccién; al verificar la primera y segunda semana
presentaba demoras, se explica en las observaciones de las tablas 4 y 5, el motivo de
retraso; en la tercera y cuarta semana se cumplié con lo programado por lo tanto se

estandariza los resultados.

Tabla 4

Produccién planeada de productos textiles
PRIMERA SEMANA

Cantidad Modelo Produccién Cumplimien Observacion Fecha
planeada todela es
produccién
Si No
370 Mochila 5 dias X Se cumpli6 16/10/2021
Ozono. en la fecha
establecida.
425 Playeras 6 dias X Hubo 18/10/2021
deportivas demoras en
sin bolsillo. el estampado.
150 Mochila 6 dias X Se cumplié 16/10/2021
Beyquer en la fecha
(Ozono). establecida.
Total 945
Tabla 5
Produccién planeada de productos textiles
SEGUNDA SEMANA
Cantidad Modelo Produccion  Cumplimiento de Observaciones Fecha
planeada la produccién
Si No
27 Maletines 1dia X Se cumplié con 22/10/2021
el pedido.
609 Bolsas 3 dias X Se cumplié con 23/10/2021
ecoldgicas el pedido.
150 Mochila 6 dias X Falta 50 espaldas ~ 25/10/2021
Hojal (Cat) volcanizadas.
Total 786
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b) Control de la produccién

Hubo un control de la produccién de productos textiles en el area de confeccion, para
evaluar cada semana durante un periodo de un mes; esto con la finalidad de mejorar los
problemas que se estaba presentando el area de almacenamiento. Para ello se hace un
Control de la produccion de los productos textiles, para la primera y segunda semana, se
hace con la finalidad de evaluar la planificacién de la produccién de productos textiles en

el &rea de almacén. Lo podemos ver en la tabla 6 y7.

Tabla 6
Control de la produccion de los productos textiles
Empresa Jhoels E.1.R.L Salida al almacén Folio N°: 1
Primera semana
Cantidad Modelo Descripcion Fecha
100 Ozono Mochila 20/10/2021
160 Ozono Mochila 21/10/2021
110 Ozono Mochila 23/10/2021
150 Playeras Deportivos sin bolsillo 19/10/2021
275 Playeras Deportivos sin bolsillo 25/10/2021
79 Ozono Mochila Beyquer 22/10/2021
71 Ozono Mochila Beyquer 23/10/2021
Total: | 945 18- 23/10/2021

Las playeras deportivas no se cumplieron a la
fecha programada, debido a que se demord en
sublimado y las otras mochilas eran urgentes y se
tenian que cumplir con lo programado.

Observaciones

Recibio: Reviso Gerente: Alcides G. Cutipa
Ramos

Vo. Bo.

Bach. Liliana Surco Mamani
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Tabla 7
Control de la produccién de los productos textiles

Empresa Jhoels E.l.R.L Salida al almacén Folio N°: 2
Segunda semana
Cantidad Modelo Descripcion Fecha
13 Pedido Maletin 25/10/2021
14 Viajero Maletin 26/10/2021
500 Pedido Bolsas ecoldgicas 27/10/2021
62 Pedido Bolsas ecoldgicas 27/10/2021
47 Pedido Bolsas ecoldgicas 28/10/2021
20 Ozono Mochila hojal 29/10/2021
80 Ozono Mochila hojal 30/10/2021
Total: | 736 25- 30/10/2021
Observaciones En la mochila hojal, solo se hiz_o 100 de los 150;
por que faltaba espaldas volcanizadas.
Recibio: Revis0: Gerente: Alcides G. Cutipa
Bach. Liliana Surco Mamani | Ramos ve. Bo.

2.7 APLICACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Se hizo una planificacion del programa de inspeccion y control de las maquinas y asi

poder prevenir las averias, y de esa forma cumplir con las metas propuestas.

a) Mantenimiento correctivo y preventivo

La programacion de inspecciones y control de maquinas de confeccidn textil se hizo con la

finalidad de evitar pares y averias de las maquinas, durante un mes de ejecucion.

En la mejora de la calidad se analizé y corrigié errores que se presentaron en la
implementacion; por mas que los resultados fueron favorables, en diferentes ocasiones se
presentan nuevas fallas o defectos; para ello, se tuvo nuevas estrategias para solucionarlo
de esa forma dar recomendaciones para la mejora continua. Al implementar el ciclo
Deming hubo fallas en algunos procesos, pero con la comunicacién y con las nuevas
estrategias de mejora se pudo superar esos inconvenientes; hay algunas semanas

con correcciones de las fallas y otras semanas con resultados positivos.
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Programa de inspecciones, tareas y control de avance

EMPRESA : Corporacion Jhoels EIR.L.
(IUDAD ; Juliaca
TALLIR : Confeccion de productos textiles (Maquinas de coser rebeteadora)
ANO : 202
DENOMINACION - ESPECTFICACIONES BASICAS | | | N° DE INVENTARIO |
N VEIRFICACIONES Y TAREAS Frecuencia|  Semana 1 Semana 2 Semana 3 Seman 4
L 2] 3] 4 3] 6] 1| 2] 3] 4] 3| 6 1] 2] 3| 4] 3] 6] 1] 2| 3] 4] 3] 6
||Calibracion del pie prensatela D VIVIVIBIVIVIVIVIVIVIBIV] [B]VIVIVIVIVIVIVIVIVV
2 prensatela con respecto a la palanca de
accionamiento § OV IVIVIVIVIOBAV [V VIV [O[V VIV VIVVIVIVIVIV
3|Calibracion del zarfio con la barra de agul§ OBAV [V [VIVIOV [VIVIVIV] [0V VI8V [VIVVIVIVV
4{Lubnicacion de la maquina 0 VIoOVOVIoNVIOVOVIOp |OVOVIONVIOVIOWNVO
5|Limpieza pot partes § VIOIV[VIVIOVIVIVIVIVIO] [VIVIVIVIOVIVIVIO|VV
6| Tension de hilos 0 OV (VIOVIVIONVIONIV] [OVVIONVVIOWNVVVIV
7|Direccion de la azuja 5 VIO VOBV IVIVIONVIV] |ONVIVIONVIV V0NV
Fitma del encargado de la labor del mantenimiento:
Juan Mamari Apaza
Observaciones Frecuencia (lave
Cuando la aguja se rompe en la maquina |8 = Frec. Semanal 0 = Inspeccionar
rebeteadora el garfio se descalibra
En lamaquina rebeteadora se rompio su faja|C = Frec, Quincenal V= Conforme
del motor
Por |a mala manipulacion de la maquina |M=Frec. Mensual 6=Con falla
se rompe la ajuga
D="Frec. Diano 8/ = Con falla corregido

Figura 19: Programa de inspeccion y control de las maquinas de coser ribeteadora

Nota: Programa de inspeccion y control de las maquinas de coser ribeteadora; donde se
evalla con qué frecuencia se inspecciona (O = Inspeccionar), al hacer un control de las
maquinas como se encuentra operativa o tiene averias (V = Conforme), o presenta una falla
(6= Con falla), finalmente si la falla fue corregida se representa con este simbolo (6/ = Con
falla corregido).

57



Programa de inspecciones, tareas y control de avance

EMPRESA ; Corporacion Jhoels EIRL,

CIUDAD : Juliaca

TALLER : Confeccion de productos textiles (Maguinas da coser racta)

ANO : 2022
DENOMINACION - ESPECIFICACIONES BASICAS | | | N° DE INVENTARIO 1
N| VERFICACIONESY TAREAS [Frecuencis| Semanal Semana 2 Semana 3 Seman 4
102 3[ 4[5 6] 1)2) 3] 4] 3|6[1f2[3 43 6]1]2]3[4]56

1|Calibracion de pie prensatela S IVIVIVIOIVIVIVIVIVIVIeIV] [B[VIVIVIVIVIVIVIVIVV

Regulacion de labarra del pie

prensatela con raspecto a la palanca de §

2|accionamisnto 0 VIVI|O[V V| |0V v v
3|Calibracion de la rodillera M [O|VIVIVIVIVIBJO[VIVIVIV] [O|V[VIVIVIOVIVVIVV

Calibracion de carrera de impelente con
4 |relacion a la barra de L2 azuja M OIVIVIVIVIVIOIVIVIVIVIVIOVIVIVVIVIO[VVIVIVV
5|Calibracion del zarfio con labarradeasy §  [O[B/V [V [VVIOVIVIVIVIV[ [O|V VBV [V [V [V [V V[V
6|Lubricacion dz la miquina C VIVIOIVIVIVIOIVIVIVIVIV [OIVIVIVIVIO[VIVIVIVV
7|Limpieza por partes ) VIOIVIVIVIVIO[VIVIVIVIV| [OIVIVIVIVIOIVIVIVIVV
8{Tension de hilos D OIVIVIOIVIVIOIVIVIOIVIV] [OVIVIOIVIVIO[VIVIVIV
9|Diraccion d la aguja § |violv|vilolefv|viviolv|v] Jofv|viv|ofviv]v|v|o]|v
# |Regulador de la puntada D |O|VIVIOIVIVIOIVIVIOIVIV[ [O|VIVIO|VIV[O[VVI|OV
Firma del encargado d la labor del mantenimiento:

Juan Mamani Apaza
Observaciones Fracuencia Clave
Se rompe la azuja por la mala § =Frec. Semanal 0 = Inspeccionar
manipulacion d2 la maguina

Dot it age C =Frec, Quincenal V = Conforme
Al romper |3 aguja se descalibro el garfio et Mol Saontale
Aveces |3 bobina se descalibra &% toue; Hcia 6 xCon jscovegido

Figura 20: Programa de inspeccion y control de las maquinas de coser recta

Nota: Programa de inspeccion y control de las maquinas de coser recta; donde se evalla
con qué frecuencia se inspecciona (O = Inspeccionar), al hacer un control de las maquinas
como se encuentra operativa o tiene averias (V = Conforme), o presenta una falla (6= Con
falla), finalmente si la falla fue corregida se representa con este simbolo (6/ = Con falla

corregido).
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Programa de inspecciones, tareas y control de avance

EMPRESA Corporacion hoels EIRL.
(TUDAD Juliaca
TALLER Confeccion de productos textiles (Maquinas Bordadora)
ANO i)
DENOMINACION - ESPECIFICACIONES BASICAS N°DEINVENTARIO 1
N'|  VIRFICACIONESYTAREAS |Frecuencia| Semanal Semana 2 Semana 3 Seman 4
U230 41560 1) 234561234 5f6]1]2 34536
1|Calibracion del garfio con la barra de aguja OV I[VIOIVVIOVIVIONVV] [OV[V[VIOV[VIVIOV |V
2|Calibracion del hilo OVIO[VIOVIO[VIOV[OV] [OVIO|VIO|VIO[VI|O|V|O
3|Lubricacion de |a maquina VIoVIO[v[ov[O|vV[o[V]O] [VIO[VIO[VIO[VIOVI|O|V
4{Limpieza por partes OV IVIVIVIVIOIVIVIVIVIVI [O[VIVIVVIOVI[VIVIVV
5|Engrase Q[B|BAVVIVIBIBAV IV VIV [VIVIBIBOVI[VIV VIV
6{Direccion de la aguja OVIOVIOVIOVIOV[OV] [OfVIO[VIO|VIOVI|O|V|O
Fimma del encargado de lalabor del mantenimiento:
Juan Mamani Apaza
Observaciones Frecuencia Clave
Tres de los grafios presentan falla. § =Frec. Semanal 0 =Inspeccionar
En el tension de hilos se debe venficar  |C=Frec. Quincenal V'=Confome
segiin al tipo de tela
Antes de bordar verificar el tamafode | M=Frec. Mensual 6= Con falla

disefio .

Tener en cuenta |a posicion de la tela
previamente con | urdimbre o columna
en sentido vertical; Para poner en el
bastidor del bordado.

D =Frec. Diano

8/ = Con falla corregido

Figura 21: Programa de inspeccion y control de la maquina bordadora

Nota: Programa de inspeccion y control de la méquina bordadora; donde se evalla

con qué frecuencia se inspecciona (O = Inspeccionar), al hacer un control de las maquinas

como se encuentra operativa o tiene averias (V = Conforme), o presenta una falla (6= Con

falla), finalmente si la falla fue corregida se representa con este simbolo (6/ = Con falla

corregido).
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2.8 ESTANDARIZACION DE RESULTADOS

a. Produccién planeada de productos textiles

En esta etapa de actuar se tuvo que plantear otras estrategias de mejora, porque en la primera
y segunda semana, no hubo resultados favorables; para la buena implementacion de ciclo
Deming, se necesita mucho compromiso por parte de los trabajadores y el mismo gerente y
la buena comunicacion para resolver los inconvenientes. Pero en la tabla 8 y 9 que son la
tercera y cuarta semana de la produccion planeada de productos textiles se cumplié a la
fecha indicada en el area de almacén a traves de control de la produccion de los productos.

Los resultados positivos se van a estandarizar como a continuacién vamos a observar.

Tabla 8

Produccion planeada de los productos textiles

Tercera semana
Cumplimiento

Cantidad Modelo Pglo;jnuec;cégn or o?jicl:ii n Observaciones Fecha
Si No
Mochila Se cumplid en
195 Ozono con 5 dias X la fecha 29/10/2021
tapa establecida.
Playeras Se cumplié en
180 ahorcadores 3 dias X la fecha 30/10/2021
Total: 375 establecida.
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Tabla9

Produccion planeada de los productos textiles

Cuarta semana
Cumplimiento
. Produccién de la .
Cantidad Modelo planeada produccion Observaciones Fecha
Si No
Mochila Se cumplié en
150 modelo 4 dias X la fecha 4/11/2021
dieguito. establecida.
Mochila Se cumplié en
150 modelo 6 dias X la fecha 5/11/2021
Alfonso. establecida.
Mochila Se cumplié en
150 pliegue. 5 dias X la fecha 6/11/2021
establecida.
Mochila Se cumplié en
150 (Pequefia). 5 dias X la fecha 5/11/2021
establecida.
Total: 600 Total de produccion en un mes: 2706

b. Mantenimiento correctivo y preventivo

La programacién de inspecciones y control de maquinas de confeccidn textil se hizo con la
finalidad de evitar pares y averias de las maquinas, durante un mes de ejecucion, de las
cuales se puede ver qué presentan fallas, para eso se nombrd un responsable en el area de
mantenimiento, para asi corregir estas averias; por cierto, estas fallas afectan directamente

en los procesos de produccion.

c. Estructura de diagrama de analisis de procesos (DAP).

Con la estructura de diagrama de andlisis de proceso se evalla el resumen de las
actividades, tiempo, distancia, para su mejora de la eficacia del proceso de produccion,
por tanto, se estandariza este resultado. En la siguiente figura 22 se muestra la estructura
de diagrama de analisis de proceso durante la cuarta semana (Mochila dieguito), donde nos
permite identificar y mejorar las actividades, tiempo, distancia; por consiguiente, en esta
tabla de resumen hay una eficacia de mejora a los anteriores; por lo tanto, se estandariza

este resultado.
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&tl‘llﬂlil"i JC ;ﬁagrama;d_e aniﬁsis (ie"l"prd-c‘eso}l_e COIlfﬂ‘CiOII S

Diagrama N° 4 |Hoja N° 4 Resumen

Objetivo: Analizar y controlar durantey  |Actividad Simboloy  Actual Propuesta
despues de la produccion de los productos |Operacion () 2

textiles. Transporte _‘ 4

Actividad: Confecion de produstos textiles |Espera . 1

Método actual Operacion Combinada 12

Operarios: | 14|Inspeccion ]| 10

Lugar: Empresa JHOELS Almacenamiento \VJ 2

Area : Corte v confeocion textil Distancia (m): 50m

Compuesto por: Bach. Liliana SM. Tiempo (min - hombre) 24:03:00

Aprobado por: Fecha: 08112021 |Total: )|

Tipo: DAP Fecha: 15/112021

Descripeion: Analisis del proceso de Cantidad Distancia| Tiempo |  Simbolos | Observaciones
confeccion de mochilas win  |O/SBEC
1. Corte 130 P

2. Traslado de piezas 2 i

3. Bordado ke

4. Llevado a confeccionar 15 =

). Asa 1 01:35

6. Rellenado e

7. Unir asa con el fuelle 1 11:50

8. Union fuelle asa con sietre v tela 1 01:53

9. Llave

10. Unir malla con elastico 1 00:57

11. Inspeccion

12. Unir brazo 1 0557 ¢4

13. Incentado de brazo 1 08:41 C

14 Inspeccion e
15. Base 1 01l et |

16. Unir graditas al brazo 1 07:12 e
17, Unir fuelle principal con el cuadradito 1 0458 |t

1§. Pasar PVC 1 02:26

19. Dispunte 1 2 e
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<< Continuacion >»

20 Inspeccion H
21 Ut malle el prcipl 1 0328 ||

20 Unnr fuelle prnespal con base 1 ! Lh

23, Inspeccionar

2 Urnir serre al fuelle pequerio 1 0127 ﬂ’fﬁ

X Lirve T4
26. Ui &l fuelle pequefio con su base 1 15:44 d:f

21, nspeccion H
28 Marcar conlapiz la fiera de la cara 1 0325 e |

29 Dibujar |2 figura en L plana 1 3 | | T p

3. Unirlz cara con el fomo 1 04:16 J

31 Ut trizngulo 1 nn |¢]

32, Unir con fuelle pequefio ala cara 1 1336 H‘::H

33. Unir forro al bosillo pequedio 1 12:58 ;"

3. Espaldz 1 0128 |y

1. Amar espalda 1 00:27 Lh

3§. Inspeccion ~h
37. Unir delantero con el fuelle principal 1 05:11 g‘(
3§, Cenrar delantero con espalda 1 15:39 ;

39, Volteado 1 06:12 i
4) Etiquetado 1 05:43 l!::f

11 Enbalsado 1 076 | | [h
4] Empaquetado 1 0606 |o]

43, Llevado al dlmacen 10 ‘IL_‘_‘_

4 Almacén “h

Figura 22: Estructura de diagrama de analisis de proceso durante la cuarta semana
(Mochila Dieguito).

d. Control de la produccién de productos textiles

Luego de varias reuniones se ha considerado que era importante el control de la produccién,

para evaluar qué cantidad se esta produciendo y también para revisar el cumplimiento de
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la produccidn planeada para detectar porque hubo retrasos. A continuacion, se va presentar

los resultados de la tercera y cuarta semana en la tabla 10 y 11, nos da a conocer el Control

de la produccion de los productos textiles, se hace con la finalidad de evaluar la

planificacion de la produccidn de productos textiles en el area de almacen.

Tabla 10

Control de la produccion de los productos textiles

Empresa Jhoels E.l1.R.L Salida al almacén Folio N°: 3
Tercera semana
Cantidad Modelo Descripcion Fecha
195 Ozono Mochila con tapa 5/11/2021
21 Paris Mochila 5/11/2021
129 Paris Mochila 6/11/2021
Total: 345 2- 6/11/2021
Observaciones Se cumplio con lo programado.
Recibio: Reviso: Gerente: Alcides G. Cutipa Vo. Bo.
Bach. Liliana Surco Mamani Ramos
Tabla 11
Control de la produccion de los productos textiles.
Empresa Jhoels E.l.LR.L | Salida al almacén Folio N°: 4
Cuarta semana
Cantidad Modelo Descripcion Fecha
75 Dieguito Mochila pequefia 10/11/2021
140 Playeras Ahorcadores deportivos 10/11/2021
20 Alfonso Mochila 11/11/2021
75 Dieguito Mochila pequefia 11/11/2021
40 Playeras Ahorcadores deportivos 11/11/2021
130 Alfonso Mochila 12/11/2021
150 Pliegue Mochila mediana 13/11/2021
Total: | 630 8- 13/11/2021
Se cumplié con lo programado porque todos los
Observaciones trabajadores se comprometieron en cumplir con lo
establecido.
Recibio: | Reviso: Gerente: Alcides G. Cutipa Vo. Bo
Bach. Liliana Surco Mamani Ramos T
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CAPITULO 111
MATERIALES Y METODOS

3.1 AMBITO DE ESTUDIO

La ejecucidn de la parte experimental del presente trabajo, se realiz6 en la empresa
JHOELS E.I.R.L. Ubicada en la avenida Australia N° 333, Urb. La capilla, distrito de
Juliaca, provincia San Roman, Puno; donde se puso en marcha la implementacion de
ciclo Deming junto a las cuatro herramientas de gestion de calidad; 5s, ingenieria de
métodos, planeacion y control de la produccion y el plan de mantenimiento y la

evaluacion de planeacion, control y aumento de la calidad.

Coordenadas geograficas
Latitud sur:

-15.491950,15°29'31.0"
Longitud oeste:

-70.147089,70°08'49.5"

Figura 23: Mapa de Juliaca, ubicacién del lugar de ejecucion
FUENTE: Google Maps y Mapa de la region Puno (2022)

3.2 DISENO METODOLOGICO
a) Tipo de investigacion

La presente investigacion es de tipo experimental, por lo tanto; la situacion de control
en la cual se manipulan, de manera intencional, una 0 mas variables independientes (causas)

para analizar las consecuencias de tal manipulacion sobre una o mas variables
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dependientes (efectos), Hernandez et al. (2014). “El experimento es un procedimiento
riguroso usado para comprobar hipdtesis causales, mediante la manipulacion de variables
independientes” (Vara, 2012). Por consiguiente, se manipulé las dimensiones de la
variable independiente en cierto modo intencional, tomando el control total de estos para

evaluar la planeacion, control y aumento.
b) Nivel de investigacion

El nivel de investigacidn es un estudio explicativo, su finalidad es “explicar por qué ocurre
un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta o por qué se relacionan dos o mas
variables”, (Hernandez et al., 2014), donde se explicara los efectos de la gestion de calidad

de procesos y productos textiles, manipulando las variables independientes.

c) Disefio 0 modelo matematico

Todo estudio con caracteristicas aplicativas tiene como disefios experimentales en este caso
es el disefio experimental de un solo grupo con pre y post test, ya que, su proposito es
manipular de manera intencional una o mas variable independiente (causas) para estudiar

sus efectos (Hernandez et al., 2014).

GE o1 X 02

Donde:

GE - Significa el grupo experimental de estudio

o1 : Evaluacién de entrada de la variable de estudio
02 : Evaluacion de salida de la variable de estudio
X . El proceso experimental del estudio

3.3 POBLACION MUESTRA

La poblacion - muestra de estudio para la presente investigacion estd conformada por la
poblacién censal de la totalidad de los 14 trabajadores de la empresa JHOELS E.I.R.L,
en el afio 2021, de la ciudad de Juliaca. Por ello la poblacién consiste en el nimero total
de elementos (sujetos, persona o procesos) que conforman un determinado lugar o

espacio especifico con caracteristicas similares (Torres, 1995).
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Para Chavez (2007), la poblacion de un estudio se define como “el universo de la
investigacion sobre el cual se pretende generalizar los resultados”. En su criterio se percibe
que una poblacién estd conformada por caracteristicas o estratos que permiten distinguir

los sujetos de unos a otros.

3.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

3.4.1 Técnica

Es una técnica que procesa datos en condiciones relativamente controladas por el

investigador; particularmente porque éste puede manipular la o las variables (Vara, 2012).

a) Observacional experimental.

La técnica es la observacion de campo, permite obtener datos de interés para la
investigacion, es aquella en la cual el investigador puede observar y recoger datos
mediante su propia observacion (Tamayo y Tamayo, 2011). En la presente investigacion
se ejecuta la experimentacion de la metodologia del ciclo Deming junto a las cuatro
herramientas de mejora continua, en la cual se manipula la variable dependiente, a través

de la planeacidn, control y aumento de la calidad.

b) Andlisis de documentos

Con el procedimiento se analizo la informacion de los procesos de los productos textiles

de las variables de estudio.

- Revision de la informacion textual
- Recoleccion de datos en campo: Consiste en realizar visitas a la empresa donde se

propone realizar el estudio.

c) Encuestas

Es un conjunto de preguntas tipificadas dirigidas a una muestra representativa para

recopilar datos mediante el cuestionario.

3.4.2 Instrumento

Se realizo visitas a la empresa JHOELS E.I.R.L, de la ciudad de Juliaca, donde se obtuvo

informacion de campo hojas de observacion, ficha de encuestas, la cual posteriormente
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se procesa en un gabinete, siendo una secuencia metodoldgica convencional y asi se
pudo hallar las mejores opciones en cuanto a la metodologia Deming junto a sus cuatro
herramientas de mejora continua que se plantea y satisface la gestion de la calidad de la

empresa que resulten concordantes con la solucion planteada.

a) Ficha de analisis documental

El instrumento es la ficha técnica de observacién en un instrumento de investigacion
que consiste en una serie de items y otras indicaciones con el propdésito de obtener

informacion documentaria (Kerlinger, 2002).

Entre los instrumentos utilizados, tenemos:

- Fichas, libros, manuales, informacion de internet
- Software y hoja electronica: necesarios y adecuados para procesar los datos re

coleccionados de campo

b) Guia de la encuesta

Nos permite recoger informacion de la variable dependiente sobre la mejora de la
gestion de calidad de productos textiles de la empresa en estudio. La guia de observacion

(para las encuestas): es una guia de preguntas especificas

3.4.3 Validacion y confiabilidad del instrumento

El instrumento de la ficha de observacion fue validado por juicio de expertos en el area de
confeccion textil e investigacion. Que en sus resultados se obtiene 0.752. de validez. Se

muestra en el anexo 9.

Tabla 12

Validez de los instrumentos de recoleccion de datos

N° Clari Obje Actua Orga Sufi Inten Consi Cohe Metod Conve Total
1 4 5 5 4 5 4 5 5 5 4 46
2 4 5 4 5 5 5 5 5 5 4 47
3 5 5 4 5 4 5 5 4 5 5 47
4 4 5 4 5 4 3 4 5 4 4 42
5 3 4 5 4 4 3 4 5 3 4 39
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3.5 PROCEDIMIENTO DE ANALISIS DE LOS RESULTADOS
3.5.1 Materiales y recursos
3.5.1.1 Materiales

Tabla 13

Materiales, equipos y recursos

MATERIALES EQUIPOS RECURSOS
Cuaderno Laptop Excel
Lapicero Impresora Word

Papel boom Proyector

Papel lote

Plumon

Cinta masking tape

3.5.2 La metodologia del ciclo Deming

Para la aplicacion de la herramienta de ciclo Deming, también conocida como PDCA o
PHVA, se debe trabajar para mejorar los problemas que presenta la organizacion. Esto
de manera logica y producir los productos de forma ordenada y correcta en la empresa
JHOELS, E.I.R.L, la utilizacion de las cuatro etapas de ciclo Deming funcionan de manera
ciclica debe ser constante para la mejora y asi poder obtener resultados 6ptimos a todos los
problemas que se presenten en camino, para lograr la gestion de calidad de productos

de esa forma cumplir con las expectativas de los clientes.

a) Capacitacion de ciclo Deming

Se dio a conocer el concepto, caracteristicas, los 14 principios y sus cuatro etapas de la

metodologia de ciclo Deming, durante 30 min en el area de confeccidn de fecha 11/10/2021.
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Figura 24: Capacitacion de la metodologia de ciclo Deming

a) Capacitacion sobre el diagrama de operacion de procesos y diagrama de analisis
de procesos

Se dio conocer el concepto, importancia del diagrama, elementos de diagrama sus

funciones de cada diagrama, sus objetivos y la diferencia que existe entre esos dos tipos

de diagramas de operacion de procesos y diagrama de analisis de procesos; durante 30 min.

En el area de confeccidn con fecha 12/10/2021.

Figura 25: Capacitacion de diagrama de operacion de procesos y diagrama de analisis de

procesos

b) Taller préactico sobre la ingenieria de métodos DAP

Después de adquirir conocimiento teorico se aplica en practica todo lo aprendido, para su
mejor entendimiento hubo taller de préactica del diagrama de analisis de procesos, en
consecuencia, se elegio un modelo de producto textil para poner en practica los elementos
del diagrama; para ello se representa con un simbolo a cada proceso de inicio hasta final.
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Se logrd representar todo el proceso de confeccidn de un producto textil en un diagrama de

manera positiva, durante 45 min, en el area de confeccion con fecha 13/ 10/ 2021.

@O REDMI NOTE S
OO Al MUANCAMFRA

Figura 26: Taller de practica sobre diagrama de analisis de procesos

¢) Capacitacion sobre el mantenimiento correctivo y preventivo

Se dio conocer su concepto, tipos de mantenimiento preventivo y correctivo, ventajas y
desventajas. También se mostrd fichas con los que se va a trabajar y como se va llenar y
sus formas de aplicacion; como se puede inspeccionar las averias de las maquinas para

prevenir fallas; durante 30 min. En el area de confeccion con fecha 14/10/2021.

~ TESTS
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Figura 27: Capacitacion de mantenimiento correctivo y preventivo
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d) Capacitacion sobre la programacion de la produccién

Se explicd la importancia de la programacién de la produccién y su cumplimiento, la
programacion debe iniciar en el area de corte y se explica como debe estar presentado en
cuadros y como mejorar la calidad de la produccién. Por ello, es muy importante que hay
una buena comunicacidn entre las areas para lograr el objetivo, durante 25min en el area de
confeccion con fecha 15/10/2021.

Figura 28: Capacitacion sobre la programacion de la produccién

3.6 PLANEACION DE LA CALIDAD

En esta parte se hace la encuesta sobre el conocimiento de gestion de calidad de los
productos textiles a todos los trabajadores de la empresa Jhoels. Antes y después de
implementar el ciclo Deming, junto a las cuatro herramientas de mejora, también se toma
fotos de la situacion, luego de ello se evalGa con la ficha de encuesta para saber el
conocimiento de gestion de calidad y qué estado se encuentra la empresa en mencion y se

planifica un plan de mejora continua.
3.6.1 Diagndstico de la situacion actual de la empresa Jhoels E.1.R.L.

Para la presente investigacion lo primero que se hizo es conversar con el gerente de la
empresa para mejorar la eficacia de gestion de calidad de los productos textiles de los
trabajadores; para luego hacer una encuesta de gestion de la calidad, a los trabajadores de
la empresa, se evalué con la ficha de encuesta y ficha de observacion, también se tomd

fotos de los procesos de la produccion textil de la organizacion en mencion.
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a. Visita a la empresa JHOELS E.I.R.L.

Hubo visita para exponer el proyecto de investigacion y su ejecucion, con el objetivo de
mejorar su proceso de produccién textil, también se dio a conocer sus funciones, su
finalidad de la investigacion y su duracion, luego se planificé los horarios de la ejecucion

del proyecto.

Figura 29: Visita a la empresa Jhoels E.I.R.L.

b. Hacer encuesta sobre el conocimiento de la gestion de calidad

Se hizo encuesta sobre el conocimiento de la gestion de calidad de los productos textiles a los
trabajadores de la organizacion, para ello se comunico a los trabajadores de lo que se iba
hacer. Ellos se comprometieron para que la empresa mejore y que tenga mejores

resultados.
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Figura 30: Encuesta a los trabajadores de la empresa Jhoels E.I.R.L

3.6.2 Diagrama de analisis de proceso

Al conversar con el gerente de la empresa, sobre ingenieria de métodos, dio a conocer
que solo planifican la produccion para el pedido y mas no para la tienda, no tienen un
control de la produccion, y tampoco trabajan segin a los diagramas de andlisis del

proceso y el diagrama de operacion de procesos.

Los trabajadores de la empresa no tenian conocimiento sobre la ingenieria de métodos, ellos

solo trabajaban de forma empirica.
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Tabla 14

Produccion planeada del pedido

Pedido

Producci Cumplimiento
Cantidad Modelo on dela Observaciones Fecha
planeada produccién
Si No

100 Maletines 10 X Se cumplié 10/09/2021

300 Maletines 14 X No se cumplié 24/09/2021
porque se
faltaron los
trabajadores

500 Maletines 16 X Nosecumpli6a 10/10/2021
la fecha indica
porque los
trabajadores no
estan
comprometidos
con la empresa

Total 900

Total, de produccion en un mes 900

Nota: La empresa hacia produccion planeada solo para pedidos y no para la tienda, esto

se hace con la finalidad de evaluar la produccion textil.

3.6.3 Procedimiento técnico de la implementacion del ciclo Deming

El procedimiento técnico del presente trabajo de investigacion se basa en diferentes
problemas que presenta la organizacion como: incumplimiento a la hora de entrega de
los pedidos, el personal era empirico no esta capacitado, inadecuada gestion de
procesos de produccion, falla de las maquinas, falta de motivacion a los operarios y
desorden. Por ello es considerable aplicar la metodologia de ciclo Deming junto a las
cuatro herramientas de gestion de calidad, lo cual es determinante en la gestion de la

calidad de productos textiles.

3.6.4 Diagrama del proceso productivo de la empresa Jhoels.

En el siguiente diagrama se presenta todos los procesos de confeccion y la distribucion

y entrega de productos textiles.
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Figura 31: Diagrama de procesos de la confeccion de productos textiles

3.6.5 Evaluacion de gestion de calidad de productos textiles mediante la encuesta

a) Hacer encuesta sobre el conocimiento de la gestion de calidad

Después de implementar la metodologia de ciclo Deming junto a las cuatro herramientas
de mejora. Se hace una encuesta sobre el conocimiento de la gestion de calidad de los
productos textiles a los trabajadores de la organizacion, para ello se comunicd a los
trabajadores de lo que se iba hacer. Ellos se comprometieron para que la empresa mejore y
que tenga mejores resultados.
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Figura 32: Encuesta a los trabajadores de la empresa Jhoels E.I.R.L

3.7 CONTROL DE CALIDAD

En esta parte se hace un control de los productos defectuosos, productos de calidad y el
cumplimiento de los pedidos a la hora, antes y despuées de implementar el ciclo Deming
junto a las cuatro herramientas, en donde se observa que antes de implementar el ciclo
Deming, la empresa presentaba muchos problemas. Se hace control, para que el ambiente
de trabajo este en orden, limpio y los materiales estén bien clasificados segun a la
produccion planeada y se verifica diagrama de analisis de proceso y su respectivo estudio
de tiempos, por ende, se hace con la ficha de observacion todo el cumplimiento de la

planeacion. En este cuadro de la tabla 15, se puede observar que habido una clara
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disminucién de los productos defectuosos en un principio presentaba el 53% y después de

la implementacion de ciclo Deming hay una clara disminucién del 4%.

Tabla 15

Defectos en las cuatro muestras de los productos textiles

1 mes 1 mes antes de implementar el 1 mes después de implementar el
ciclo Deming ciclo Deming
Semanas Lotes Defectos Lotes Defectos
1 100 Productos 50 945 productos 35
textiles textiles
2 200 Productos 90 786 productos 28
textiles textiles
3 250 Productos 80 345 mochilas 15
textiles
4 350 Productos 95 630 productos 30
textiles textiles
Total 900 Productos 315 2706 productos 108
textiles textiles

3.8 AUMENTO DE LA CALIDAD

Para el aumento de la calidad se implement6 una propuesta de plan de mejora continua y

la filosofia de calidad, donde se estandariz6 los resultados, también se capacit6 a todo el

personal de la empresa Jhoels E.I.R.L. En este cuadro de la tabla 16, se presenta el costo

de la mejora de gestion de calidad de los productos textiles.
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Tabla 16

Gasto del plan de mejora de la calidad de productos textiles en un mes.

defectuosos.

Actividades | Responsables | Tiempo | Costo | Financiamiento | Responsable
por objetivo s/. del
seguimiento

Redaccion del | Bach. Liliana | 1semana | 1500 Gerente.

plan de mejora Surco Alcides Cutipa
Mamani

Capacitacion 1semana | 2000 Vanessa

del ciclo Un asesor Empresa Jhoels | Mamani

Deming junto | externo en E.LR.L.

a las cuatro temas de

herramientas. mejora

Reduccion de continua | 4semanas | 1000 Gerente.

los productos Alcides Cutipa

3.8.1. Costo de produccion

En la presente investigacion se considera los activos tangibles, intangibles, materia prima,

mano de obra, productos defectuosos, productos de calidad y servicios que son necesarios

para la ejecucién y funcionamiento de la investigacion. En la tabla 17, presentamos los

gastos de produccion de los productos textiles para el mes 10.

Tabla 17

Costo de la produccion en el mes 10

Produccion de los productos textiles Costo s/.
Materia prima e insumos s/. 16256
Pago del trabajador s/. 20850
Suministros s/. 735
Total de gastos para el mes 10 s/. 37841
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A continuacion se muestra los pagos por meses de materia prima, insumos, suministros y el personal.

Mes1 Mes 2 Mas 3 Mes 4
Costo Costo Costo Costo
o ) o Costo total ) o Costo total ) o Costo total ) o Costo total
Materia prima Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario
Tela 42 95 3990 43 95 4275 43 95 4360 50 95 4750
Hilo de maquina recta 338 4 1184 350 4 1235 7 4 1313 393 4 1376
Hilos de rebeteadora 208 4 833 215 4 862 231 4 923 242 4 963
Hilos de bordado 27 8 216 28 8 224 30 8 240 il 8 252
Etigueta 3 25 68 3 25 70 3 25 I5) 3 25 P
Bolsa 27 5 135 28 5 140 30 5 150 il 5 157
Tota e o7 [ el I
Mes 5 Mes 6 Mes7 Mes 8 Mes 9 Mes 10
] CD?tD ~ |Costototal | CD?tD ~ |Costototal | CO?tD ~ |Costototal | CO?tD ~ |Costototal | CO?tD ~ |Costototal | CO?tD ~ |Costototal
Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario Cantidad  |unitario
55 100 5500 60 150 9000 68 150, 10200 70 2000 14000 4 150, 11100 1 2000 15400
4 4 160 4 4 161 47 4 165 50 4 175 51 4 178 57 4 200
b 4 26 b 4 26 7 4 26 7 4 18 7 4 18 8 4 3
3 8 256 3 8 257 33 8 264 35 8 280 36 8 284 40 8 320
3 15 80 3 15 80 3 15 83 4 15 88 4 26 9 4 26 104
3 5 160 3 5 161 33 5 165 35 5 175 36 5 178 40 5 200

Figura 33: Balance de materia prima e insumos

Nota: Aqui se detalla cuanto de materia prima se utliza para la produccion de productos textiles en 10 meses.
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Tabla 18

Suministros

Suministro Unidad de Costo Costo
medida unitario total

Agua m3 20 240

Luz Kwh 550 6600

Teléfono 75 900

Total 7740

Nota: Se muestra costo mensual y anual de los suministros.

Tabla 19

Pago al personal

Cargo Nro. de Horas Pago Pago Gratificacibn  Total
puestos de Mensual Anual
trabajo

Gerente General 1 8 2000 24000 500 24500
Encargado de 1 8 1000 12000 300 12300
Ventas

Operarios 12 10 11160 133920 100 134020
Mantenimiento 1 8 930 11160 100 11260
TOTAL 15 182080

Nota: Aqui se detalla, los pagos mensual y anual con su respectiva gratificacion.

En el flujo de caja se trabaja con la inversion de mejora continua que es de s/. 4500, para

mejorar la calidad de productos textiles con una ganancia al 30%.
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Tabla 20

Flujo de caja para la mejora continua en 10 meses

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10
Flujo de caja 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
GASTO DEL PLAN
DE MEJORA 4500
INGRESOS 0 25500 27000 29550 28700 28000 32900 39728 35984 57500 69758
Venta de productos
textiles 25500 27000 29550 28700 28000 32900 39728 35984 57500 69758
EGRESOS 4500 22161 22876 23416 23941 22565 26514 28993 34101 32281 37841
Materia Prima e
Insumos 6426 6796 7261 7581 6182 9684 10903 14746 11861 16256
Pago del Trabajador 15090 15430 15500 15700 15720 16150 17400 18650 19700 20850
Suministros 645 650 655 660 663 680 690 705 720 735
UTILIDAD BRUTA 3339 4124 6134 4759 5435 6386 10735 1883 25219 31917
IGV 18% 601 742 1104 857 978 1149 1932 339 4539 5745
UTILIDAD NETA -4500 2738 3382 5030 3902 4457 5237 8803 1544 20680 26172

Nota: Aqui presentamos el flujo de caja de la mejora continua de la gestion de calidad de productos textiles para 10 meses.

TIR: 30%
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Valor del TIR
TIR 80%

VAN

El valor actual neto (VAN), es un criterio de inversion que consiste en actualizar los cobros
y pagos de un proyecto o inversion para conocer cuanto se va ganar o perder con esa
inversion. También se conoce como Valor neto actual (VNA), valor actualizado neto o
valor presente neto (VPN). Por lo que la inversion producirad ganancias por encima de la
rentabilidad ya que el VAN es mayor que cero, entonces tedricamente este plan de mejora

continua resulta viable.

Como bien sabemos que la inversién, cuando mas baja es mejor. Por qué nuestro TIR esta
con un porcentaje al 80%, donde se ve que el TIR es positivo, lo cual quiere decir que el

plan de mejora continua es rentable.

TIR =S/80 %

La tasa interna de retorno TIR, es la tasa que iguala el valor presente neto a cero. La tasa
interna de retorno también es conocida como la tasa de rentabilidad producto de la
inversion de los flujos netos de efectivo dentro de la operacion propia del negocio y se
expresa en porcentaje. Cuando el TIR (Tasa interna de retorno) es mayor que la tasa de
interés el proyecto es viable, y como en el proyecto tenemos una tasa interna de retorno de

80%, por lo tanto, conviene realizar la inversion.
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3.8.2 Relacion beneficio costo

En la tabla 21, se muestra en cuanto ha disminuido los productos defectuosos después de

implementacion del ciclo Deming, junto a las herramientas de mejora continua.

Tabla 21

Ahorro de productos defectuosos en soles

Antes Después
Mes Productos Productos defectuosos
defectuosos

1 298 34

2 315 36

3 345 39

4 359 41

5 350 40

6 411 47

7 535 61

8 484 55

9 805 92

10 939 107
Total de productos defectuosos 4841 553
Precio de productos 121013 13830
defectuosos
Ahorro de productos defectuosos 107183

Gasto del plan en 10 meses : 4500

Beneficio ;107183
Relacién de B/C 24

Si B/C > 1, esto indica que los beneficios son mayores a los costos.

En el resultado la relacion B/C es mayor que 1, por lo tanto se afirma que la implementacion

de mejora continua en la empresa seguira siendo rentable en los préximos afos.
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3.9 ANALISIS ESTADISTICO DE LOS DATOS

De acuerdo a estos resultados se aborda los aspectos tematicos mas importantes que se
tomaron en cuenta en planeacién de la tesis, temas antes mencionados, para ello se sigue

los pasos de la planeacion enlistados en el marco tedrico de la presente investigacion.

El tratamiento de los datos recolectados en los instrumentos seleccionados en la
investigacion, para ello se realiza el uso de estadigrafos tanto descriptivos e inferenciales

de acuerdo a los que requiere los resultados.

Asimismo, el estudio tiene caracteristicas explicativas de nivel aplicado con
procedimientos antes y después de la implementacion de la metodologia del ciclo
Deming junto a las cuatro herramientas, mediante las tablas y figuras estadisticas de forma

muy esquematica y clara.
3.10 HIPOTESIS DE INVESTIGACION
3.10.1 Hipdtesis general

La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa de la mejora de

gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E. I. R. L, Juliaca 2021.
3.10.2 Hipdtesis especificas

- La Implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en la mejora
de la planeacion en la gestion de calidad de productos textiles de la empresa
Jhoels E.I.R.L, Juliaca 2021.

- La Implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia directa en la mejora de
control en la gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels
E.I.R.L, Juliaca 2021.

- La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en el aumento
de gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L, Juliaca
2021.
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3.11 VARIABLES DE INVESTIGACION
3.11.1 Variable independiente

- Ciclo Deming
Definicion conceptual

Segun (Sanchez, 2013), en su investigacion nos indica que el ciclo Deming es una
herramienta que esta conformado por sus cuatro dimensiones las cuales se aplican de forma
sistematica, con esta herramienta de ciclo Deming se busca la mejora continua en la gestion
de la calidad de productos y procesos textiles, esta metodologia se adapta a todo tipo de

empresa por su facil aplicacidn en los procesos de mejora de la gestidn de la calidad.
Definicion Operacional

La metodologia del ciclo Deming se aplica junto con las herramientas de mejora continua
como: las 5s, en esta parte del proyecto se planifica de acuerdo a los objetivos propuestos,
donde se aplica diferentes estrategias de mejora continua tomando en cuenta los
indicadores; ingenieria de métodos, se desarroll6 los pasos conforme a la mejora de
los procesos de produccion en el area de confeccion; Planeacion y control de la produccién,
una vez puesta en marcha el proceso se puede encontrar anormalidades o situaciones que
se pudieran realizarse de otra forma, por lo tanto se debe verificar como se esta

implementando de acuerdo a lo planeado.

Finalmente, con el plan de mantenimiento, gracias a la retroalimentacion que se hara en la
parte de verificacion se detallard una serie de acciones de mejoramiento que pudiera

ser preventiva o correctiva para garantizar los resultados esperados.

Dimensiones
- Las5s

Ingenieria de métodos

Planeacion y control de la produccién

Plan de mantenimiento
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3.11.2 Variable dependiente
- Gestion de la calidad

Definicién conceptual

La gestion de la calidad es un método o herramienta que utiliza las empresas para
satisfacer las necesidades o requerimientos de los clientes, es un conjunto de
caracteristicas que posee un producto o servicio, que se debera cumplir una serie de
funciones y especificaciones, como la planificacién, aseguramiento y control de la
calidad. Tienen que ajustarse a las indicaciones por los consumidores o clientes del
mismo. En la actualidad la competitividad cada vez exige que los productos sean de
menor coste, con toda seguridad y que todo ello se cumpla con rapidez, por eso es

necesario implementar una gestion de calidad (Cuatrecasas y Gonzales, 2017).

Definicion Operacional

La variable de gestion de calidad en el estudio analiza tres componentes; la
planeacion, control y aumento de la calidad de los productos textiles de los trabajadores.
Por ende, se desarrollo con la técnica de la observacion mediante el instrumento de la
ficha de observacion y el instrumento de la encuesta del conocimiento de gestion de

calidad.

Dimensiones

- Planeacion
- Control

- Aumento
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3.12 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Tabla 22
Operacionalizacion de las variables

VARIABLE DIMENSIONES  INDICADORES NIVEL INDICE
5s Clasificacion
Ordenar
VARIABLE Limpieza
INDEPENDIENTE .,
Estandarizacion @
Ciclo Deming o Disciplina
Ingenieria de DOP
métOdOS DAP Plan de Ingenieria
Estudio de tiempos manteni mieion
Planeacion y Planeacion de
control de la produccion -
produccion Control de ﬂa@:ﬁe‘fﬁ?
Inventarios produceics
Plan de Inspeccion de

mantenimiento  maquinas
Correctivos
Preventivos

Planeacion ~ Manual de calidad Siempre (5)
Disefio del producto  Casi siempre (4)
Disefio del Algunas veces (g)
procedimiento Casi nunca 8

Obijetivo de calidad Nunca
Procesos operativos

VARIABLE Recursos de calidad
DEPENDIENTE Control Control antes Siempre (5)
., Control durante Casi siempre (4)
Ge_st|on de Control después Algunas veces (3)
calidad Cumplimiento de Casi nunca gg
requisitos Nunca
Seguimiento
sistematico y
documentos
Aumento  Evaluacion de Siempre (5)
resultados Casi siempre ~ (4)
Resultados ajustados  Algunas veces %
Resultados esperados  Casi hunca (1)
Retroalimentacién Nunca
sistematica

Politicas de calidad
Sistema auto
evaluativo
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 PRUEBA DE NORMALIDAD

Tabla 23
Pruebas de normalidad
Kolmog6rov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.

Planeacion de la calidad 0.184 28 0.016 0.914 28 0.024
Control de calidad 0.214 28 0.002 0.882 28 0.004
Aumento de la calidad 0.221 28 0.001 0.838 28 0.001
Gestion de la calidad 0.248 28 0.000 0.863 28 0.002

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Nota. Gl grado de libertad, Sig. Nivel de significancia.

Como se observa en la tabla, el valor obtenido de p = 0,000 para las variables son menores
que 5%, se puede afirmar con un 95% de probabilidad que el conjunto de datos del presente
trabajo no siguen una distribucion normal, las variables Planeacion de la calidad, Control

de calidad, Aumento de la calidad y Gestion de la calidad.

4.2 RESULTADOS DESCRIPTIVOS

Tabla 24

Distribucién de frecuencias de los productos textiles, segun niveles de gestion de calidad

Nivel Prueba de entrada Prueba de salida
n° % ne %
Nunca 7 50.0 0 0.0
A veces 6 42.9 3 21.4
Siempre 1 71 11 786
Total 14 100.0 14 100.0
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Figura 34: Distribucién de frecuencia de los productos textiles, segun niveles de gestion
de calidad.

Interpretacion

Enel Tabla N° 24 y grafico N° 34 nos representa la comparacion de evaluacion de la gestion
de la calidad para productos textiles de la empresa JHOELS E.L.R.L. de la ciudad de
Juliaca, segun la prueba de entrada y la prueba de salida. La gestion de la calidad de
productos textiles en la prueba de entrada califica en el nivel “Nunca” que representa el
50.0% frente al 0.0% en la prueba de salida; ademas la gestion de calidad de productos
textiles en la prueba de entrada se observa el nivel de “A veces” con un 42.5% frente a un
21.4% de la prueba de salida; asi mismo la gestion de calidad se presenta en un 7.1% del

nivel “Siempre” en la prueba de entrada en comparacion del 78.6% en la prueba de salida.

Tabla 25
Distribucion de frecuencias de los productos textiles, segun la planeacién de calidad

Nivel Prueba de entrada Prueba de salida
n° % ne %
Nunca 7 50.0 0 0.0
A veces 6 42.9 4 28.6
Siempre 1 7.1 10 71.4
Total 14 100.0 14 100.0
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Figura 35: Distribucidn de frecuencias de los productos textiles, segun la planeacion de

calidad

Interpretacion

En el Tabla N° 25 y grafico N° 35 nos representa la comparacion de evaluacion de la
planeacion sobre el conocimiento de la gestion de calidad de los productos textiles de la
empresa JHOELS E.I.R.L. de la ciudad de Juliaca, segun la prueba de entrada y la prueba
de salida. La planeacion de la calidad de productos textiles en la prueba de entrada califica
en el nivel “Nunca” y representa el 50.0% frente al 0.0% en la prueba de salida; ademas la
planeacion de la calidad de productos textiles en la prueba de entrada se observa el nivel
de “A veces” con un 42.5% frente a un 28.6% de la prueba de salida; asi mismo la
planeacion de calidad se presenta en un 7.1% del nivel “Siempre” en la prueba de entrada

en comparacion del 71.4% en la prueba de salida.

Tabla 26

Distribucion de frecuencias de los productos textiles, segun el control de calidad

Nivel Prueba de entrada Prueba de salida
n° % n° %
Nunca 4 28.6 0 0.0
A veces 7 50.0 1 7.1
Siempre 3 21.4 13 92.9
Total 14 100.0 14 100.0
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Figura 36: Distribucion de frecuencia de los productos textiles, segun, el control de calidad

Interpretacion

En el Tabla N° 26 y gréafico N° 36 nos representa la comparacion de evaluacion del control
de calidad para productos textiles de la empresa JHOELS E.I.R.L. de la ciudad de Juliaca,
segun la prueba de entrada y la prueba de salida. El control de calidad de productos textiles
en la prueba de entrada califica en el nivel “Nunca” y representa el 28.6% frente al 0.0%
en la prueba de salida; ademas el control de calidad de productos textiles en la prueba de
entrada se observa el nivel de “A veces” con un 50.0% frente a un 7.1% de la prueba de
salida; asi mismo el control de calidad se presenta en un 21.4% del nivel “Siempre” en la

prueba de entrada en comparacion del 92.9% en la prueba de salida.

Tabla 27

Distribucion de frecuencias de los productos textiles, segun el aumento de calidad

Nivel Prueba de entrada Prueba de salida
n° % ne %
Nunca 7 50.0 0 0.0
A veces S 35.7 6 42.9
Siempre 2 143 8 571
Total 14 100.0 14 100.0
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Figura 37: Distribucion de frecuencia de los productos textiles, segtin el aumento de

calidad

Interpretacion

En el Tabla N° 27 y grafico N° 37 nos representa la comparacion de evaluacion del aumento
de la calidad para productos textiles de la empresa JHOELS E.I.R.L. de la ciudad de
Juliaca, segln la prueba de entrada y la prueba de salida. EI aumento de la calidad de
productos textiles en la prueba de entrada califica en el nivel “Nunca” y representa el 50.0%
frente al 0.0% en la prueba de salida; ademas el aumento de la calidad de productos textiles
en la prueba de entrada se observa el nivel de “A veces” con un 35.7% frente a un 42.9%
de la prueba de salida; asi mismo el aumento de la calidad se presenta en un 14.3% del

nivel “Siempre” en la prueba de entrada en comparacion del 57.1% en la prueba de salida.

4.3 CONTRASTACION DE LA HIPOTESIS
4.3.1 Prueba de hipotesis, gestion de la calidad
a. Hipotesis

Hipotesis nula (Ho): La implementacion del ciclo Deming no tiene una eficacia
significativa en la mejora de la gestion de calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.
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Hipdtesis alterna (Hi): La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia
significativa en la mejora de la gestion de calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

b. Nivel de significacion
a=0.05

c. Estadistico de Prueba
_ (X-Y)

T, 7 Quese distribuye normalmente
O-x Gy
7+ R

\l n m

Para muestras pequefias (n <30, m < 30) y cuando se conocen las 0, y o,

t

d. Calculos

Tabla 28

Resultados de la gestion de calidad de los productos textiles (pre y post test)

Desv. Desv. Error
Prueba N Media Desviacion promedio
Gestion de la calidad ~ Post Test 14 74.86 5.842 1.561
Pre test 14 49.14 16.459 4.399
Prueba de muestras independientes
Prueba de
Levene de
igualdad de
varianzas prueba t para la igualdad de medias
95% de intervalo
Diferencia de confianza de
Sig.  Diferencia deerror __ladiferencia
F Sig. t Gl (bilateral) de medias estdndar Inferior Superior

Gestibn de  Se asumen 14.045 0.001 5.509 26 0.000 25.714 4,668 16.120 35.309
la calidad varianzas
iguales

No se asumen 5.509 16.225 0.000 25.714 4,668 15.830 35.598
varianzas
iguales

e. Decision. - Se observa que la prueba t de student existente entre los grupos de test,
muestran una diferencia significativa e indica mientras que el post test difiere

significativamente con respecto al pre test (t= 5.509, p_valor = 0.000 < 0.05). Por lo
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tanto, se rechaza la hipdtesis nula y se concluye que la implementacion del ciclo
Deming es eficaz significativamente para mejorar de gestion de calidad de productos
textiles de la empresa JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

4.3.2 Prueba de hipétesis para la planeacion de la calidad
a. Hipotesis

Hipotesis nula (Ho): La implementacion del ciclo Deming no tiene una eficacia
significativa en la mejora de la planeacion de la calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

Hipdtesis alterna (H:): La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia
significativa en la mejora de la planeacion de la calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

b. Nivel de significacion
a=0.05

c. Estadistico de Prueba
_ (X-Y)

T———, que se distribuye normalmente
2 2
O-x Gy
7+ R
\l n m

Para muestras pequefias (n <30, m <30) y cuando se conocen las 0, y

t
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d. Calculos

Tabla 29

Resultados segun la planeacién de calidad de los productos textiles (pre y post test)

Estadisticas de grupo

Desv. Desv. Error
Prueba N Media Desviacion promedio
Planeacion de la calidad Post Test 14 26.43 2.738 0.732
Pre test 14 16.36 5.917 1.582
Prueba de muestras independientes
Prueba de
Levene de
igualdad de
varianzas prueba t para la igualdad de medias
95% de intervalo
de confianza de
la diferencia
Diferencia
Sig. Diferencia de error
F Sig T Gl  (bilateral) de medias estandar Inferior Superior
Planeacion Se 7.831 0.010 5.780 26 0.000 10.071 1743 6.490 13.653
de la asumen
calidad varianzas
iguales
No se 5.780 18.321 0.000 10.071 1743 6.415 13.728
asumen
varianzas
iguales

e.

Decision. - Se observa que la prueba t de student existente entre los grupos de test,
muestran una diferencia significativa e indica mientras que el post test difiere
significativamente con respecto al pre test (t=5.780, p_valor = 0.000 < 0.05). Por lo
tanto, se rechaza la hipoétesis nula y se concluye que la implementacion del ciclo
Deming es eficaz significativamente para mejorar la planeacion de la calidad en
productos textiles de la empresa JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.
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4.3.3 Prueba de hipotesis para el control de calidad
a. Hipotesis

Hipotesis nula (Ho): La implementacion del ciclo Deming no tiene una eficacia
significativa en la mejora de la planeacion de la calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

Hipdtesis alterna (Hi:): La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia
significativa en la mejora de la planeacion de la calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

b. Nivel de significacion
a=0.05

c. Estadistico de Prueba

_ (X-V)

T———, que se distribuye normalmente
2 2
O-x Gy
7+ R
\l n m

Para muestras pequefias (n <30, m < 30) Yy cuando se conocen las 0, ¥ o,

t
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d. Calculos

Tabla 30
Resultados segun el control de calidad de productos textiles (pre y post test)

Estadisticas de grupo

Desv. Desv. Error
Prueba N Media Desviacion promedio
Control de calidad  Post Test 14 22.36 2.620 0.700
Pre test 14 15.50 5.403 1.444
Prueba de muestras independientes
Prueba de
Levene de
igualdad de
varianzas prueba t para la igualdad de medias
95% de intervalo
Diferencia de confianza de la
Sig.  Diferencia deerror __ diferencia
F Sig. T Gl  (bilateral) de medias estdndar Inferior Superior
Control de Se asumen 6.963 0.014 4.273 26 0.000 6.857 1.605 3.558 10.156
calidad varianzas
iguales
No se asumen 4.273 18.792 0.000 6.857 1.605 3.496 10.219
varianzas
iguales

e. Decision. - Se observa que la prueba t de student existente entre los grupos de test,
muestran una diferencia significativa e indica mientras que el post test difiere
significativamente con respecto al pre test (t = 4.273, p_valor = 0.000 < 0.05). Por lo
tanto, se rechaza la hipétesis nula y se concluye que la implementacion del ciclo Deming
es eficaz significativamente para mejorar el control de calidad en productos textiles de
la empresa JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021

4.3.4 Prueba de hipotesis para el aumento de la calidad
a. Hipotesis

Hipotesis nula (Ho): La implementacion del ciclo Deming no tiene una eficacia
significativa en optimizar el aumento de la calidad de productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.
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Hipdtesis alterna (Hi): La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia
significativa en optimizar el aumento de la calidad en productos textiles de la empresa
JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

b. Nivel de significacion
a=0.05

c. Estadistico de Prueba

_(X-V)

T, 7 Quese distribuye normalmente
O-x Gy
7+ R

\l n m

Para muestras pequefias (n <30, m < 30) y cuando se conocen las 0, ¥ o,

t

d. Calculos

Tabla 31

Resultados segln el aumento de calidad de los productos textiles (pre y post test)

Estadisticas de grupo

Desv. Desv. Error
Prueba N Media Desviacion promedio
Aumento de la Post Test 14 26.07 1.639 0.438
calidad Pre test 14 17.29 6.988 1.868
Prueba de muestras independientes
Prueba de
Levene de
igualdad de
varianzas prueba t para la igualdad de medias
95% de intervalo
Diferencia de confianza de la
Sig. Diferencia  de error diferencia
F Sig. T Gl  (bilateral) de medias estdndar Inferior Superior
Aumento  Se asumen 30.035 0.000 4.580 26 0.000 8.786 1918 4.842 12.729
de la varianzas
calidad iguales
No se asumen 4580 14.426 0.000 8.786 1.918 4.683 12.889
varianzas
iguales

e. Decision. - Se observa que la prueba t de student existente entre los grupos de test,
muestran una diferencia significativa e indica mientras que el post test difiere

significativamente con respecto al pre test (t = 4.580, p_valor = 0.000 < 0.05). Por lo
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tanto, se rechaza la hipétesis nula y se concluye que la implementacién del ciclo Deming
es eficaz significativamente para optimizar el aumento de la calidad en productos textiles
de la empresa JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021

4.4 DISCUSION DE RESULTADOS

A partir de los hallazgos encontrados, aceptamos la hipotesis alternativa general, La
implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en la mejora de gestion
de calidad de productos textiles de la empresa JHOELS E.L.R.L, Juliaca 2021.
Considerando para la medicién de las dimensiones de gestion de calidad: planeacion,

control y aumento de la calidad de los productos textiles.
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Tabla 32

Comparacién de resultados con los antecedentes de la investigacion.

Gestioén de la calidad

Planeacion de
calidad

Control de
calidad

Aumento
de calidad

Anteceden
tes

Observacion

5.50%

No estudio

No estudio

Pinos
(2022)

El autor ha hecho basado en el
ISO 9001:2015 y ha medido el
cumplimiento de los requisitos
de dicha norma.

70%

No estudio

No estudio

Salazar
(2019)

Si hizo un estudio con la
encuesta sobre la proyeccién
de soluciones eventuales en las
empresas y desconoce la
herramienta ciclo Deming.

67%

34%

No estudio

Uria (2020)

Si hizo una encuesta acerca de
las caracteristicas de la gestion
de calidad y el financiamiento
de la Mype.

43.27%

50.68%

Propuesta
de mejora

Arias
(2020)

Si obtuvo el grado de
implementacion general del
sistema de gestién de calidad
bajo los lineamientos de la 1ISO
9001:2015.

No estudio

35%

No estudio

Tapara
(2021)

las tres éreas
(compras,  produccion e
inventarios), donde hubo
mejora  positiva en la
productividad y tiempos de
entrega, se redujo los tiempos
de espera.

Si  estudid

No estudio

No estudio

Mejora de
la calidad

Silvano
(2019)

Aumento de la eficiencia
reduccion en los tiempos,
reduccién de sobrecostos

66.5%

No estudio

Plan de
mejora

Pérez
(2020)

Si  obtuvo resultados de
desconocimiento de gestién de
calidad, fidelizacion, base de
datos.

En un inicio
hubo el nivel
nunca en un
50%, luego fue
de 71% de
conocimiento
en la gestién de
calidad

Antes 35% vy
después de
implementar el
ciclo Deming
fue de 4% los
productos
defectuosos

Relacién
beneficio
costo es de
24

Surco
(2022)

La implementacion de ciclo
Deming tiene una eficacia
significativa en la mejora de
gestion de calidad de
productos textiles de la
empresa  Jhoels E.ILR.L,
Juliaca 2021.

Nota: Se muestra resultados de otros autores, aquellos extraidos con similares
metodologias en la gestion de calidad: planeacién, control y aumento de la calidad, sin
embargo en la mayoria de los antecedentes de la investigacion no son iguales ni las

variables estudiadas, tal cual esta indicado en las observaciones.
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La Implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en la mejora de la
planeacion en la gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L,
Juliaca 2021. De manera que, la prueba de entrada califica en el nivel “Nunca” el 50.0%
frente al 0.0% en la prueba de salida; ademas en el nivel de “A veces” con un 42.9% frente
a un 28.6% de la prueba de salida; asi mismo, un 7.1% del nivel “Siempre” en la

prueba de entrada en comparacion del 71.4% en la prueba de salida.

Para Pinos (2022), los resultados de un sistema de gestion de calidad basado en la norma
ISO 9001: 2015 para la microempresa textil, fue el no cumplimiento de la norma 1SO 9001
2015, el nivel de implementacion de la dicha norma es apenas 10.43%, es decir existe un
porcentaje de 89.57% de incumplimiento de los requisitos que dicta la norma, esto pasa
debido a que en la mayoria de items se han obtenido bajas ponderaciones, porque algunas
normas no se aplicaron en la empresa y tampoco estdn controlados ni mucho
menos documentados, este resultado de la planeacion guardan relacion con los puntos con
mas baja ponderacion son la planificacion con 5.50%, y respecto a los otros resultados
como el cumplimiento de la norma ISO 9001:2015 no se aplicd, por lo tanto los resultados
son distintos; por otra parte, es acorde con lo que en este estudio se habla, la evaluacién
del desempefio con 5.23%. Esta diferencia en los resultados se deberia a que el autor
trabajo con la ISO 9001: 2015, consideré diferentes dimensiones a la presente
investigacion durante el proceso de la implementacion de ciclo Deming en la mejora de

gestion de calidad de productos textiles.

Por otro lado, Salazar (2019), los resultados de gestion de calidad bajo el enfoque del
ciclo de Deming en las micro y pequefias empresas del rubro calzado, qué obtuvieron
son: El 70% del total de encuestados afirman que casi siempre planifican las actividades
de las micro y pequefias empresas, el 36,7% del total de encuestados afirman que casi
siempre se proyectan soluciones a las eventualidades que puedan surgir en las actividades
de la empresa. Los gerentes encuestados perciben que es necesario ponerle mas énfasis a
la planificacion de las actividades. También se pudo evidenciar que los representantes
afirman que desconocen a cerca del ciclo Deming para asi poder programar
eficientemente sus actividades. Esta diferencia en los resultados se debe a que el autor
trabajo la gestion de calidad bajo el enfoque del ciclo Deming en la micro y pequefias

empresas.

De modo similar, Uria (2020), los resultados de las caracteristicas de la gestion de calidad
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y el financiamiento de las MYPE del sector comercio, rubro calzado obtuvieron con el
cuestionario de 27 preguntas con la técnica de encuesta a 30 MYPE. Respecto a
microempresarios: 53% tienen entre 18 a 55 afios, 67% son mujeres, no hay analfabetos.
Respecto a las MYPE: 100 % son propietarios; 60% antigiiedad de 5-10 afios; 93%
son minoristas, 70% tiene de 1 a 4 trabajadores, 100% se formd para comercializar.
Respecto a la Gestion de la Calidad: 77 % satisface necesidades de clientes; 90% organiza
mercaderia por campafias; 83% vende productos importados; 80% aplica politicas;
67% planifica metas y objetivos;70% organiza jornada diaria; 70% lleva registros; 70%
identifica problemas, 70% soluciona problemas; 34% evalUa resultados; 50% publica en
redes sociales. Conclusiones: La gestion de la calidad se aplica mayoritariamente de
manera empirica. Pero, en lo que no concuerda el estudio del autor referido con el presente
es que la Implementacién del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en la mejora de
la planeacién en la gestién de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L,
Juliaca 2021. En este estudio no se encuentran esos resultados. Por consiguiente, tiene
una semejanza con (Arias, 2020), los resultados que se obtuvieron en el grado de
implementacion general del Sistema de Gestion de la Calidad bajo los lineamientos de la
ISO 9001:2015 para la empresa Arte & Textil, en la planificacién con un bajo nivel de
cumplimiento de 43.27% ; esto tiene una semejanza con la presente investigacion, en la

implementacion de ciclo Deming en la mejora de gestion de calidad de productos textiles.

La Implementacion del ciclo Deming junto a las cuatro herramientas tiene una eficacia
directa en la mejora de control en la gestion de calidad de productos textiles de la empresa
Jhoels E.I.R.L, Juliaca 2021. Por ende, la prueba de entrada califica en el nivel “Nunca” el
28.6% frente al 0.0% en la prueba de salida; ademas en el nivel de “A veces” con un 50.0%
frente a un 7.1% de la prueba de salida; asi mismo, un 21.4% del nivel “Siempre” en la

prueba de entrada en comparacion del 92.9% en la prueba de salida.

Para Arias (2020), los resultados del nivel de cumplimiento ante los requisitos exigidos por
la norma 1SO 9001:2015, obtuvieron que el grado de implementacién general del Sistema
de Gestion de Calidad bajo los lineamientos de la ISO 9001:2015 para la empresa Arte y
Textil es de 49.32% frente a un 100%, esta es la brecha a cubrir y bajo la cual se deben
establecer mecanismos de control dentro de la propuesta de mejora para lograr
una implementacion eficaz logrando los resultados de los procesos que muestran un

menor nivel de cumplimiento son la evaluacion del desempefio con 40.28%. esta diferencia
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en los resultados se debe a que las dimensiones y la variable son distintos a la presente
investigacion durante la implementacion de la mejora. Por otra parte, Tapara (2021),
indica que es necesario e importante implementar el Ciclo de Deming en las tres
areas seleccionadas (compras, produccion e inventario) al inicio de esta investigacion el
nivel de conocimiento de los planes proyectados por parte de los colaboradores era casi
nulo y esto debido a que los responsables de area no informaban a sus equipos sobre los
objetivos planeados. Después de realizar el diagrama de procesos para el area de
produccién y el diagrama de Gantt que es el primer paso del ciclo Deming se obtuvo
mejoras en las 3 areas sefialadas en lineas arriba. Dicha diferencia en los resultados
obtenidos en la presente investigacion al implementar el ciclo Deming tiene una eficacia
directa en la mejora de control de gestion de calidad de productos defectuosos en un
principio con un 35% y después mejord a un 4% en productos defectuosos, esto debido
a que el investigador en la mejora de gestion de calidad tomo otros factores como gestién
de aprovisionamiento; por ende, tiene semejanza en la aplicacion del diagrama de flujos
que engloba a las tres areas analizadas de la gestion de aprovisionamiento; Pero, en
lo que no concuerda el estudio del autor referido con el presente, es que mejord de manera
positiva la productividad y tiempos de entregas de los pedidos solicitados por los
clientes y esto genero un incremento del 35% en el nivel de satisfaccion del cliente. La
investigacion con respecto a la segunda hipotesis especifica determind que la
implementacion del ciclo Deming mejord de manera significativa la gestion de produccion
en Grupo Qamyll SAC 2021, gracias al diagrama de flujos y procesos elaborados se aceleré
la produccion y aumento el volumen de produccién asi mismo se redujo tiempos de espera
para la llegada de la materia prima e insumos. En este estudio no se encuentran esos

resultados.

La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en el aumento de
la gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.LR.L, Juliaca
2021. En consecuencia, la prueba de entrada califica en el nivel “Nunca” el 50.0% frente
al 0.0% en la prueba de salida; ademas en el nivel de “A veces” con un 35.7% frente a un
42.9% de la prueba de salida; asi mismo un 14.3% del nivel “Siempre” en la prueba de
entrada en comparacion del 57.1% en la prueba de salida.

Para Silvano (2019), Los resultados obtenidos determinan de forma real que se ha

disefiado adecuadamente el sistema de mejora continua utilizando metodologias como
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PHVA, 5 “S”; lo que dio como efecto el aumento de la eficiencia, reduccion en los
tiempos, reduccién de sobrecostos y la mejora de la calidad, estos resultados guardan
relacién con una eficacia significativa en la mejora de gestion de calidad de productos
textiles, ello es acorde con lo que en este estudio se habla en el cumplimiento de entrega
de produccion; Pero, en lo que no concuerda el estudio del autor referido con el presente,
es que tomd otra variable dependiente de mejorar la productividad, por esta razon;
con estas herramientas la productividad se incrementd de un 70% a 86%. En este
estudio no se encuentran esos resultados. Por otra parte, (Pérez, 2020), al realizar la
gestion de calidad con el uso de estrategias de fidelizacion del cliente y el plan de mejora
en las micro y pequefias empresas del rubro textil, obtuvo resultados de que el 66,5%
desconoce la gestién de calidad, este resultado tiene semejanza con la presente
investigacion donde en un principio se hizo la (pre test) en la empresa Jhoels, donde el
nivel nunca en la prueba de entrada fue 50.0% frente a 10.0% en la prueba de salida (post
test), por ende, los trabajadores no tenia conocimiento sobre la gestion de calidad de
productos textiles, ya que ellos trabajaban de manera empirica. El 63,9% desconoce el
término fidelizacion, y el 81% carece de base de datos del cliente y, el 63,9% considera
que la estrategia de fidelizacion mejoraria la rentabilidad. En conclusion, la mayoria de los
representantes desconocen y no aplican la gestion de calidad y las estrategias de
fidelizacion del cliente. Dicha diferencia en los resultados se debe, a que el autor realizo la
gestion de calidad con el uso de estrategias de fidelizacion del cliente. Pero, en lo que no
concuerda el estudio del autor referido con el presente, es que la investigacion concluye
que existe evidencia significativa para afirmar que, el ciclo Deming o de mejora continua
se relaciona significativamente con la mejora de la productividad en el area de logistica; al
corroborar los resultados con el analisis estadistico de la prueba T de Student, obteniéndose

un valor p de 0.005. En este estudio no se encuentran esos resultados.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

Con un p_valor = 0,000 del modelo del experimento; La implementacion del ciclo
Deming tiene una eficacia significativa de la mejora de gestion de calidad de
productos textiles de la empresa Jhoels E. I. R. L, Juliaca 2021.

La Implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en la mejora
de la planeacion en la gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels
E.I.R.L, Juliaca 2021. De manera que, la prueba de entrada califica en el nivel
“Nunca” el 50.0% frente al 0.0% en la prueba de salida; ademas en el nivel de
“A veces” con un 42.9% frente a un 28.6% de la prueba de salida; asi mismo, un
7.1% del nivel “Siempre” en la prueba de entrada en comparacion del 71.4% en la

prueba de salida.

La Implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia directa en la mejora de
control en la gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels E.I.R.L,
Juliaca 2021. Los productos defectuosos en un principio eran de 35% después de
la implementacion del ciclo Deming (junto a las cuatro herramientas), hubo una
disminucion de los productos defectuosos en un 4%, esto quiere decir que hubo

una significancia de mejora en los productos textiles.

La implementacion del ciclo Deming tiene una eficacia significativa en el
aumento de la gestién de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels
E.I.R.L, Juliaca 2021. En consecuencia, la implementacion de un plan de mejora
continua trajo resultados positivos en relacion de beneficio costo de 24, mejora en
los productos textiles en el area de confeccion, ademas se va garantizar la
implementacién y que este plan perdure en el tiempo, porque es la base para la

implementacion de otras herramientas de gestion de calidad mas avanzadas.
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5.2 RECOMENDACIONES

Considerando la importancia que tiene esta investigacion y en funcion a los
resultados obtenidos, sobre la eficacia de la implementacion del ciclo Deming
junto a las cuatro herramientas en la mejora de gestion de calidad de productos
textiles, se sugiere implementar, ingenieria de métodos, planeaciony control de

la produccion, plan de mantenimiento y otras segln a que la empresa necesite.

Se recomienda que haya un manual de procedimientos de la planeacién de calidad
de productos, segun la 1S0:9001.2015. Para cumplir con los requisitos de la
calidad del producto textil. Mejorar en los procesos y politicas de calidad de la

empresa, establecer métricas para mejorar la calidad de productos textiles.

Para el control de la calidad de productos textiles, usar cartas de control y graficos
de control; para identificar las posibles causas de un problema y sus efectos, por
medio de la relacion entre efecto y todas las posibles causas que pueden contribuir

la calidad de productos textiles.

Recomiendo a los talleres de la ciudad de Juliaca que no han implementado un
conjunto de herramientas de mejora como el ciclo Deming, sugiero que
implementen, pero para tener resultados parecidos tienen que ser empresas con las
mismas caracteristicas, si tenemos un taller con las mismas caracteristicas que la
empresa Jhoels se recomienda aplicar dicha herramienta, en conclusion se puede
aplicar a las pequefias empresas. Por otro lado se sugiere implementar las 5S,
cuando la empresa no haya practicado la filosofia de la mejora continua ya que
la herramienta 5s es el principio para lograr una mejora eficaz en la gestion de

calidad de productos textiles.

Para las futuras investigaciones se recomienda implementar otras herramientas de

gestion de calidad mas avanzadas segun al requerimiento de la empresa.
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ANEXOS

ANEXO 1. Constancia de ejecucion.

CONSTANCIA
DE EJECUCION DE PROYECTO DE INVESTIGACION

El que suscribe, Alcides Gustavo Cutipa Ramos, Gerente general de la empresa JHOELS

E.IR.L, de la ciudad de Juliaca.

Por medio de la Presente dejamos constancia que la Srta. Liliana Surco Mamani,
identificado con DNI N° 70102624, egresada de la escuela profesional de Ingenieria Textil
y de Confecciones, Universidad Nacional de Juliaca, ha ejecutado el proyecto de tesis
titulado. “Eficacia del ciclo Deming en la mejora de gestién de calidad de productos
textiles de la empresa JHOELS E.LR.L, Juliaca 2021”7, desde 11 de octubre hasta el 12 de
noviembre de 2021, asignandosele en el area de produccion de productos textiles (confeccion
de mochilas), implementando la herramienta ciclo Deming como la variable independiente y
gestion de la calidad como variable dependiente, cumpliendo eficientemente su proceso de

experimento segun el cronograma presentado.

Se otorga el presente documento, a peticién de la interesada para los fines que crea

conveniente.

Juliaca 15 de diciembre del 2021

quma Ramos
GERENTE

~Ajcides

Sr. Alcides Gustgvo Cutipa Ramos
DNI N° 43160209
GERENTE
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ANEXO 2. Resultados de la encuesta (pre test).

UNIVERSIOAD NACIONAL DE JULIACA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENEIRIA TEXTIL Y DE CONFECCIONES
ENCUESTA DE GESTION DE CALIDAD

OBJETIVOS: El instrumento tiene como propésito conocer la gestion de calidad, para establecer las
dimensiones de planeacion, control y mejora de la produccion de productos textiles de la Empresa
Jhoels.

INTRUDUCCION: estimado participante la encuesta es absolutamente confidencial, marque con
un (X) aspa la respuesta correcta que vea por conveniente.

Siempre (5), casi siempre (4), algunas veces (3), Casi nunca (2), Nunca (1)

Ne DIMENCIONES/ITEMS ESCALA
RN R

L PLANIFICACION DE LA CALIDAD
1 Existe un manual de procedimientos de calidad de

produccion X
2 Se realiza la programacion de la produccion de los

productos en la empresa ><
3 Existe diagrama de operaciones de proceso de

produccion ' Y
4 Se cumple los objetivos de la calidad planificadas X
5 Se especifica los procesos operativos necesarios de

produccion. ><
6 Se especifica los recursos relacionados para cumplir

con la calidad. X
I CONTROL DE CALIDAD
7 Existe analisis y control antes de la produccion K
8 Existe analisis y control durante de la produccion
9 Existe andlisis y control después de la produccion. e
10 Se cumple con los estandares de calidad de produccion X
11 Existe un seguimiento sistematicos y documentado de

la calidad de Produccion.
111, MEJORA DE LA CALIDAD
12 Existe la evaluacion de los resultados de calidad de

produccion X
13 Se acostumbra a tener resultados ajustados segiin meta X
14 Se analizan los resultados esperados por el cliente. Y
15 Se retroalimenta sistematicamente la calidad de la

produccion. X
16 Se tiene politicas de calidad de produccion X
17 El sistema autoevalia y control de la calidad de

produccion X
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ANEXO 3. Resultados de la encuesta (post test).

Jhoels.

I WeAS

UNIVERSIDAD NACIONAL D2 JULIACA.
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENEIRIA TEXTIL Y DE CONFECCIONES

ENCUESTA DE GESTION DE CALIDAD

Siempre (5), casi siempre (4), algunas veces (3), Casi nunca (2), Nunca (1)

OBJETIVOS: El instrumento tiene como proposito conocer la gestion de calidad, para establecer las
dimensiones de planeacién, control y mejora de la produccién de productos textiles de la Empresa

INTRUDUCCION: estimado participante la encuesta es absolutamente confidencial, marque con
un (X) aspa la respuesta correcta que vea por conveniente.

Ne DIMENCIONES/ITEMS

ESCALA

12 o3]S

productos en la empresa

L. PLANIFICACION DE LA CALIDAD
1 Existe un manual de procedimientos de calidad de

produccion X
2 Se realiza la programacién de la produccion de los

la calidad de Produccion.

3 Existe diagrama de operaciones de proceso de

produccion )(
4 Se cumple los objetivos de la calidad planificadas X
5 Se especifica los procesos operativos necesarios de

produccion. X
6 Se especifica los recursos relacionados para cumplir

con la calidad. X
1I: CONTROL DE CALIDAD
7 Existe analisis v control antes de la produccion
8 Existe analisis y control durante de la produccion N/
9 Existe analisis y control después de la produccién. N
10 Se cumple con los estandares de calidad de produccién o
11 Existe un seguimiento sistematicos y documentado de

1L MEJORA DE LA CALIDAD

12 Existe la evaluacion de los resultados de calidad de ‘
produccion X

13 Se acostumbra a tener resultados ajustados segiin meta N

14 Se analizan los resultados esperados por ¢l cliente. i hod

15 Se retroalimenta sistematicamente la calidad de la .
produccion, /\<

16 Se tigne politicas de calidad de produccion b d

17 El sistema autoevaltia y control de la calidad de X
produccion
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ANEXO 4. Comparacion de resultados pre test y post test para cada item.
Planeacion de la calidad

Existe un manual de procedimientos de calidad de produccion

10
8
6
M Pre test
4 M Pos test
. [ L] B
0 =
Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca
Se realiza la programacion de la produccion de los productos en la
empresa
10
8
6 M Pre test
4
M Post test
ull Eu ID = &
0
Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca
Existe diagrama de operciones de proceso de produccion
12
10
8
6 H Pre test
4 M Post test
2 iR B. B
0 |

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca
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10

O Rr N W b U1 O

Se cumple los objetivos de la calidad planificadas

B Pre test
B Post test
Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca
Se especifica los procesos operativos necesarios de produccion
B Pre test
I I I B Post test
[l =

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

Se especifica los recursos relacionados para cumplir con la calidad

M Pre test
I l W Post test

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

Control de calidad

Existe analisis y control antes de la produccién

M Pre test

I I I I I I o

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

119



14
12
10

o N B O

15

10

10

o N B OO

O R, N W & U1 O N

Existe andlisis y control durante de la produccion

Siempre

Existe analisis y control después de la produccién

Casi siempre

Algunas veces

Casi nunca

Nunca

Siempre

Casi siempre

Se cumple con los estandares de calidad de produccién

Algunas veces

Casi nunca

Nunca

Siempre

Existe un seguimiento sistematico y documentado de la calidad de

Casi siempre

Algunas veces

produccién

Casi nunca

Nunca

Siempre

Casi siempre

Algunas veces
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Casi nunca

Nunca

M Pre test

MW Post test

M Pre test

MW Post test

M Pre test

M Post test

M Pre test

M Post test



10

o N B OO

=
o

o N B OO

14
12
10

o N B OO

10

o N B OO

Aumento de calidad

Existe la evaluacion de los resultados de csalidad de produccion

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

Se acostumbra a tener resultados ajustados segun meta

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

Se analizan los resultados esperados por el cliente

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

Se retroalimenta sistematicamente la calidad de la produccion

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca
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M Pre test

M Post test

M Pre test

M Post test

M Pre test

M Post test

M Pre test

M Post test



IN

N

O R N W b U1 O N

Se tiene politicas de calidad de produccién

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca

El sistema autoevalta y control de la calidad de produccion

Siempre Casi siempre Algunas veces Casi nunca Nunca
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M Pre test

M Post test

M Pre test

M Post test



ANEXO 5. Datos del tiempo y el proceso de confeccion de los productos textiles de la empresa

Jhoels.

Datos del tiempo y el proceso de confeccion de la mochila Beyquer.

Promedio
N® Operaciones T1 | T2 (T3 (T4 |T5 | To | T7| 18| T2 |T10 total
1|Unir asa con fuelle B3| B3| 67| 65| B4 BB| &7 65 BE| B5 B58
Unir brazo, malla elastico, fuelle asa 223
2|con sierre 28| B0| B85 eB| &7 V0| V4 V1| V4| BB
3 |Unir fuelle principal con cuadradito 58| 69 | 67 | 66 | 93 | TO | 68 | 67 | 69 | T4 710
4|Unir fuelle pequefio con base 81 | 83| 76| 76| 83 | 81 | 83| 77| 81 | 83 805
5| Atracar tela en recta O3 | TL | TT | 91| 89 | 87 (115 7T [ T2 | B0 865
&|Unir fuelle pequefio ala cara 82 | 82 65| T2 68| Bl |66 | 72| 60 | 63 726
Utir fi izador al bosill
e 65| 75|60 | 67| 76| 76| 75| 67| 65|60| 705
7|pequeno
8|Portalaptop 47 | 48 | 66 | 67 | 40 | 4 | 7O | 68 | BT | 66 672
Uni alda brazo, cinta trian 7
nif espalda con brazo.cinta.tnangulo ¥ | o | g9 | o5 | gp | 71 | 85|08 | 76 | %0 | 03| ase
9| protalaptop
10| Cerrar delantero con espalda 80 | TR | B0 | T4 | B2 | Bl | VR | 81 [ T4 | B2 7493
11|Asa, incentado de brazo 81| 7o 3| 46| 72| 83 (85| 86 | 68 [ TO 733
B ditas al b I
e b e 928 | 76| % | 78|86 |67|00]|8| s02
12 |cuadradito
Di t lla al fuell
spunEEmala 2t e 74| 74|80 |75 85 86| 76| 74|69 s0| 773
13| principal fuelle principal con base
Unir Fuell fio,forrado d
1 THETIE PEAHENS,orTat €2 60 | 64|75 66| 52|71 |83|82|80]33| 686
1&|vivo,forro v sierre del organizador
Unir sierre fuelle pequefio,incentado de
organizador,triangulo,atracar medio de la| 72 78 68 | 78 | T4 73 74 | T6e | 70| 74 737
15|cara
16(Unir cara, pegapega a la cinta 59 | 80 [ 7e | 67 | 75 | &1 78 | 81 [ 63 | 77 737
17|Invivado de cara,espalda 60 | 77 | 68 | B4 | 58 68 88 | 72 [ 68 | 75 718
Unir oga.niz.ador al forro,delantero con sa | 53 | 54| 35| og 5 60 | 55|57 o =
18|fuelle principal
Total 1289 | 1338( 1287|1287 1334| 1401| 1412| 1315(1305| 1301 13270
Datos del tiempo y el proceso de confeccion de las bolsas ecolégicas.
) Promedio
Ne Operaciones T1 | T2 | T3 |T4| T5 | To | T7 | T8 | T9 | T10 total
1|Unir basta y la cinta asa 142 146| 154| 163] 156| 155| 163| 154| 165| 160 1559
2|Cortar cinta,bordado, cerrar costados 140 140| 142| 153 133| 138| 131 142| 111| 143 1373
Total 282| 286| 296| 316| 289| 293| 294| 296| 276| 303 2932
Datos de tiempo y el proceso de confeccion de playeras deportivas.
- . - Promedio
Ne Operaciones T1 | T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | TS | T9 |T10 total
ota
1|Estampado 62| 45| 24| 44| 354 26| 32| 57| 58| M 448
2|Unir basta, cortar cinta, cerrar costados| 26| 25| 39| 27| 30| 34| 23| 37| 38| 24 303
Total 88| 7JO| 63| 71 84| 60f 55 94 96| 68 751
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Datos de tiempo y el proceso de confeccién de mochilas dieguito

1|Unir asa con ¢l fuelle 63 68 67| 65 70 66| 67| 63| 68| 65 6635
2|Unir al fuelle principal con el cuadradito 28 69 67| 60 81 79 68| 67| 69| 74 659
3|Unir fuelle pequefio con su base 81 83 76| 76 83 81| 83| 77| Bl &3 805
4|Unir con fuelle pequefio a 1a cara 83 82 o3 72 68 81| 66| 72| 69| 68 726
5|Unir espalda con brazo v triangulo a0 75| 77| 85 72| 83| 89| 65| 70| 75 77l
6|Cerrar delantero con espalda 29 J8( 80| 74 82 81| 78| Bl 74| =82 799
Incentado de brazo,forro al bolsillo 777
7|pequeiio a3 77 61| 80 80| &7 88| 83| 65| o7
Unir asa,fuelle asa con sierre,malla 410
&|elastico,base 28 76 62| T8 68 78| 59| 56| 95| &0
9|Unir brazo, graditas al brazo 8% 66| 66| 71| 65 75 70| 69| 66| 66 703
Dispunte,malla al fuelle principal, sierre
al fuelle pequefio,espalda 81
10 81 88 82 B4 95 88| 83| 79| B2| &9
Pvc al cuadradito,fuelle principal con 675
11|base,marcar lapiz con cara 50| 68| 85 77| 70| 80| 60| T7 55| 53
12|Unir cara con forro, triangulo 62| 82| 78| 66| 80| 83| 80| B1| 65 80 757
dibujar cara con plana, delantero con —
13|fuelle principal 69 J2( 67 76 o7 67| 81| 73| 69| 98
Total 946] 98] 933 971] 1011 1029 972[ 954] 528] 91  gv0s|

ANEXO 6. Fotos del area de confeccion de productos textiles de la empresa.

ESPING
2026
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ANEXO 7. Ficha de observacion

Ficha de observacion N°e: 1

Objetivo de estudio: Evaluar la situacion actual de la organizacion, para determinar la
eficacia del ciclo Deming junto a las cuatro herramientas en la gestion de la calidad.
Lugar de observacion: Empresa Jhoels E.l.R.L.

Area de observacion: Area de confeccion de productos textiles.

Encargado: Sr. Juan de dios Lopez Lopez

Ficha de observacion: Area de confeccion, control de productos defectuosos

Nombre de la investigadora: Bach. Liliana Surco Mamani

Descripcion de la observacion
= Al principio el encargado de area de corte tenia problemas de demora a causa de
que el gerente no respondia sus consultas rapido.

= Se observo que en las areas como corte, confeccion y almacenamiento no tenian
una comunicacion fluida entre ellos, por lo que habia mas productos textiles
defectuosos y también habia demoras en la hora de entrega, los trabajadores no
estaban comprometidos con la empresa.

= En el area de corte hubo problemas de demora porque no presentaba ayudante.

= En el area de confeccion los trabajadores trabajan de manera empirica y algunos
de ellos eran aprendices que no tenian el conocimiento de confeccién.

= Luego de las capacitaciones el personal de la empresa entendié que deben
practicar la filosofia de la mejora continua.

= En el area de confeccion las primeras semanas se presenté falta de compromiso
con la empresa por parte de algunos trabajadores.

= La capacitacion ayudo a que los trabajadores tengan conocimiento de todo el
proceso de confeccion de los productos textiles.

= Los habilitadores despues de recibir las charlas correspondientes, hizo bien su
trabajo en la inspeccién de calidad de cada proceso de confeccion.

= Hubo méas comunicacion con el gerente en el area de ventas y la produccion.

Nota: En esta ficha de observacion nos indica que area o que partes de las actividades que

se realiza estan presentando problemas para poder mejorarlo.
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ANEXO 8. Productos textiles vendidos en el mes 2'y en el mes 10.

herramientas

Productos textiles antes de la implementacion de ciclo Deming junto a sus cuatro

Productos |Productos | Total de Venta de Ventade |Venta
Mes | Semanas |defectuosos | de calidad | productos productos |productos |total
terminados | con defecto | de calidad

1 50 50 100 1000 1500 2500

2 90 110 200 1800 3300 5100
Mes
2

3 80 170 250 1600 5100 6700

4 95 255 350 1900 7650 9550

Total 315 585 900 6300 17550 23850

herramientas

Productos textiles después de la implementacion de ciclo Deming junto a sus cuatro

5 35 898 933 665 23348 24013
6 27 753 780 513 19578 20091
Mes
10
7 15 325 340 285 9100 9385
8 30 600 630 570 16200 16770
Total 107 2576 2683 2033 68226 69758

Nota: Como se ve en el cuadro las ventas antes de implementar el ciclo Deming y después

de implementar el ciclo Deming junto a las cuatro herramientas de mejora continua, donde

se ve una clara diferencia.
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ANEXO 9. Validacion y confiabilidad de los instrumentos (Ficha de recoleccion de datos)

UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIATA
UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
Escuela profesional de Ingenieria textil y de confecciones

FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

JUICIO DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES: .
1.1.APELLIDOS Y NOMBRES: .. Lfb(“ .\.l.‘?. Yeges &‘tj.f.’?’. EJ \',7?.r. .............
1.2.GRADO Y/O TITULO PROFESIONAL: .19 (exTil '\ Confeccionées
1.3.INSTITUCION QUE LABORA: .. C.TE.. Texti |\ de. Confecucnes 1P
1.4. TITULO DE LA INVESTIGACION: . £ fréacsn. . del. ¢t 19, Deeming..en. Ln
2ne jore. Je. .5?.)‘7:4";..a/.fi.C@(L'.Qlac‘..‘dﬁ.pit?.éﬂézél...7{5&.7;—.16.1..@({.//.4.....‘.
emPresa. Jhaels. £I:Rd, Jubiace. 20247 i,
1.5.AUTOR DEL INSTRUMENTO: . 4 Jane... Ovrse. Hamant ...
1.6. MENCION: . f.icha. A€ éncuesTe

1.7.NOMBRE DE L INSTRUMENTO: . /- aiesTi..de..gesTian. de. calided
1.8. CRITERIOS DE APLICABILIDAD:
a). De 01 a 09: (No valida, reformular) b) De 10 a 12: (No valida, modificar)
c) De 12 a 15: (valido, mejorar) d) De 15 a 18 (valido, precisar)
e) De 18 a 20: (valido, aplicar)
II. ASPECTOS EVALUAR:

INDICADOBES DE CRITERIOS CUALITATIVOS Deficiente Regular | Bueno Muy buen Excelente
EVALUACION DEL CUANTITATIVOS (01-09 (10-12) | (12-15) (15-18) (18-20)
INSTRUMENTO 01 02 03 04 05

1. CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado X

2. OBIETIVIDAD Esta expresado con conductas observables X

3 ACTUALIDAD Adewad’o al avance de la ciencia y la v,
tecnologia.

4. ORGANIZACION Existe una organizacién y logica. X

5 SUFICIENCIA Co-mprende los aspectos en cantidad y X
calidad.

6. INTENCIONALIDA | Adecuado para valorar los aspectos de ]

D estudios X

7. CONSISTENCIA Basado en el e.zspecto tedrico cientifico y del o
tema de estudio.

8. COHERENCIA Entre las variables, dimensiones y variables X

9. METODOLOGIA La esfrategla responde al propésito del i
estudio.

10. CONVENIENCIA | Genera nuevas pautas para la investigacion X

Sub total 12 3s

Total 47

VALORACION CUANTITATIVA (Total x 0.4) : ... /858 4 rrovoorroreosoreeoereeeom

VALORACION CUALITATIVA: .......... £ X{elenle. ...

OPINION DE APLICABILIDAD: . Vakid 0. .0 L ta oo

Firma y pos firma del experto

DNI N‘; ...... 75 85 2(/ Z 7

Y de Odubye 2021
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA

UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
Escuela profesional de Ingenieria textil y de confecciones
FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
JUICIO DE EXPERTOS

I. DATOS GENERALES: ,
1.1.APELLIDOS Y NOMBRES: .....". aras /{Orwng’f”f:v U/“/‘?'lf .........

1.2.GRADO Y/O TITULO PROFESIONAL: ..yfznefg.!ﬁa.ﬁ Iy de. lonfbeccons.
1.3.INSTITUCION QUE LABORA: .. /xtesiided  Medordl ot Julo...........
1.4. TITULO DE LA INVESTIGACION: . & £iacia. el cele. Deming. e la..

Mejona. ;!.Qﬁ.e:ﬁo:l.de..(hf('. ((«d...df..p:.«lm’/?.&..[e'LT;lex..d.s‘. . BRI,

Shantl 3000k s Sl BB vsiinvivnsssinggossavisgian
1.5.AUTOR DEL INSTRUMENTO: . 2 iane.. Swxea... Mavaa...........
1.6.MENCION: . Ficha. d . e0eaetT . cuiireeiieiceeiiiieeeeeeneenennn
1.7.NOMBRE DE L INSTRUMENTO: £ 7425z, . de. .5).(’.4,.7@,’;..A:..&J:’cl..a.d......
1.8. CRITERIOS DE APLICABILIDAD:

a). De 01 a 09: (No valida, reformular) b) De 10 a 12: (No valida, modificar)

¢) De 12 a 15: (valido, mejorar) d) De 15 a 18 (valido, precisar)

¢) De 18 a 20: (valido, aplicar)

II. ASPECTOS EVALUAR:

INDICADORES DE CRITERICS CUALITATIVOS Deficiente | Regular | Bueno Muy buend Excelente
EVALUACION DEL CUANTITATIVOS (01-09 (10-12) | (12-15) | (i5-18) (18-20)
INSTRUMENTO 01 02 03 04 05
1. CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado X
2. OBJETIVIDAD Esté expresado con conductas observables e
3 ACTUALIDAD Adecuad? al avance de la ciencia y la )(
tecnologia.
v

4. ORGANIZACION Existe una organizacion y logica.

5. SUFICIENCIA anprcndc los aspectos en cantidad y
calidad.

6. INTENCIONALIDA | Adecuado para valorar los aspectos de
D estudios ¥
7. CONSISTENCIA Basado en el zfspecm tedrico cientifico y del X
tema de estudio.
8. COHERENCIA Entre las variables, dimensiones y variables ¥
9. METODOLOGIA La cs!.rutegla responde al propdsito del X
estudio.
10. CONVENIENCIA | Genera nuevas pautas para la investigacion X
Sub tetal 22 25
Total 47
VALORACION CUANTITATIVA (Total x 0.4): . 2@+ &, ...
VALORACION CUALITATIVA: ......... . Zxklen7¢. .

OPINION DE APLICABILIDAD: . Vo, Gdo., @ plisas. .
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UNI.VERS!GAQ NACIONAL DE JULIACA
UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
Escuela profesional de Ingenieria textil y de confecciones

FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

JUICIO DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES: ) _ ;
1.1 APELLIDOS Y NOMBRES: .01 LA COAQuInA KELeT ANELT
1.2.GRADO Y/O TITULO PROFESIONAL: . TN GENIERIA, TN pUsIRIA-
1.3.INSTITUCION QUE LABORA: .&.ETE. TEMTLC CAMELLRE S 9.,
1.4. TITULO DE LA INVESTIGACION: £ fucacis. el eiele Reming en da
me Jore, e gesTivi. dle. calidded  de. Produclos. TexTiles. d. bo. empresa
1.5. AUTOR DEL INSTRUMENTO: .. 4 diictcs... St 4. STE#AUL .
1.6. MENCION: . fFrcha . de. enesa. oo, - ] '
1.7.NOMBRE DE L INSTRUMENTO: .Z.71¢ece4 7. cle. Gestien.  de. Lalidad

1.8. CRITERIOS DE APLICABILIDAD:
a). De 01 a 09: (No valida, reformular) b) De 10 a 12: (No valida, modificar)
¢) De 12 a 15: (valido, mejorar) d) De 15 a 18 (valido, precisar)
e) De 18 a 20: (valido, aplicar)
II. ASPECTOS EVALUAR:

INDICADORES DE CRITERIOS CUALITATIVOS Deficiente | Regular | Bueno Muy buenq Excelente
EVALUACION DEL CUANTITATIVOS (01-09 (10-12) | (12-15) (15-18) (18-20)
INSTRUMENTO 01 02 03 04 05

1. CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado X

2. OBJETIVIDAD Esta expresado con conductas observables X

3 ACTUALIDAD Adecuadro al avance de la ciencia y la .
tecnologia.

4. ORGANIZACION Existe una organizacion y lgica. X

s SUFICIENCIA Cm:nprendc los aspectos en cantidad y X
calidad.

6. INTENCIONALIDA | Adecuado para valorar los aspectos de

D estudios )(

2 CONSTETENGIA Basado en el z'lspecto tedrico cientifico y del X
tema de estudio.

8. COHERENCIA Entre las variables, dimensiones y variables xR

9 METODOLOGIA La esfralegla responde al propdsito del M
estudio.

10. CONVENIENCIA | Genera nuevas pautas para la investigacion X

Sub total /6 30

Total $6

VALORACION CUANTITATIVA (Total x0.4) : ............ Y A ——
VALORACION CUALITATIVA: ..... & Xc2len TR ..
OPINION DE APLICABILIDAD: ... ks A, O PlCaY .

) / Augar y fecha: wliaca 01 de Oallibee 2071

/
2 {0 o B SO

G el e i Coua
Regislro 198468 -/INDUSTRIAL

Firma y pos firma del experto

42107272
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
Escuela profesional de Ingenieria textil y de confecciones
DE VALIDACION DEL INSTRUMENTOJUICIO DE EXPERTOS

l. DATOS GENERALES:

1.1. APELLIDOS Y NOMBRES: Barreda Alvarez Fredy

1.2. GRADO Y/O TiTULO PROFESIONAL: Ingeniero Textil y de
Confecciones

1.3.INSTITUCION QUE LABORA:

1.4. TITULO DE LA INVESTIGACION: “Eficacia del ciclo Deming en la
mejora de gestion de calidad de productos textiles de la empresa Jhoels
E.L.LR.L, Juliaca 2021

CITE Textil Camelidos Puno - ITP

1.5.AUTOR DEL INSTRUMENTO: Liliana Surco Mamani

1.6. MENCION: Ingeniero textil y de confecciones

1.7.NOMBRE DE L INSTRUMENTO: Encuesta de gestion de calidad

1.8 CRITERIOS DE APLICABILIDAD:
a). De 01 a 09: (No valida, reformular) b) De 10 a 12: (No valida, modificar)
c) De 12 a 15: (valido, mejorar) d) De 15 a 18 (valido, precisar)
e) De 18 a 20: (valido, aplicar)

1. ASPECTOS EVALUAR:

INDICADORES DE CRITERIOS CUALITATIVOS Deficiente | Regula| Bueno | Muy Excelente
EVALUACION CUANTITATIVOS (01-09 r (12-15) | bueno | (18-20)
DEL (10-12) (15-18)
INSTRUMENTO 01 02 03 04 05
1. CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado X
2. OBJETIVIDAD Esta expresado con conductas observables X
3. ACTUALIDAD Adecuadf) al avance de la cienciay la X
tecnologia.
4. ORGANIZACION Existe una organizacion y légica. X
5. SUFICIENCIA Comprende los aspectos en cantidad y X
calidad.
6. INTENCIONALIDA Adecuado para valorar los aspectos de X
D Estudios
2 CONSISTENCIA Basado en el a}specto tedrico cientifico y del X
tema de estudio.
8. COHERENCIA Entre las variables, dimensiones y variables X
9. METODOLOGIA La es_trategla responde al propdsito del X
estudio.
10. CONVENIENCIA Genera nuevas pautas para la investigacion X
Sub total 03 24 15
Total 42

VALORACION CUANTITATIVA (Total X 0.4) .... 16. 8......cccoovvuvirisirriiicrnireninninns

VALORACION CUALITATIVA:
OPINION DE APLICABILIDAD:

..Muy bueno.............
..Valido, Precisar.........o e viveeeviecevieenns

Lugar y fecha: Juliaca 01 de
octubre del 2021.
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
UNIVERSIDAD NACIONAL DE JULIACA
Escuela profesional de Ingenieria textil y de confecciones
FICHA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
JUICIO DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES: ) 3
1.1, APELLIDOS Y NOMBRES: .. 275777, £t aeel & M/Cr@ff/m
1.2.GRADO Y/O TITULO PROFESIONAL: . 20¢./8Z2720 ............ e
1.3.INSTITUCION QUE LABORA: .(//1: VerSieed | KMacconal de Tuleaca
1.4.TITULO DE LA INVESTIGACION: " £ f.(ca sée. de)..ciclo. Derming. .en
fa. g jera. de.geclion. dk. takidad . de... eductas. TexTiles. de. L.

Gmpreia. . hoels. £.12R.L s 17 TR 0 I—
1.5. AUTOR DEL INSTRUMENTO: ... < /iané... Sacet.. LMaraans...........

1.6.MENCION: .. ficha. de. eneresTa e .
1.7.NOMBRE DE L INSTRUMENTO: .. £ 2 cu s 1a...de. gedlion. ce..Calidad.
1.8.CRITERIOS DE APLICABILIDAD:
a). De 01 a 09: (No valida, reformular) b) De 10 a 12: (No valida, modificar)
¢) De 12 a 15: (valido, mejorar) d) De 15 a 18 (valido, precisar)
e) De 18 a 20: (valido, aplicar)
II. ASPECTOS EVALUAR:

INDICADORES DE CRITERIOS CUALITATIVOS Deficiente | Regular | Bueno Muy buen{ Excelente
EVALUACION DEL CUANTITATIVOS (01-09 (10-12) | (12-15) | (15-18) (18-20)
INSTRUMENTO 01 02 03 04 05
1. CLARIDAD Esta formulado con lenguaje apropiado %
2. OBJETIVIDAD Esté expresado con conductas observables X
3. ACTUALIDAD Adecuad'o al avance de la ciencia y la X
tecnologia.
4. ORGANIZACION Existe una organizacion y logica. X
5. SUFICIENCIA Cox.nprende los aspectos en cantidad y )
calidad. )(
6. INTENCIONALIDA | Adecuado para valorar los aspectos de
D estudios )(
B ] TR
. CONSISTENCIA asadoen e z?specto tedrico cientifico y del x
tema de estudio.
$. COHERENCIA Entre las variables, dimensiones y variables p o
e =
6. METODOLOGIA La es.tra egia responde al propdsito del )(
estudio.
10. CONVENIENCIA | Genera nuevas pautas para la investigacion X
Sub total 9 20 {7
Total 39
VALORACION CUANTITATIVA (Total x0.4) : ................ N T A —————
VALORACION CUALITATIVA: ..........CuY  bugn Q..

OPINION DE APLICABILIDAD: . i\ AQ - & SO

NN L 2N Z T T
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Para el anélisis de confiabilidad se realizé encuesta a 14 trabajadores de la empresa Jhoels,

en la cual se determind la planeacién de la calidad, control de la calidad y aumento de la

calidad.
VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS
cddigo | Clari | Obje | actua |orga | sufi | Inten | consi | cohe | metod | Conve Total
1 4 5 5 4 |5 4 5 5 5 4 46
2 4 5 4 5|5 5 5 5 5 4 47
3 5 5 4 51| 4 5 5 4 5 5 47
4 4 5 4 51| 4 3 4 5 4 4 42
5 3 4 5 4 | 4 3 4 5 3 4 39
10.16

04 016 024 024 024 08 024 0.16 064 0.16 3.28

v' SUMATORIA DE LA VARIANZA DE LOS ITEMS: 3.28

v SUMATORIA DE LA VARIANZA DE LOS TOTALES: 10.16

CONFIABILIDAD ALFA DE CRONBACH

10
K 357 K =
@ =m—*|l—="g"
K-1 S

K-1 = 09
Donde:‘ 2 N P - 3.28
K : Nimero de items
s ,2 : Sumatoria de Varianzas de los items
57-2 : Varianza de la sumatoria de las valoraciones por item
a : Coeficiente Alfa de Cronbach 5 2 = 10.16

T
ST? = 0.752
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ANEXO 10. Ficha de recoleccion de datos segun el orden del disefio pre experimental de un solo

4« P IWe»

UNIVERSIDAD MNACIONAL DE JULIACSA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENEIRIA TEXTIL Y DE CONFECCIONES
ENCUESTA DE GESTION DE CALIDAD

OBJETIVOS: EI instrumento tiene como proposito conocer la gestion de calidad, para
establecer las dimensiones de planeacion, control y aumento de la produccion de productos
textiles de la Empresa Jhoels.

INTRUDUCCION: estimado participante la encuesta es absolutamente confidencial,
marque con un (X) aspa la respuesta correcta que vea por conveniente.
Siempre (5), casi siempre (4), algunas veces (3), Casi nunca (2), Nunca (1)

N° | DIMENCIONES/ITEMS ESCALA
1 |2 [3]4 |5

l. PLANEACION DE LA CALIDAD

1 Existe un manual de procedimientos de calidad de produccién

2 Se realiza la programacion de la produccion de los productos
en la empresa

3 Existe diagrama de operaciones de proceso de produccion

4 Se cumple los objetivos de la calidad planificadas

5 Se especifica los procesos operativos necesarios de produccion.

6 Se especifica los recursos relacionados para cumplir con la
calidad.

II: | CONTROL DE CALIDAD

7 Existe analisis y control antes de la produccion

8 Existe analisis y control durante de la produccion

9 Existe analisis y control después de la produccion.

10 | Se cumple con los estandares de calidad de produccion

11 | Existe un seguimiento sistematicos y documentado de la
calidad de Produccion.

I1l. | AUMENTO DE LA CALIDAD

12 | Existe la evaluacion de los resultados de calidad de produccion
13 | Se acostumbra a tener resultados ajustados segin meta

14 | Se analizan los resultados esperados por el cliente.

15 | Se retroalimenta sistematicamente la calidad de la produccién.
16 | Se tiene politicas de calidad de produccién
17 | El sistema autoevalla y control de la calidad de produccién

133



ANEXO 11. Matriz de consistencia l6gica — metodoldgica.

Eficacia del ciclo Deming en la mejora de gestion de calidad de productos textiles de la
empresa JHOELS E.I.R.L, Juliaca 2021.

VARIABLE DIMENSIONES | INDICADORES NIVEL | INDICE
Clasificacion
58 Ordenar
INDEPENDIENTE Disciplina
. ) Ingenieria de DOP
CICIO Demlng métOdos DAP Plan de Ingenieria
Estudio de tiempos manteni e
Planeacion y Planeacion de produccion
control de la Control de Inventarios
produccién :.?lcﬁﬁ?e
Plan de Inspeccion de maquinas ol ien
mantenimiento Correctivos
Preventivos
Manual de calidad Siempre (5)
Disefio del producto Casi siempre (4)
Planeacion Disefio del procedimiento Algunas veces @A)
objetivo de calidad Casi nunca
procesos operativos Nunca )
recursos de calidad 1)
Control antes Siempre (5)
VARIABLE Control durante Casi siempre @)
DEPENDIENTE Control Control después Algunas veces @3)
Cumplimiento de requisitos Casi nunca
Gestion de calidad Seguimiento sistematico y Nunca (2)
documentos (1)
Evaluacion de resultados Siempre (5)
resultados ajustados Casi siempre (4)
Aumento resultagjos espe:'rado_s _ Algynas veces 3)
retroalimentacion sistematica Casi nunca
politicas de calidad Nunca (2
sistema auto evaluativo 1)
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ANEXO 12. Operacionalizacion de variables.

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIA DIMENCIO INDICADORES METODOLOGIA
BLES NES
¢Cuél es la eficacia del | Determinar la eficacia | La implementacion del Clasificacion TIPO: cuantitativo-aplicado
ciclo Deming en la | del ciclo Deming en la | ciclo Deming tiene una 5s Ordenar NIVEL: Explicativo
mejora de gestion de | mejora de gestion de | eficacia significativa de la | VARIA Limpieza - EXp
calidad de productos | calidad de productos | mejora de gestion de | BLE Estandarizacién DISENO: pre experimental de un solo grupo
textiles de la empresa | textiles de la empresa | calidad de productos | INDEPE Disciplina con pre y post test,
Jhoels E. I. R. L, Juliaca | Jhoels E. I. R. L, Juliaca | textiles de la empresa | NDIEN Ingenieria DOP . y
20212 — 2021. Jhoels E. I R. L, Juliaca | TE de métodos | DAP Eg}‘:a'?AC'ON'MUESTRA poblacion
: — 2021'. — Ciclo _ Estudio de tiempos | gt conformada por 14 trabajadores de la
¢De qué manera la | Establecer la eficacia | La implementacién del Demin Planeaciény | Planeacién de empresa JHOELS E.L.R.L.
eficacia  del ciclo | del ciclo Deming en la | ciclo Deming tiene una g control de la | produccion 3 »
Deming mejora la | mejora de la planeacién | eficacia significativa en la produccién | Control de TECNICA: Observacion
planeacién enlagestion | en la gestion de calidad | mejora de la planeacién en Inventarios Experimentacion
de calidad de productos | de productos textiles de | la gestion de calidad de : .
. A |n3peCC|On de INSTRUMENTO:
textiles de la empresa | la  empresa  Jhoels | productos textiles de la Plan de o Encuesta
erac;ilg E.I.R.L, Juliaca - | E.L.R.L, Juliaca — 2021. Jemgs:am;roels E.LRL, Mantenimie ggﬁrtélcrjcia\jos Hojas de campo (observacién)
Analizar la eficacia del nto Preventivos Procedimientos: Se realiza con cuatro
¢De qué forma Ila | ciclo Deming en la | La implementacion del Siempre (5) | herramientas de mejora continua, 5s,
eficacia  del  ciclo | mejora de control en la | ciclo Deming tiene una y Casi siempre | (4 Ingenieria de métodos, planeacion y control de
Deming mejora el | gestion de calidad de | eficacia directa en la Planeacion | Algunas @3) la produccion y el plan de mantenimiento que
control en la gestion de | productos textiles de la | mejora de control en la veces ) conforman el ciclo Deming.
calidad de productos | empresa Jhoels E.I.R.L, | gestion de calidad de Casi nunca . - . .
textiles de la empresa | Juliaca —2021. productos textiles de la VARIA Nunca 1) ?;Iied\ga:jlua las dimensiones de la gestion de
Jhoels E.I.R.L, Juliaca - empresa Jhoels E.LR,L, | BLE Control Siempre (5) :
20217 Comprobar la eficacia | Juliaca 2021. DEPEN Casi siempre | (4 | [ Planeacion:
del ciclo Deming en el DIENT Algunas @A) | I Control:
¢Cual es la eficacia del | aumento de la gestiobn de | La implementacion del | E veces I Aumento:
ciclo Deming en el | calidad de productos | ciclo Deming tiene una Casi nunca (2) luacion de | | ion d lidad
aumento de la gestion de | textiles de la empresa | eficacia significativa en el Gestion Nunca 1) ra\git;ctleonla sncuaestg agﬁ;cs'on deeS SZS' Ze
calidad de productos | Jhoels E.I.R.L, Juliaca — | aumento de la gestion de de la Aumento Siem (5) implementar el ciclo Demin y P
textiles de la empresa | 2021. calidad de productos lidad pre @) p g.
Jhoels E.I.R.L, Juliaca - textiles de la empresa | C@l0@ Casi siempre 3) Evaluacion de control de calidad de los
20217 Jhoels E.ILR,L, Juliaca Algunas ) productos defectuosos.
2021, \C/:eacs?snunca (1) Implementacion de plan de mejora continua en
Nunca el aumento de la calidad.
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