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RESOLUCION DECANAL N° 349 2024-D FICP-UANCY

VISTOS:
P OFICIO N D20 2029 D EPI FICP UANCY
vl Ingenteria Industrial o | it e g \ Crenreron Fara
Yvnnal N TS 207400 e | Faatsre In apeotion pay ddel Infoeme binnal del o

o Imsestigaoen (irast Btatade IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA
REDUCIR PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA
DEVA PERU, JULIACA, 2023 ol trame Bt pror el T luldler en Ingenleria Industrial

CONSIDERANDO:
Vur o) Hatuiler MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO; ha solicitide fecka
Choctant Lo sastentas ron shed Intorme Fioad del Tratogo de Investigaeion ttesis fitulad

IMI‘LI:NI‘.‘H ACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR PRODUCTOS
DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU, JULIACA
2023, parn rendir ¢l examen de sustentacion del trabiagjo de Investigacion ltesist v optar =1
Yolesional de Ingenlero 1dustrial, v,

Que. los Junidos dessgnados por el Director v el Responsable del Comate
[rvestigacion de la Escuela Profesional de Ingemienia Industnial, de la FICP, estan inteerados par

s s ntes Doventes
Presidente - Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
. ler Miembro 3 M.Sc. ABELARDO LEON MIRANDA
+  2do Miembro 3 Ing. ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON
«  Ascsor $ Mgtr. ANGEL CLEMENTE MAMANI LEONARDO

De conformidad al Reglamento de aseguramiento de calidad de trabajos de
invesugacion, con fines de obtencion de grados academicos y titulos profesionales de la Facultad
de Ingesuenas v Ciencias Puras y en uso a las atnbuclones, que le concede la ley Universitana N*
30220, lev de creacion de la UANCV N 23738 y modificatona N* 23661, y el Estatuto de la
LANCY. ¢l Decano de 1a Facultad de Ingenicrias y Ciencias Puras

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO. APROBAR Lugar, Dia v Hora para que el (la) bachuller:
MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO; rendiray €l Examen de Sustentacion del Informe Final del
Trebajo de Investigacion (tesss) titulado IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC
PARA REDUCIR PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA
EMPRESA DEVA PERU, JULIACA, 2023, para optar el Tuulo Profesiwnal de Ingeniero Idustrial
dre ovurrdo ol siguiente detadle

*+ FECHA s lunes 15 de jubo de 2029
HORA : leu
LUGAR :Aula J04 - FICP

ARTICULO SEGUNDQ. L Uil dhe Tivestigan 1on de b Facultad de Ingemerias v
Cienoias Puras, el Director y el responsabile del comte de mvestigacion de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial, quedan encw gados del cumplumiento de la presente Resolucwon

Registrese, Comuniquese, Archivess

LTnON QUISFE HUANCA
DECAND Ry
W ar79

’-

dr. Larvto N* 450 « Ceatral Telribnlen: (081) 321148 « Jullara « Pune + Pors « Pag, Webt Wi w, sanevedu.pe

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu.pe/

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADQ DE
INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

”I\JLS'I Oh CAC"LHL V LLJ-XSQULA

RESOLUCION DECANAL N° 345-2029-D-FICP-

UANCV
20024
VISTOS:

INFORME Iy Igacon de

1 ICP-UANCV

ekl ke

(A UL-CL-EF)

138-2044 DULFICP. LANCY, (i 0
JINFURME N Q08 204

i L SOLUCION
DECANAL N 814-2025-D FICF JANCA I8 de¢ w20 dl: 2023
" VA PLEMENTAC .0“ DL LA METODOLOGIA ..x-\lc PARA

REDUCIR PRODUCTOS A)LH CTUUSOS EN EL ARKA DE VONFECCIONES DE LA EMPRESA LEVA PERU

JULIACA, 2023

CONSIDERANDO:
e el il Clnlles MISSHEL ABICALL ADTO MACEDO, i presc W Trabago
NVesUPaOIn Lo dulado IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC Pall. REDUCIR
PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU, JULIACA,
- P
| vl | e (RIR! 1 ' o wuietily idad de
‘ | . 1 W | ] ' ) (T | RN ul rienas
N ¢ b et Kenierin
I LTV Y s il T | ' | ' V 1% e LIS
Presidente s Dr. RICARDO ANIBAL M )\LD(.IN ADO MAMANL
ler Micmbro M.Sc. ABELARDO LEON MIRANDA
2do Micembro lug. ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREU
| . [ Iy cprida BRjo O
) | ) IMPLEMERTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC Pa.s. REDUCIR
FRUDUCTUS UEFECTUOSO0S EN L AREA DE CONFECCIUNES DE LA EMPRESA DEVA PI @ | JULIACA,
202y
1 In )
IMPLEMERTACIUN BE LA METUDOLOUIA JiAlC PARA

chULClk PFRUDUC l')‘s DEFECTUUSO0S EN EL AREA DE CUNFEUCIUNES DE LA EMPRES, LILVA PERU

JULIACA, 2023
L RESOLUCION DECANAL N'064-20 1 9-CF-FICP-UA Y veha UZ
e e Ly O e g e Un e T el et o e g ranne o e cndilod oe i seos- ke ves ' COn fines
| \ | ' u " ) \ lis Viw ol e g - Clencits Me consta
| ih
Estando, ' | Iy 1 L) seardanc i
| i " " 1N sl 1 0o Dgos Jo | Ier 0y I¢ Cormdos
e o v s Profesion iy il Il ! i I MR, (U
oy phicede Iy ersitar v 3 o it e la L \ - S RN ' | of ESTRtQO
' \ I» TR '§] " Y
RDSUELVE
ARTICULO PRIMERO APROBAR wre e dle ThABAJO  DE

l"\-’L\'HG.'\LlON |TL5)5| del Dcinlier MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDOQ, puarn ot o ¢l Titulo
alesieral o T rul caie ol Tewn Truhinte IMPLEMENTACION DE LA NS ODOLOGIA
()MML PARA REDUCIR PRouug TOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA
DEVA PERU JULIACA, 2040
| el acdug rabajo de
1E raa | “ahicdad
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v e e I ool & ) |
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“NESTOR CACERES VELASQUEZ”

PRESOLUCION DECANAL N° 285- 2024-D-FICP-UANCV

Juliaca, 01 de julio de 2024

VISTOS.-

El OFICIO N' 025-2024-D-EPII/FICP-UANCYV, del Director de la Escuela Profesional
de Ingenieria Industrinl y el proveido del director de la unidad de Investigacién de Ja Facullad de Ingenierias
y Cienctas Puras, sobre el pedido de cambio de le sub comesion de evaluacion del Proyecto de Investigaolén,
del (la) Bachiller: MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO pera optar el Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial, con ¢l tema titulado: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR
PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU, JULIACA,
2023, y;

CONSIDERANDO:

Que, ¢l (la) Backiller: MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO; ha solicitado cambio del
Presidente y Segundo Miembro de la terns de la sub comision de evaluacidn del Proyecto de Investigacién
titulada: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR PRODUCTOS
DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU, JULIACA, 2023
sprobudo con in RESOLUCION DECANAL N'B11.2023-D-FICP-UANCV de fecha 18 de agosto de 2023,
conformado por los siguientes Docentes

< Presidente : Dr. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAN
+ ler. Miembro : Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
<+ 2do. Miembro : Mgtr. JUAN DE DIOS HERMOGENES TICONA QUISPE

Que, ¢l Director de le Escuela Profeslonal de Ingenierin Industrial ha tomado
conocimiento que: ¢l Presidente y Segunde Miombro ne tiene vinculo laborsl en la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial, por |0 que ha determinado proceder con el sorteo para el cambio de la sub comisidn
de evaluaciin del Proyecto de Investigacion, conforme o establece ¢l Reglamento de Aseguramiento de la
Calidad de Trabajos de Investigacion, con fines de obtencion de Crados Académicos y Titulos Profesionales,
Y,

Estando, al proveido de la Direccion de la Unidad de Investigacion de la Facultad de
Ingemerias y Ciencias Puras y el oficio del Director de lu Escuela Profesional de Ingenierin Industrial,
mediante el cual Informa la destgnacion de (los} nuevo [s) Miembro (8) de la sub comision de evaluacién del
prayecto de investigacion; el (los] mismo que debera actuar segun ¢l Reglamento de Aseguramiento de la
Calidad de Trabajos de investigacion, con fines de obtencion de Grados Académicos y Titulos Profesionales de
la Faculiad de Ingenterias y Ciencias Puras

Estando, ¢n la opinidn favorable del Director de la Unidad de Investigacién y en
concordancia al Reglamento de Aseguramiento de la Calidad de Trabajos de Investigacion, con fines de
obtencion de Grados Académicos y Titulos Profesionales de la Facultad de Ingenierias y Ciencins Puras y en
usc a las atribuciones, que le concede la Jey Universitaria N® 30220, ley de creacion de ls UANCY N° 23738
v modificatoria N® 2466 1, y el Estatuto de la UANCV, el Decano de la Facuitad de Ingenierias vy Clencias Puras.

SE RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO. - APROBAR, la REESTRUCTURACION de Ia terna de la sub
comision de evaluacion del Proyecto de Investigacién presentado por el bachiller: MISSHEL ABIGAEL
ADCO MACEDO, titulado: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR
PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU, JULIACA,
2023, para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial, quedando la conformacidn de los jurados de
In siguiente forma:

+ Presidente : Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
¢ ler. Miembro : Ing. ABELARDO LEON MIRANDA
% 2do. Miembro : Ing. ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON

ARTICULO SEGUNDO. - Disponer a los miembros de la sub comisidn de evaluacion
designados, dar continuidad al tréamite de evaluacion y calificacion del proyecto de investigacién, trabajo de
investigacion (lesis) o sustentzcion de tesis, segin sea el caso que se encuentre cada expediente. Quedando
valido en sus demas disposiciones la Resolucion Decanal de aprobacién de proyecto de investigacién, que se
mencionan en ¢l considerando

ARTICULO TERCERO. - Reconocer como ASESOR DE TESIS al (de la) docente
contratado, de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, de Ja Facultad de Ingenierias y Ciencias
Puras, el (a Ja) Mgtr, ANGEL CLEMENTE MAMANI LEONARDO,

ARTICULO CUARTO. - La Direccion de la Unidad de Investigacion de la Facultad de
Ingeruerias y Ciencias Puras, ¢ Director de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, ¢l Secretario
Académico de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, quedan encargados det cumplimiento de & presente
Resolucion,

. ) — Registrese, Comuniquese, Archivese

/ =

, (A
archime 2034 / \V / J
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Al “NESTOR CACERES VELASQUEZ”

RESOLUCION DECANAL N° 811-2023-D-FICP-UANCV

Juliaca, 18 de agosto 2023

VISTOS:

El, INFORME N* 464-2023-D-UI-FICP.UANCV del Director de la Unidad de
Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, INFORME DE OPINION TECNICA N°
026-2023-UANCV-FICP-EPII-CI del responsable del Comité de Investigacion, la opinién técnica N*
026-2023-UANCV-FICP-EPII-SCE  del presidente del sub comité de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial y ¢l ACTA DE REGISTRO DE PROYECTO DE INVESTIGACION segin
reglamento interno de aseguramiento de la calidad de trabajos de investigacion de fecha 14 de agosto
de 2023, para optar ¢l Titulo Profesional de Ingeniero Industrial, con el tema titulado
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR PRODUCTOS DEFECTUOSOS
EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU, JULIACA, 2023,

CONSIDERANDO:

Que, ¢l (la} Bachiller: MIBSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO, ha presentado su Proyecto
de Investigacién Titulado: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR
PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU,
JULIACA, 2023, para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial,

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento de
Aseguramiento de Ia Calidad de Trabajos de Investigacién, con fines de obtencion de Grados Académicos y
Titulos Profesionnles y el Reglamento de Grados y Titulos de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras; el
responsable del Comité de Investigacion de la Escuela Profesional de Ingenleria Industrial, Facultad de
Ingenierias y Ciencias Puras, nominé a la sub comision de evaluacién de Proyecto de Investigacion, a los
siguientes Docentes.

+ Presidente : Dr. CARLOS MANUEL RODRIGUEZ SAN ROMAN
+ ler Miembro : Dr. RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
+ 2do Miembro : Mgtr, JUAN DE DIOS HERMOGENES TICONA QUISPE

Que, la sub comision de evaluacion ha concluido aprobar sin observacitn el
Proyecto de [nvestigacion titulado: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA
REDUCIR PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA
PERU, JULIACA, 2023, vy,

Que, es requisito indispensable contar con un Docente Ordinario y/o contratado
de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras con un minimo de cinco afos de docencia, grado de
magister y experiencia en la linea a investigar, que sera el asesor de Proyecto de Investigacion, y;

Estando, en la opinién favorable del Director de la Unidad de Investigacion y en
concordancia al Reglamento de Aseguramiento de la Calidad de Trabajos de Investigacion, con fines de
obtencién de Grados Académicos y Titulos Profesionales y el Reglamento de Grados y Titulos de la
Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras, y en uso a las atribuciones, que le concede la ley Universitaria N*
30220, ley de creacion de In UANCV N® 23738 y modificatoria N* 24661, y el Estatuto de la UANCV, el Decano de ln
Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras

RESUELVE:

ARTICULO PRIMERQ .- APROBAR, ¢! PROYECTO DE INVESTIGACION, presentado
por ¢l [ia) Bachiller: MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO, para optar el Titulo Profesional de Ingemiero
Industrial, con | Tema Titulado: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR
PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA DEVA PERU,
JULIACA, 2023.

La misma que deberi proceder con la ejecucion del Proyecto de Investigacion aprobado
de acuerdo a lo establecido en el Reglamento de Aseguramiento de ia Calidad de Trabajos de Investigacion,
con fines de obtencidn de Orados Académicos y Titulos Profesionales y ¢! Reglamento de Grados y Titulos de
ta Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras,

ARTICULO SEGUNDO,- RECONOCER como ASESOR (A) DE INVESTIGACION &l (&
ia) asesor (&} externo, Mgtr. ANGEL CLEMENTE MAMANI LEONARDO.

&BIIQQQ TERCERO.- DISPONER que, 1a Unidad de Investigncion, Responsables
del Comité de Investigacion de la Facultad de Ingenierias y Ciencias Puras y ¢l Director de la Escucla
Profesionnl de Ingenieria Industrial quedan encargados del cumplimiento de la presente Resolucién,

Registrese, Comuniquese, Archivese,

: //!;"fl‘;:_‘_ L9035 70 A TR C it
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Metadatos complementarios - UANCV NS Y

Titulo de la Tesis

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DMAIC PARA REDUCIR PRODUCTOS
DEFECTUOSOS EN EL AREA DE CONFECCIONES DE LA EMPRESA
DEVAPERU, JULIACA 2023 , ;

Datos de autor
| Nombres y apellidos MISSHEL ABIGAEL ADCO MACEDO
Tipo de documento de identidad DNI
Numero de documento de identidad | 61046896

URL de ORCID ittos /forcid org/0009-0004-7546-478X

Datos del rase;or
| Nombres y apellidos ANGEL CLEMENTE MAMAN! LEONARDO
| Tipo de documento de identidad DNI
| Numero de documento de identidad | 45317605

| URL de ORCID https /foreid 0rg/0009-0000-0065-8505

Datos del jurado
Presidente del jurado

| Nombres y apellidos RICARDO ANIBAL MALDONADO MAMANI
| Tipo de documento DNI

Numero de documento de identidad | 02429806
| Miembro del jurado 1

Nombres y apellidos ABELARDO LEON MIRANDA
| Tipo de documento | DNI

Numero de documento de identidad | 40198643
| Miembro del jurado 2
| Nombres y apeliidos ADWAR RANULFO SANCHEZ CARREON

| Tipo de documento DNI

NUumero de documento de identidad 02064066
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) TESIS UANCV

Datos de investigacion

S —

Linea de investigacion GESTION DE OPERACIONES Y PROCESOS -P20
Grupo de investigacion No aplica
Agencia de financiamiento Sin financiamiento

Departamento. Puno
Provincia: San Roman
Distrito: Juliaca
Longitud oeste: -15.522535
Latitud sur -70.111756

Ubicacion geografica de la

investigacion
URL:
fips facortar iink/SraMM 3
| Aflo 0 rango de afos en que se Enero 2022 — diciembre 2023
realizé la investigacion B
URL de disciplinas OCDE Ingenieria industrial
nttps./fcencytec-pe qithub 10/Pert hitos /puriorg/pe-repo/ocde/ford#2.11 04
CRIS/vocabutarios/ocde ford hi Ingenieria de produccion

- Libreria hitps./purl . org/pe-repo/ocdefford#2 11.03
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

idenuficado con DNI

Yo {
Nro
I Escuela Profesional

Programa de Segunda Especinlidad,
I Programa de Maestrin o Doctorndo

W90, en mu condicidn de egresado de

informo que he elaborado el/la [ Tesis 0 1 Trabajo de Investigacién, [l Trabajo Académico

denomingda

Asesorado por
Es un tema onginal
Declaro que el presente trabajo de tesis es elaborado por mi persona ¥ no existe plagio/copia de minguna

naturalezn, en especial de otro documento de mvestigacion (tesis, revista, fexto, congreso, o similar)
presentado por persona natural o juridica algona ante instituciones acadérmcas, profesionales, de

mvesuigacion o similuares, en el pais o en ¢l extranjero

Deyjo constancia que las citas de otros autores han sido debidamente sdentificadas en el trabajo de
ivestigacion, por lo que no msumiré como suyas lus opiniones vertidas por terceros. va sea de fuentes

encontradas en medios escritos, digitales o Intemet

Asimsmo, ratifico que soy plenamente consciente de todo el contermido de ia tesis v asumo la responsabilidad
de cualquier error uomusion en el documento, asi como de las connotaciones éncas y legales involucradas.

El incumplimiento de 1o declarado da lugar a responsabilidad del declarante, en consecuencia, a traves del
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RESUMEN

El proposito del estudio, cuyo titulo fue «Implementacion de metodologia definir,
medir, analizar, implementar y controlar (DMAIC) para reducir los productos defectuosos
en el area de confecciones de la Empresa Textil DEVAPERU, JULIACA»), fue conocer
como la metodologia DMAIC ayudo a la Empresa Textil DEVAPERU en el afio 2023 a
reducir los productos defectuosos. El estudio abarcé el periodo de mayo a octubre de
ese afio y utilizd la metodologia DMAIC como variable independiente y los productos

defectuosos como variable dependiente.

Las figuras y tablas siguientes muestran los resultados del presente estudio, que
utilizé enfoque de cuantitativo, disefio cuasi experimental ademas nivel explicativo.
Instrumentos utilizados de medicién de variable dependiente de productos defectuosos
fue formulas admitidas por criterio de especialistas relativas al indice de frecuencia 'y a

frecuencia de bienes defectuosos.

El hallazgo principal sugiere que: La empresa textil DEVAPERU, JULIACA, 2023
experimenta una disminucién de productos defectuosos como resultado de la ejecucion
de técnica DMAIC.

Los productos defectuosos, el indice de frecuencia y la técnica DMAIC son los

términos principales en este caso.
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ABSTRACT

The aim of the study, entitled "Implementation of Define, Measure, Analyze,
Implement, and Control (DMAIC) Methodology to Reduce Defective Products in the
Clothing Department of DEVAPERU Textile Company, JULIACA," was to investigate how
DMAIC methodology assisted DEVAPERU Textile Company in reducing defective
products in the year 2023. The study spanned from May to October of that year and
utiized DMAIC methodology as independent variable and defective products as

dependent variable.

The following figures and tables display the results of this study, which employed
a quantitative approach, a quasi-experimental design, and an explanatory level.
Instruments used for measuring dependent variable of defective products were formulas
validated by expert judgment related to frequency index and frequency of defective

products.

The main finding suggests that: DEVAPERU Textile Company, JULIACA, 2023,
experiences a decrease in defective products as a result of implementing the DMAIC

technique.

Key words: DMAIC methodology, defective products, frequency index.
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INTRODUCCION

Esta investigacion pretendia detallar efecto de ejecucion de metodologia DMAIC
a procesos de produccién de una entidad textil. El titulo del estudio, «Aplicacion de la
metodologia DMAIC para reducir productos defectuosos (PD) en departamento de
confiteria de entidad textil DEVAPERU», describe problema de productos defectuosos
en departamento de confiteria de la entidad textil DEVAPERU y su relacién con la merma

de productos defectuosos en procesos de produccién.

Segun Garcia et al. (2019), industria metalmecanica ha ido creciendo a nivel
mundial debido a su manejabilidad y versatilidad a la hora de combinarla con otros
materiales. El éxito de esta industria depende en gran parte de la demanda de productos
especificos por parte de los clientes. Teniendo esto en cuenta, es crucial encontrar
métodos y técnicas que puedan mejorar los procesos. DMAIC es una de esas
herramientas, que permite identificar y definir problemas, medir la variabilidad, analizar
las causas recurrentes, detectar efectos, implantar acciones de mejora, definir criterios

de control y realizar un seguimiento.

La presencia de sustancias contaminantes es uno de los problemas que detalla
aplicacion de revestimientos sobre superficies metalicas (Byron, 2012). Para indicar qué
causas son las mas primordiales, es necesario realizar andlisis de frecuencias, que luego
pueden utilizarse para priorizar los factores relacionados con el problema mediante

andlisis estadisticos.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA
1.1 PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA

A nivel internacional conforme informes sectoriales de la economia espafola

(2018), se menciona lo siguiente:

Las casas de disefio espafolas, como Lacoste, Polo Club, El Ganzo y Puma,
figuran entre las marcas de polos de caja mas conocidas del mundo, y la industria textil
del pais ha crecido mas rapido que ninguna otra de Europa. Sin embargo, la cantidad de
empresas ha disminuido, aunque domina el mercado oriental. Debido a su alto nivel de
exigencia, la industria espafiola de la moda es notoriamente exigente con la calidad del
producto; por ello, los disefiadores de Espafia trabajan incansablemente para eliminar
defectos y gastan una fortuna en materiales que duren. En lugar de construir mas
fabricas, los empresarios prefieren que sus negocios funcionen sin problemas,
enfocandose en calidad mas que en cantidad. Al fin y al cabo, posee mayor rentabilidad
adquirir a una entidad que ya cuenta con todos los estandares de calidad necesarios, en
lugar de dedicar tiempo y energia a perfeccionar cada detalle de la prenda para cada

cliente.
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Grafico 1

Cantidad de Entidades y negocios rubro Textil y Confeccion

CIiFRA DE NEGOCIOS DEL
SECTOR TEXTIL Y CONFECCION

NUMERD DE EMPRESAS DEL
SECTOR TEXTIL Y CONFECCION
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Fuente: Informe Sectorial Espafia (2018).

El gasto en ropa confeccionada para hombres, mujeres y nifios ha crecido a un
ritmo acelerado en dos naciones emergentes: China y Estados Unidos. La tasa de
crecimiento de China es del 189,3%, mientras que la de Estados Unidos es del 131%.
Contintan Sudéafrica (+95,39%), Polonia (+88,64%) ademas algunas naciones mas como
el Reino Unido, Corea del Sur y Hungria. Debido a sus costes de produccién mas baratos
y a su mayor eficiencia, las potencias textiles mundiales como China y Estados Unidos

afectan a muchas naciones en desarrollo en este sector.

Tabla 1

Inversion textil mundial (2018).

Naciones con inversién mayor Paises con mayor inversién
EE.UU. € 374.595
China € 334.789
Reino Unido € 90.420
Japon € 80.000
Espafia € 38.000
Hungria € 8.000
Singapur € 7.000
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Israel € 5.000
Dinamarca € 4.500
Noruega € 2.000

Fuente: Informe Sectorial Espafia (2018)

A nivel nacional Desde 2001, cuando mercado chino empezé a ejercer un efecto
significativo en producciéon textil mundial, la productividad textil de Perd ha venido
cayendo anualmente en relacion con el afio anterior. Ademas, a partir de 2014, conforme
informd Superintendencia Nacional Tributaria (SUNAT), las principales entidades

nacionales poseen dependencia de capacidad productiva de comunidad.

Con un 71% del total, los polos, los polos box, las camisetas y los cuellos redondos son

las prendas que mas exporta Perl y que mayores beneficios le han reportado en los

altimos afios. Debido al hecho de que este producto es a la vez simple y obvio,
tiene que cumplir unas normas de calidad especificas establecidas por los clientes.
Desgraciadamente, esto es mas facil de decir que de hacer para las grandes empresas,
ya gue sus talleres o servicios externos de fabricacion carecen a menudo de maquinaria
moderna que pueda reducir facilmente los defectos y fallos. Ademas, muchas pequefias
empresas carecen de personal capacitado, lo que provoca retrasos en las entregas o
rechazos en las grandes tiendas internacionales, lo que a su vez penaliza a las grandes
empresas exportadoras. Vea aqui los porcentajes de la produccién peruana de prendas

de vestir.
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Grafico 2

_______________

Estructuras produccion prendas de vestir (2018)
Polos

1%
. .
I Ropa interior i
i I Pantalin i
8% . M Camisa |
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I Ropa de bebé
B Resto

_______________

Fuente: INEI Peru

A nivel local T Investigacion sera llevada a cabo a nivel local por Textil
DEVAPERU. Textil DEVAPERU tiene su sede en JULIACA, en el departamento de
PUNO. Varias industrias textiles importantes de todo el pais confian en sus servicios de
fabricacion de polos y camisetas de caja.

Entre 2020 y 2021, el espacio de producciéon de entidad textil DEVAPERU perdera entre
5.000 y 6.000 suelas.

El mayor problema es que DEVAPERU no tiene una estrategia para reducir los
fallos. Tampoco han averiguado como estructurar y comprobar cada actividad, y no han
establecido plan de control de calidad interno para las auditorias de los clientes que les
ayude a encontrar menos errores y evitar los perjuicios de un exceso de prendas
rechazadas y residuos. Como resultado, se arriesgan a retrasos en la entrega de la

produccion, objetivos incumplidos y escasez de mercancia por parte de los clientes.

Es crucial poseer base tebrica para ejecutar metodologias de reduccién de
defectos; sin ella, Textil DEVAPERU no puede expandirse mas alla de su actual nivel de

crecimiento, que se atribuye a la falta de comprension de las metodologias de calidad.
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En el espacio de elaboracion de prendas de vestir, el diagndstico inicial se realizd
a partir de sesiones de brainstorming con directivos y colaboradores de la entidad. Esto
permitid detectar varios elementos que influirian en la generacién de defectos en las

prendas. En la siguiente tabla se muestran estos elementos.

Tabla 2
Datos recogidos por lluvia de ideas.

N° DATOS RECOGIDOS DE LLUVIA DE IDEAS
1 Escases indicadores de produccién

2 No se manifiestan registros control de calidad
3 Recursos de labores desordenados

4 Localizacion no apropiada de maquinarias
5
6
7
8
9

Escases de formacion
Limpieza y aseo en &rea de labores
Se manifiestan circunstancias de desgaste en mesas de labores
Derramamiento aceite en maquinarias
Polvo producido por corte

10 Agotamiento
11 Estado de animo
12 No presencia programa Mantenimiento Preventivo

Fuente: Elaboracién propia

1.2. FORMULACION DE PROBLEMA
1.2.1 General

¢,Como la aplicacién de metodologia DMAIC reduce productos defectuosos en

area de confecciones de la empresa Textil DEVAPERU

1.2.2 Especifico

e (De qué forma la aplicacibn de metodologia DMAIC reduce porcentaje de
productos defectuosos en é&rea de confecciones en la empresa Textil
DEVAPERU?

e ¢De qué forma la aplicacion de metodologia DMAIC reduce frecuencia de
productos defectuosos en la empresa Textil DEVAPERU?
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1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1 General

Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia DMAIC reducira los
productos defectuosos en el area de confecciones de la empresa Textil
DEVAPERU.

1.3.2 Especifico
e Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia DMAIC reducira el
porcentaje de productos defectuosos por orden de produccion en el area de

confecciones en la empresa DEVAPERU.

e Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia DMAIC reducira la
frecuencia productos defectuosos por dia en el area de confecciones en la
empresa DEVAPERU.

1.4. JUSTIFICACION DE INVESTIGACION

1.4.1 Justificacion Econémica

Analisis se apoya en solidos razonamientos economicos. Aplicando esta
metodologia, podemos mejorar la calidad, disminuir costes de mano de obra
mediante el reprocesamiento asimismo reducir los costes de materias primas.
Esto se traducira en mayores beneficios, o que nos permitirA crecer y ganar

reconocimiento.

1.4.2 Justificacion Practica
Conforme con propdsitos del analisis, los hallazgos ayudan a avanzar en
el mercado, sobre todo en la industria textil, y también influiran en las empresas
gue emplean este enfoque, ya que las soluciones que encuentran son practicas.
Por otro lado, podemos utilizar los datos para aplicar nuevas politicas que sean
buenas para cualquier empresa; todos nuestros procedimientos se basan en
métodos de investigacion cientifica y se ajustan a las normas establecidas por el

centro de investigacion.
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Dado que la empresa textil DEVAPERU se enfrenta a un conglomerado
de probleméticas, entre los que se incluyen la falta de dedicacion de los
miembros del personal para cumplir los requisitos de calidad, procedimientos que

no estan a la altura y rutas de proceso mal planificadas.

1.4.3 Justificacion social
El andlisis aporta a la sociedad al inspirar y capacitar al colaborador de la
empresa, al promover la metodologia que no solo busca reducir las fallas, sino
que también considera el factor humano que integra la sociedad.

Asimismo, la calidad y el ambiente laboral en la empresa mejoraran, lo
que garantizara el compromiso de cada colaborador y les motivara a producir de
manera mas eficiente y efectiva, al sentirse identificados con la entidad.

1.5. HIPOTESIS DE INVESTIGACION
1.5.1 General

Aplicacion de metodologia DMAIC merma productos defectuosos en area de

confecciones de la empresa Textil DEVAPERU.

1.5.2 Especifica
e Aplicacion metodologia DMAIC merma porcentaje de productos defectuosos

por orden de pedido en area de confecciones en empresa Textil DEVAPERU.

e Aplicacion metodologia DMAIC merma frecuencia de productos defectuosos
en area de confecciones en empresa Textil DEVAPERU.
1.6. VARIABLES
1.6.1 Independiente
Aplicacion de metodologia DMAIC

1.6.2 Dependiente
Productos Defectuosos
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1.6.3 Operacionalizacion de variables

Tabla 3
Operacionalizacion de variables.
DEFINICION DEFINICION ) ;
VARIABLE CONSEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION FORMULA ESCALA
Para Hernandez (2015), “DMAIC 4 De P " lizad
representa esencia y columna - F.C.p.— 2 Z€ropuestas reartizaaas
vertebral de Seis Sigma, facilitando la La frecuencia de T #P.P
INDEPENDIENTE resolucion estructurada, l6gica y cumpllmlentode_la
comprensible de problemas o propuesta se consigue,
Metodologia procesos defectuosos en todos los por medio de division DMAIC e F.C.P.=Frecuencia
DMAIC niveles de la organizacion. Por lo de propuestas cumplimiento Propuestas
tanto, se debe entender y asimilar efectuadas y e #P.P= Propuestas .
' P RAZON
como un enfoque para abordar las programadas Programadas
oportunidades de mejora”
(p.74).
Esquivel (2015) hace referencia a .
que PD es aquel que presenta una Frecgenma
falla o mal funcionamiento no o e £ p.p = Productosdefectuosos . .
anticipado, y puede ser atribuido a Se debe disminuir el productos 0T Tproduccion mensual
DEPENDIENTE diversos motivos o cireunstancias, D s oo e dif((aégjlg)so
como el disefio, la fabricacion, la Y

defectos en productos

comercializacion, el uso de acabados en espacio

maguinaria e instrumentos, calidad de confecciones de
de materia prima, asi como su compafifa Textil
apariencia tanto interna como DEVAPERU

externa (p. 8). indice(lrs)(:hazo IR = Numero de rechazo RAZON

Productos
defectuosos

Numero de O0.Ps
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CAPITULO I

MARCO TEORICO
2.1. ANTECEDENTES DE INVESTIGACION

2.1.1 Internacionales

Utilizacién de ruta de calidad para mermar no conformidades (defectos) en
area de confeccion de cabinas de ensambladora Maresa es el titulo de la tesis de
CARRILLO, Diego y QUIJIA, Polo. Tesis (Maestria Gestion de Calidad y
Productividad). Segun Sangolqui: Universidad de Fuerzas Armadas del Ecuador
(2015, 30 p), proposito primordial es disminuir el numero de defectos en proceso
de ensamblaje de automéviles. Defectos se clasifican de acuerdo a su gravedad,
siendo los mas leves considerados practicamente irreductibles por estar siempre
presentes, y los méas graves clasificados como criticos. Estos tienen el potencial
de causar dafios significativos si se dan a conocer al publico; pero, con la
aplicacion de las normas ISO 9004:2008 y 9001 actualizadas, podran entrar en el

mercado con pocos defectos, debido a permanente certificacién de ésta.

Uno de los resultados de los esfuerzos estadisticos y de control de calidad

fue el descenso en un afio de las siguientes categorias de fallos.

Reduccién de defectos

DEFECTO 2011 2012 2013

Mal instalado 13.69% 18.88% 5.87%
Falta componente 8.72% 13.51% 7.08%
Falta ajuste 5.63% 9.38% 3.26%
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En su estudio «Disefio Sistema de Gestion Empresarial basado en pymes
de sector textil cuya produccion se fundamenta en la tejeduria de tejidos para el
hogar», Pablo DIAZ (2017, 45 pags.), de Area Ingenieria Textil y Papelera
(Universidad de Valencia), explica como espera ayudar a pequefias y medianas
empresas (pymes) del rubro textil a mejorar su productividad y racionalizar sus
operaciones de acuerdo con normativas de administracion de calidad ISO
9001:2015.

Los resultados muestran que la productividad no alcanza un nivel critico; el
control de calidad representaba el 15% de las frecuencias de productos
defectuosos, lo que explica participacion escasa en mercados locales. No
obstante, gracias a la aplicacion de diversas metodologias de productividad, se
esta pasando a competir con los grandes mercados a escala nacional e
internacional, donde la calidad ha mejorado.

Tanto Pérez como Garcia son menores de edad. Utilizacién del enfoque
DMAIC-Seis Sigma para embotellado de licores en Fanal. Presentado al programa
de Maestria en Sistemas Modernos. El propésito fue proponer implementacion de
metodologia DMAIC en una entidad envasadora de licores. Las lineas de esta no
operaban 6ptimamente debido a paros excesivos, constantes defectos de calidad,
muchos repetitivos procesos y falta de bienes en horas pico. El estudio se realiz6
en Costa Rica y fue publicado por Tecnologia en Marcha en 2014. La investigacion

consta de 88-106 paginas.

Para lograr la eficiencia global de equipos (OEE) es necesario supervisar
las maquinas, controlar las paradas repetitivas y evitar que otras maquinas
realicen procesos innecesarios; en cambio, la automatizacion puede aliviar la

tension que la sobreproduccién ejerce sobre las maquinas.

Los resultados demostraron que la metodologia DMAIC era viable; tras
aplicar sus mejoras, la OEE paso6 del 47% al 80%, y las maquinas pudieron
utilizarse con mayor eficacia porque se eliminaron los tiempos de inactividad, lo
que permitié estandarizar la produccion.
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2.1.2 Nacionales

En su analisis «Utilizacion de ciclo Deming para mejorar productividad de
area de corte en la empresa», CAYLLAWI, Ever demuestra TEXTILES CAMONES
S.A. JULIACA, Tesis, UCV, Lima. (2018, 132. p). El Ciclo de Deming es un recurso
que forma parte de metodologia DMAIC. Su propdésito es mejorar calidad de
produccién en una entidad multinacional. Los pasos de la metodologia incluyen
mejorar orden en espacio de labores, solucionar principales problemas y generar
importantes indices de productividad. Con el apoyo de las 5S, la metodologia ha

reducido los fallos en el area de corte en un 12%.

Ademas de que aplicaciones de metodologias son rentables asimismo
pueden recuperarse en un plazo de tiempo con tasa de recuperacion rentable, los
hallazgos detallan que metodologia DMAIC posee efecto significativo dentro de
metodologia Seis Sigma, y que eficiencia global de proceso fue del 6%. Las

teorias citadas también se ven respaldadas por los resultados.

Abraham Flores busco incrementar la produccién en las operaciones de
prensado y plegado de Jrm S.A.C. mediante aplicacion de metodologia DMAIC,
fundamentada en Seis Sigma. - Lima afio 2017. Tesis (administracion de
empresas y su productividad). La investigacion, publicada por Facultad de
Ingenieria Industrial de UCV de Lima en 2017, detalla una serie de medidas
adoptadas por Jim S.A.C. en un departamento para optimizar calidad de la
empresa por medio de la capacitacion continua del personal y el compromiso con

el cliente.

Con la ayuda de los circulos de calidad en ventas y atencién al cliente, la
productividad aumento, y la empresa pudo mantener su ventaja competitiva en su

sector cifiéndose a la metodologia DMAIC.

La tesis de Marlon Pastor busca disminuir los costos operativos en Primax
S.A. proponiendo una estrategia de mejora basada en metodologia DMAIC para
espacio de distribucion de combustibles liquidos de empresa. Tesis fue publicada
en 2017 por escuela de ingenieria industrial de Universidad Peruana Unién y tiene

como objetivo conseguir titulo profesional de ingeniero industrial.Aplicando
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proceso DMAIC, una empresa puede primero evaluar el estado actual de las
cosas, luego crear esquema de causa y efecto para identificar raiz de
problematica, luego implementar una solucion para aumentar la productividad y

maximizar la rentabilidad.

La implementacion de la técnica junto con el compromiso de la organizacion
generd resultados financieros significativos que serian beneficiosos para la
corporacion, consolidando la confianza en la propuesta gracias a la tasa del 112%

de retorno de inversion.

2.2. MARCO TEORICO

2.2.1 Metodologia DMAIC

Conforme Ignacio (2015), el término "metodologia” se atribuye a esta
practica debido a su empleo de herramientas estadisticas para analizar y resolver
procesos. Ademas, esta corriente cuenta con diversas metodologias que
respaldan su relevancia en los esfuerzos por mejorar la calidad del producto.

pagina 44.

Cumplir los objetivos a largo plazo es la parte mas dificil de esta filosofia,
pero el proceso garantiza el éxito al final. Esta filosofia se basa en ventajas
competitivas de herramientas asimismo el software de la entidad para gestionar

optimizacién continua y alcanzar sus objetivos.

Gréfico 3

Metodologia DMAIC
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Calidad

Se manifiesta una fuerte vinculacién entre calidad y la productividad y
competitividad a largo plazo, por lo que muchas organizaciones dedican muchos

recursos a mejorarla.

Sin embargo, la calidad también puede detallarse como grado en que un
bien o servicio satisface o sobrepasa expectativas en cuanto a la calidad de su
fabricacion o suministro. Con el tiempo, esta definicion ha ido tomando forma, y
hoy en dia se reconoce universalmente como un requisito para el comercio

exterior.

Entender la calidad va mas alld de saber lo que es; también aporta una
mentalidad de colaboracion y una forma de alcanzar la grandeza. Asi pues, la
calidad representa una modificacion primordial en la forma en que una entidad
puede expandirse y seguir siendo competitiva en el panorama empresarial

moderno.

Importancia de metodologia DMAIC

La adhesion a todos los procesos pertinentes es la amplitud de esta
metodologia, cuyo objetivo es mejorar o reducir las operaciones en funcion del

contexto, con resultados beneficiosos para la empresa

Recursos basicos para poner en practica el marco DMAIC.

En esta seccion se detallan las distintas herramientas de investigacion
disponibles para estudiar problema y proponer soluciones, dando prioridad a

resultados de cada recurso.

Segun Pyzdek, siempre hay que hacer una serie de preguntas al principio
gue se representaran en la tabla; estas preguntas ayudaran con la etapa Definir

(D) SIPOC (Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas, Clientes).

El objetivo de estas preguntas es identificar el origen de los continuos fallos

y determinar cdmo mejorar el proceso. Plantea las siguientes indagaciones.
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Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

Operacion: implica un esfuerzo fisico que, segun el trabajo de que se trate,

requiere un contacto corporal continuo con la actividad.

Transporte: Al ser responsable de los articulos, el colaborador también es
responsable de la manipulacién de cualquier instrumento que se utilice en el
proceso de transporte, ya sean herramientas de almacén o maquinas

programadas.

Almacén: Todo, desde materias primas hasta productos acabados, ademas
de las herramientas y suministros necesarios para prepararlos, se guardan en este

lugar especificamente dedicado a ello.

Demora: Todo el tiempo que se retrasan las acciones, ya sea por un
obstaculo en el camino o por una mala maniobra, se considera tiempo muerto o

tiempo ocioso.

Inspeccion: Este paso del control de calidad puede ejecutarse justo antes
de que comience la produccion, y detecta cualquier problema relacionado con el

producto.

Voz del Cliente: Identificar las especificaciones del cliente es esencial para
que un proyecto Seis Sigma dé prioridad a la satisfaccion de usuario. Roberto

afirma que los siguientes procedimientos son necesarios para identificar el COV:
Conocer a la clientela
Familiarizarse con los requisitos de cada cliente

Reafirmar que la satisfaccién de las expectativas del publico es el objetivo principal

del proyecto.
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Herramientas para la etapa Medir (M)

Capacidad de Proceso ademas de control estadistico de procesos

El objetivo del indice de Capacidad de Proceso es evaluar si el conjunto de
actividades creadas por los procesos cumple o no los requisitos establecidos por

el cliente.

Capacidad de Frecuencia: En el contexto del control de calidad, estas fichas
se encargan de facilitar el flujo de datos de modo que puedan utilizarse para

mejorar o reducir los fallos obteniendo datos claros y faciles de manipular.

Gréficos de datos

Cuantifican la regularidad con la que se produce un acontecimiento.

Los paneles que regulan

Es la mas avanzada de las siete herramientas fundamentales para

visualizar las versiones y/o modificaciones del sistema.Ejemplo Grafico de Control

Porcentaje de defectos

T ITIIY

a7 ST 67 Y7 \BIT 217 2217 2317 2477
Fecha

Los graficos de control organizativo son cruciales para mostrar los
resultados de la produccién y otras métricas que conducen al crecimiento. Los

gréaficos de control suelen utilizarse para comparar resultados y emitir juicios.
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Herramientas para fase Analizar (A)

En este punto, se utilizan estadisticas inferenciales para examinar las
variables de respuesta en busca de posibles causas y relaciones causa-efecto, y

para desarrollar respuestas o hipétesis basadas en estos hallazgos.
Diagramas de Causay efecto

famoso disefiador japonés Kaoru Ichikahua creé este estilo, también
llamado espina de pescado. Lo que hace unico a este diagrama es la forma en
gue fomenta la colaboracion para resolver las dificultades de cualquier entidad, ya

gue muestra los problemas principales en esquemas separados.

Gréfico 4

Ejemplo diagrama de IChikawa.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

Problema

Subcausa

Causa principal

[ Material ][ Método ][ Medida ]

Medida: La totalidad de lo que puede medirse -cuantitativa o

cualitativamente se considera una medida.

Método: El método de una cosa es su funcionamiento y todos los enfoques

que emplea.
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Materia: Se tienen en cuenta todas y cada materia prima empleada por una

empresa y que son fundamentales para su funcionamiento.

Entorno: Tiene un efecto en su entorno inmediato, un area o espacio donde

laborar.
Maquina: Todo lo mecanico que ayuda a que el negocio funcione.

Hombre: Los recursos humanos, que incluyen a todas las personas que

trabajan para la empresa..

Herramientas para fase Mejorar (1)

Tenemos que encontrar formas nuevas de hacer cosas que sean mas
Optimas, rentables o eficientes. La aprobacion de mejoras requiere la aplicacion
de enfoques estadisticos (Pyzdek 2003: 238 péags.). Entre los instrumentos

utilizados durante esta fase se incluyen:

Las 5 “S”, Poka Yoke, Disefio de experimentos, parcializar los procesos y

el uso de sistemas de control.

Herramientas para la etapa Controlar ( C)

Si se quieren mantener los avances logrados, deben aplicarse las

siguientes medidas.
e Barras de control estadisticos
e Grupo de Acciones
e Check list.

Bases tedricas de la variable Producto defectuoso

Para que el proceso nuevo o mejorado siga funcionando sin problemas, en
esta etapa se crea plan de control. Durante esta fase, se asegurara de que las
mejoras realizadas tengan un impacto duradero. Ademas, facilita el intercambio

de datos que podria acelerar la realizacion de proyectos en otros ambitos.
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Clasificacion de los productos defectuosos

manchas, en la ropa pueden clasificarse a grandes rasgos en varios tipos,
como grasa de maquina, tiza, pintura y otras. Para asegurarse de que ninguna
prenda manchada llega a la oficina, los auditores deben primero segregar las
prendas antes de enviarlas a la zona de desmanchado, donde se clasificaran

como defectuosas.

Denominado como segunda, estas prendas presentan problemas con el
tejido que se utilizé para confeccionarlas, como desgaste, deformacion, rotura,
agujeros y otros. En este caso, el cliente recibe las prendas defectuosas con la
esperanza de poder reprocesarlas con su maquinaria mas avanzada, que rescata

la mercancia o la desecha como basura.

Confeccién, como consecuencia de fallos de los operarios y no de defectos
de los productos de los clientes, las empresas suelen incurrir en pérdidas cuando
se trata de prendas asimétricas, también conocidas como «fittings», ya que no se

ajustan a las dimensiones precisas del prototipo.

Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo constituye una disciplina dirigida a
implementar un conglomerado de acciones destinadas a prolongar vida util de las
maquinas. Este enfoque implica la ejecucion de inspecciones programadas en
equipos de una entidad, con propdésito de detectar condiciones inapropiadas y
notificar al departamento pertinente. De esta manera, se busca prevenir paradas

no planificadas y mitigar riesgos a largo plazo.

Su objetivo principal radica en prevenir o eliminar las principales averias
gue puedan causar pérdidas econdmicas o detenciones imprevistas, asi como

evitar accidentes tanto dentro como fuera de la empresa.
Herramientas para productos defectuosos

Un error cometido durante la produccion es el motivo primordial de los
articulos defectuosos.
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Hojas de control

Es posible controlar o reducir cantidad de bienes defectuosos iniciando el
proceso de las cajas de polo en el proceso de corte y registrando después los
cortes que se distribuyen en las distintas lineas. De este modo se garantiza que
se realizan todos los cortes y también se verifica en qué linea se han encontrado

cortes que puedan ser PD.
Auditoria

La auditoria se define como la comprobacion del funcionamiento de un
sistema, procedimiento o sector. Tradicionalmente, las auditorias se han percibido
como el analisis y la supervision de las finanzas de una empresa, lo que ayuda
conocer sus puntos fuertes ademas de débiles y oportunidades de crecimiento.
Para determinar los pasos a seguir, los auditores examinan los registros

financieros de una empresa para ver como va el negocio.

Pero hoy en dia no es necesario auditar toda la empresa para comprobar
muchas de sus partes. Por lo tanto, si quiere saber si algo va bien o si hay un
escenario especifico en una region o parte organizativa concreta de su empresa,
puede realizar una comprobacion al respecto. Elementos que se pueden

optimizar.

Es importante mencionar que auditorias pueden ser realizadas por un
tercero independiente o por un departamento interno de la organizacion. En

funcién de estos aspectos, las cosas se auditan de diferentes maneras.

Asi, una auditoria puede considerarse un método de comprobacion o
control para garantizar que componentes esenciales de entidad marchan
pertinentemente. Asi, dependiendo del motivo de la comprobacion, se realizan
diversas auditorias.
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Productos defectuosos y su frecuencia

La auditoria se encarga de controlar y rechazar los productos que contienen
defectos, impedir que lleguen al cliente y clasificarlos de diversas formas. Se utiliza
para calcular el rechazo o las pérdidas del cliente. No contabilizar u omitir estos

defectos puede dar lugar a elevados indices de rechazo.

El objetivo de calcularlo a partir de cantidad de produccion por dia o mes
es revelar la tasa de fallos, que puede reducirse para no poner en peligro la

reputacion e imagen de entidad.

Lista de devoluciones

La auditoria final de los articulos acabados determina el criterio de calidad
de PD en linea de elaboracion. Para una gestion mas precisa de la produccion, la

puntuacion del indice la determina el cliente.

Nivel de aceptacion.

INDICE DE RECHAZO ASEPTACION RESPUESTAS
0-3 Leve Informar

3-6 Regular Llamar la atencion
6-10 Grave Sancionar

Fuente: Serra & Buguefio (2004)

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁe% VICERRECTORADO ,DE

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV A2} | INVESTIGACION
<X

CAPITULO Il

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
3.1. ENFOQUE DE INVESTIGACION

Este analisis cuantitativo, posee como principal objetivo la presentacion de

datos que sean cuantificables.

3.2. NIVEL DE INVESTIGACION
Dado que las variables en estudio estan interrelacionadas para ofrecer una

solucion, se clasifica como explicativo.

3.3. TIPO DE INVESTIGACION
Este trabajo se considera aplicativo, ya que se fundamenta en la aplicacién de
teorias y conocimientos existentes para abordar problemas especificos.

3.4. DISENO DE INVESTIGACION

Segun Martinez (2017), este es el presente estudio de corte transversal. El
disefio del estudio tiene como propadsito llevar a cabo sus funciones, idear estrategias
convenientes para confirmar acatamiento de propdésitos y determinar la validez o

invalidez de hipétesis (p.43).
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Grafico 5

Proceso de medicién

PRE-TEST POST-TEST

IF,IG=0o=IF,IG

3.5. POBLACION Y MUESTRA DE ESTUDIO
3.5.1 Poblacion

Emplea un disefio tipo finito, dado que universo es conocido: se labora con la
poblacion de produccion en periodo de 12 semanas, equivalente a 3 meses, en
espacio de confeccion de polos Box de la entidad Textil DEVAPERU. La cantidad

de produccidn se evaluara mediante auditorias diarias.

3.5.2 Muestra
Se tomara un periodo de 4 semanas de elaboracién de polos Box en espacio de
fabricaciones en entidad mencionada. Por lo tanto, la muestra sera igual a la poblacion

para este trabajo.

3.6. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE ESTUDIO

3.6.1 Técnicas
Metodologia de recogida de informaciébn empleada incluye observacion,
encuestas, entrevistas ademas de grupos focales, permitiendo al responsable del

proyecto completar registros de informacion.

3.6.2 Instrumentos

En cuanto a instrumentos utilizados para recopilar todos los datos de produccién,
se emplean cuatro: entrevistas, un cuestionario, formato interno de la entidad y
otros 3 de propia elaboracién. Estos ultimos han sido sometidos a aprobacion de
3 especialistas y son idéneos para la valoracién ademas de analisis de resultados
en Textil DEVAPERU.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADO

4.1.1 METODO TRABAJO ACTUAL

La entidad DEVAPERU adopta una estructura organizativa vertical, donde
los propietarios son también los operadores principales. El gerente encargado de
establecer contratos con entidades grandes para adquirir mercancia y generar
beneficios, asi como de representar a la compafiia en licitaciones y programas de

trabajo.

En ausencia del propietario, su pareja asume control de produccion y
gestion general de la empresa, asegurando la produccion diaria y supervisando al
personal, que incluye supervisor de produccion, un contador ademas de un

asistente de produccion.

Recursos Humanos

La entidad cuenta con 27 empleados en sus instalaciones de JULIACA, 2
de los cuales son dedicados a tareas administrativas asimismo los otros 25 estan

asignados al area de produccion.
El producto
Tipos de producto

En lo que respecta a los productos, DEVAPERU fabrica prendas

personalizadas segun las solicitudes de usuarios, enfocadas tanto a publicos
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varones como féminas de diversas edades. Correspondientemente se enumeran
algunos de bienes desarrollados por entidad:

e Bebe crece

e Polo Pigué Box

e Polo para bebé

e Vestido para mujeres

e Vestido para nifias

e Blusa para mujeres.

Maquinaria emplean para confeccion polos box

Cuadro 1

Maquinarias confeccion de polos box

MAQUINA RECTA: Es In Maquua princrpal que suve para »],»

unir pi se utiliza especific te pary todos los procesos '-.5.-_ - _:-.’ l
de punto Textiles roca en total con 12 maq: _‘1 iy
Rectas. s

MAQUINA REMALLADORA: Esta méguina se utiliza o
funciona como zurcidor de piezas para vna mejor unidn v
duracién, también puede fimcionar como rectificador por 1
hay alguna asimetria en el proceso de la Maguins Recta. En

total cuenta con 8 maquinas

MAQUINA RECUBRIDORA: Se dera uno del pr

final de la confeccidn de un polo, esta Maquina sirve para dar
forma acabada a la basta de un polo, sm embargo, st hay
alguna falla en el proceso de umon por la maguma recta, este

proceso 0o poede darse hasta que se corrja el proceso
antenior, por ello es importante que este bien mad
Cuenta con 2 geeybudoas

MAQUINA BOTONERA. - La maquina botonera camo su
nombre lo dice surve para colocar botones a las prendas que
las lleve.

MAQUINA BASTERA. Sirve para unir I falds de la basta
del polo. En total cuenta con 2 basteras.

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 6

Diversass tallas polos box

o
°
: [ e e |
SIZE s M L XL XXL
PIT TO PIT 19 20 22 23.5 25
CREST 36e - 38 38 - 40 40 - 42 42 - 44 44 - 46
coulAn TO base 25 26.5 27.6 29 30.5

Fuente: Elaboracion propia

Mapa de Proceso SIPOC

Se caracteriza como signo visual que facilita la comprension del
funcionamiento global de un proceso. Se concibe como un sistema de clasificacion

gue engloba todos los elementos que inciden en cadena de elaboracion.

Cuadro 2

Diagrama SIPOC Textil DEVAPERU.

| SUMINISTRADORES ENTRADAS PROCESO SALDAS CLIENTES
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Distribucién Planta Textiles DEVAPERU.

Gréafico 7

Distribucion planta Textiles DEVAPERU.

.t
-t

Habilitado
Area de acabado
| |

=

Fuente: Elaboracion Propia

El grafico detalla disposicion de maquinarias en planta de produccién, junto
con el flujo de operaciones y areas identificadas.

En espacio de Preparacion, se procede a separar piezas y eligen
primordiales para la confeccion inicial, asi como los hilos necesarios. Luego, en la
seccion de Ensamblaje, se unen las piezas utilizando diversas maquinas,
siguiendo un orden establecido en el documento de Procedimientos Operativos
Estandar (DOP) mencionado previamente. Finalmente, en la zona de Acabado, se

retiran hilos sueltos y organizan las prendas por tamafio para su despacho.
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4.1.2 METODO DE TRABAJO PROPUESTO
Correspondientemente se describe ejecucion de Metodologia DMAIC.

Definir:

En esta fase inicial, utilizardn un conglomerado de herramientas para
describir tanto proceso parcial como el completo de la confeccidén de polos box de

diversos tipos. Emplearan correspondientes recursos a nivel estadistico.
e Diagrama SIPOC
e La Voz del Cliente (LVC)
e Informacion historica

Medir:

En la fase segunda, emplearan recursos para control de produccion diaria
y medicion de PD actuales, asi como los costes asociados a reproceso e
igualmente descuentos que ocasionarian pérdidas para la entidad. Se utilizaran

los correspondientes recursos.
e Cuadros control
e Gréaficos control
e Diagrama de Pareto
Analizar:

En la etapa tercera, se llevard a cabo un analisis desde los problemas
principales hasta las causas fundamentales, con el objetivo de producir probables

respuestas que ayuden a mermar PD. Se emplearan las siguientes herramientas.
e Diagrama ichikawa
e Encuesta

e Matriz 5W.
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Implementar:

En esta fase final, se llevaran a cabo las soluciones destinadas a mermar

motivos de PD. Para lograrlo, implementardn correspondientes medidas.
e Desarrollo plan de accion.
¢ Instalacion del software Microsoft Access.

e Implementacion de una normativa de calidad, puntualidad ademas de

orden.
e Realizacién de preparaciones.
e Elaboracién guias de proceso.
e Aplicacion de mantenimiento de prevencion.
e Ejecucién de 5S.
Mantener o Controlar:

En fase de Mantenimiento o Control, se supervisaran los hallazgos a través
de un analisis de modo y efecto de fallas (FMEA, por sus siglas en inglés), que

permitira evaluar y dirigir los procesos mas criticos con el fin de prevenir defectos.

Cronograma funcionamiento de metodologia DMAIC

Tabla 4
Cronograma ejecucion metodologia DMAIC
INICIO ACTIVIDAD (165 DIAS) 30/07/2023 Jul. Ag. Set. Oct.

1 recogida datos PRE-TEST 30 X
2 Definir 21 X
3 Medir 21 X
4 Analizar 21 X
5 Implementar 21 X
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6 Controlar 21 X
Recoleccion de datos POST-
7 30 X
TEST
FIN 20/10/2023

Tabla presenta cronograma de ejecucion de metodologia DMAIC, que
abarca un lapso de 4 meses, involucrando ultimo mes dedicado a la recopilacion
de informacién del pre-test. Durante los 3 meses anteriores, se dividira el tiempo
en diversas fases de metodologia, asignando 21 dias para cada una de ellas con

el fin de asegurar una distribucién equitativa del tiempo.

Tabla 5
Costo implementacion de plan

- . . i Costo Dias al
Actividad en ejecucion de metodologia DMAI ) Total
pordia mes

Implementacién de politica, orden, supervision

ademas de calidad. 30 4 120
Actualizacién de registro base de Datos 30 1 30
Formaciones 30 4 120
Orden Linea de produccion 30 4 120
Registro Mantenimiento Preventivo 30 1 30
Auditorias 0

Total 420

Se muestra una cantidad de 420 soles que se destinaron para llevar a cabo

el estudio.

Este apartado tiene como propésito destacar la cuantia y coste de

presupuesto necesario para la ejecuciéon de proyecto.
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Tabla 6

Presupuesto implementacion de tesis

COSTO x DIAS AL

MATERIALES UND. MEDIDA TOTAL
DIA MES
PC Un 1500
Materiales para orden Und 50
Disefio de politica Un 30
Asistente auditor fijo Un 1200
Mecanico regulador Un 50 4 200
Total 2980

La inversion necesaria para ejecucion de proyecto asciende a 2980 nuevos,
con el objetivo de garantizar resultados 6ptimos en la produccién.

Financiamiento

Este trabajo de investigacion se financia con recursos propios, destinados

exclusivamente para propdésitos académicos.

Ejecucién Propuesta de mejora

Basandonos en resultados de matriz de priorizacién, se determiné que la
calidad es el proceso critico. En el apartado, efectuamos metodologia DMAIC al
proceso crucial. Detectamos primordiales problematicas asociadas con el
procedimiento de fabricacion de productos Polo Box Ralph. Luego, llevamos a
cabo mediciones del proceso para analizar los resultados posteriormente. A partir
de este analisis, se brinda como sugerencia optimizaciones y propone gestién de
sugerencias de optimizacion. igualmente, detallé plan de accion para diversas
fases del estudio, detallado en el cronograma de implementacion de método
DMAIC.
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Etapa Definir

En la fase inicial, describe proceso de elaboracion y detecta LVC, que en
esta situacion es la entidad para la cual se presta servicio de fabricacion. Dado
que la matriz de priorizacion revela que la calidad es el problema principal, se

provendra a abordar las problematicas primordiales.
Proceso de costura.

El correspondiente diagrama se detalla interaccién entre diversas areas,
centrandonos en el proceso de confeccion. Se observa que en espacio de proceso
se desarrollan 4 etapas claramente definidas de confeccién.

Grafico 8

Diagrama SIPOC

Diagrama de SIPOC proceso de confeccion

Logistica = Almacén = Proceso =5 Acabado = Salida

Hilos Auditoria

Arealogistica Arealogictica
delcliente Tela delcliente
Etigtieta
Cintas
Fichas

Habilitado |- | Confeccion  |—> | Inspeccidn | — | Preparado

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 9

Diagrama proceso de corte

o l | o

o oo

Preparado N Lot N\Si I iCorf NS | Audtoia
decos /\;""/ Hetiftzds m || Corfeccin o o N
FC-Sacadoce Boks X: Hilos _— FC:Estadode | O Mascarils FC:Estadode
: Orcen %
FC: Desigrado por 02 X: Etiquetas Habilitzdo maguinas FCr estado ks prendas
deldrea
X: Cintas FC: Métodode
FC:estadod
FC: Mangss enumeracs : ode
FC: Sin fakantes -
FC: Cuelios —
FC: Delanteras Experiencia
deoperarios
FC: Espaldas
< FNC:
FC: Ficha encoskictD
s FC: Hojasde Etmesotos Magnaen  detel Pl Leyenda
habilitado tuzn estade canfeccien
FNC:Tpode 2o X: Entrada
tek
FC: Factor controkble
FNC: Factor no controlble
FCR: Factor afico

Diagrama analisis de procesos

Se trata de representacion visual de proceso a llevar a cabo, detallando el

proceso de cada elemento involucrado.

En su establecimiento, Textil DEVAPERU se ha enfocado en confeccion de
polos box. Esto se debe a que las grandes empresas para las que trabaja estan
dispuestas a cancelar precio mas elevado por este tipo de polo en comparaciéon
con otros. Sin embargo, este tipo de polo implica humerosas operaciones. A
continuacion, se presenta un ejemplo de las operaciones basicas para la
fabricacion de un polo box para hombre.
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Gréfico 10

Diagrama analisis de procesos textiles DEVAPERU.

Histona
Procesos Cantidad Tiempoimn)
Operacion ' 12 3.58
S Inspeccion . 2 035
Proceso: Costurn Traslada =) I3 138
Espera [) ] |
Encasgado: Oscar Arotaipe Als Almaccnamiento ; 1 3
operacion- o
mspeccion . ‘ il
Total
Degcripoon Tiermpa (mm) ' - ' ‘ - observaciones
Habilitado 0.35 [ ]
hacma recta 024 ::‘
orillado de pechem 016 Ff\‘
hacs recty 0.15 — )
pezado de pechera 022 e S A la picza delanters
hacia recta 0.15 [iE—— =
preparado 041 '-\ Se refrn o cucllo suclio
hacia Recta 005 o~
fijaco de coello 024
hacia recta 012 _./
enbolsado de cuello 025§
\
nspeccion 0.1§ k
haca remalladora 0.08 — — )
sk de hambry 025 — corte de ik sueln
haca recty 0.05 —'.\
pezado do cma al cucllo 015 entr cinta
hacia recta 0.08 P
sentada de apete de cuello 0.56 — entra tapete
hoca remallador 0.08 ——— ]
pegado de manga 0.06
T remallador 0.05 —8
cerrado de costado 0.52 I— -
hacia hastera 012
peeado basta faldon 0.21 se cose el faldon
hacia botonera 0.12 &
ojal 02 [ =
botonado o , s# coloca los botones
hacia acahado 0,15 [ ] v
csper 1 q y
sacado de hilos suebios 025 [] 1
hotonado de polo 0.02 []
Inspeccion 02 (]
Alnsicersumiento para despachi S [ ]

Procedimiento de elaboracion de 1 polo box inicia con vinculacién de zona
delantera y trasera, previamente se coloca el bolsillo, aunque no siempre se
incluye. Luego, se efectuard una breve intervencion para verificar medidas
ademas de formas de costura. Después, se adhiere etiqueta de tallas asimismo
marca en parte de arriba de espalda. A continuacion, se unen los hombros con las
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partes delanteras y traseras. El cuello, que ya ha sido volteado, se une al conjunto,
seguido por la unién de las mangas y el cierre de costados por medio de maquina
recubridora, formando base tipo faldén. Posteriormente, la prenda se traslada al
espacio de acabados, en el cual se retiran hilos sobrantes, se plancha y finalmente

se embolsa.

Gréfico 11

Fotos elaboracion de polos box

ESTADO ACTUAL PLANTA

Gréfico 12

Estado presente Textil DEVAPERU
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Ademas, se emplearon diagramas de proceso para ofrecer una descripcion
mas detallada del proceso en términos de ingresos, elementos criticos, no
controlables ademas de controlables. Figura 16 presenta diagrama de proceso de
elaboracion que indica operaciones principales, siendo: preparacion de corte,
habilitado, revision, confeccion asimismo habilitado, las cuales ya fueron

mencionadas previamente:
Tipos de polo

Box pique. - Box piqué: Se trata de polos de algodon que poseen propiedad de
no retraerse mucho asimismo cuentan con mayores capas de hilado, lo que les
confiere mayor densidad. Sin embargo, son prendas que pueden mancharse con

facilidad y resulta dificil eliminar las manchas.

Gréfico 13

Polo box piqué

Box franela. - Mas comunes asimismo, en contraste del piqué, no estan tejidos
con misma clase de hilado. A primera vista, se percibe que son mas finos y menos
densos. Estan compuestos por un 70% de algodén y un 30% de aditivos sintéticos,

y Su precio varia segun el mercado.

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁg% VICERRECTORADO ,DE

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV %njé INVESTIGACION

Gréfico 14

Polo box de franela

Box jersey. - Se trata de polos que experimentan un procedimiento de elaboracion
mas complejo debido a la presencia de multiples detalles. La mayoria de estos
polos se destinan a la exportacion, lo que implica estdndares de control de calidad
rigurosos. Estos polos estan confeccionados con algodén pima, que ofrece una

sensaciéon de comodidad para quienes los utilizan.

Gréfico 15

Polo box jersey

Voz de Cliente

Para establecer LVC, se llevo a cabo entrevista interna con los auditores
del cliente, quienes visitan regularmente durante la produccion. A partir de esta
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entrevista, se identificaron primordiales defectos en calidad de productos, los
cuales se categorizaran segun su frecuencia y gravedad.

Cuadro 3

Diagrama Voz de cliente

Que quireel iente Diteionadores FaorCGitiodeclidd Indcado
1 calidad e los Hlos |
* ={fomulacén delPuducto
Hourabildad de s Aguias |
e nvestigaciony Desarolly  femmmmdlPrendas | 3% de Productono Confome |
_ - _
Operarios } HNepactaton |
REDUCCION DE SN =
DEFECTOS EN y{Mearicos I N indice de Caldad* Ogerario |
EL AREA DE
CONFECCIONES
DE TEXTILES | | —)lFallasdeIas Maguinas { - i Falla deas maguinas mensuiles |
ROCA |
—_— ——esatodelsheg.  |—— ~Hik Eipos Cabrados |
—)|mspmiwsaaa { M Falos de Maguina |
e Especicadiones f——dlConol e Caitad | —xProduto Agrobado |

El diagrama de LVC detalla factores criticos de calidad que provocan los
defectos recurrentes mencionados en tabla 16. A continuacién, se detallarad cada

uno de estos factores ademas de fallas mas comunes ocurridas en meses ultimos.

Defectos habituales en prendas

Manchas de aceite: Estas son causadas debido a derramamientos de aceite
durante el proceso de confeccion de una prenda, a veces provocados por operario.
Las manchas se someten a reproceso en el que se eliminan con bencina y luego

someten a una final auditoria para detectar si se ha eliminado mancha.

Acumulacién de hilos: Refiere a los hilos sueltos acumulados en procedimiento
de remalle. Son uno de los motivos usuales por las cuales auditoria no acepta
mercaderia total, debido a escases de empleados manuales que retiren los hilos.
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Huecos por Piquetera: Causados por desidia de empleados manuales durante
algun procedimiento en el que utilicen piquetera, para eliminar hilos sueltos o

regular corte en tela.

Picado por aguja: Desperfectos frecuentes causados por maquinarias de coser,
como recta, remalladora o demas maquinas utilizadas durante el proceso. Estos
defectos crean pequefias aberturas que con el tiempo se amplian y pueden no ser
detectadas de inmediato, siendo la causa principal de devoluciones que la

empresa debe asumir.

Adhesivos e hilos sueltos: Elementos quimicos, ya sean sintéticas o liquidas,
utilizadas en proceso de elaboracion. Uno de los comunes son tizas utilizadas para

marcacion medidas.

asimismo, se adjuntan fotos de diferentes clases de defectos en los anexos,

en las cuales se pueden examinar con detalle.

Posterior de definir asimismo exponer cada uno de estos defectos, se
observa que en espacio de confecciones, puntualmente, se manifiestan defectos
en prendas en pleno procedimiento de elaboracion. Por lo que, el desafio es el
control de cada proceso asimismo mantener base de informaciéon que permita

verificar los defectos mensuales y, de esta manera, mermarlos.

Tabla 7
Informacion histérica mayo hasta julio 2023

COSTO
. % %
CUANTIA COSTO PRECIO REPROCESO
MES  SEM. PRODUCTO orr DEFECTOS % CANTID  DEFECT COSTO LOTE
GENERADA UNIDAD VENTA o
AD os
DESCUENTO
1 POLO PIQUE 4356/2563 4000 11 0.3% S/.3.00 S/, 30.00 6% 6% S/, 12,000.00 S/. 330.00
MAY 2 POLO PIQUE 4357 3700 22 0.6% S/. 3.00 S/. 25.00 6% 12% S/. 11,100.00 S/. 550.00
3 POLO PIQUE 4356 4800 15 0.3% S/. 3.00 SI. 45.00 7% 8% S/. 14,400.00 SI. 675.00
4 POLO FRANELA 6372 5500 24 0.4% S/. 3.00 SI. 45.00 8% 13% S/. 16,500.00 S/. 1,080.00
1 POLO PIQUE 4345 5000 1 0.2% S/. 3.00 S/. 20.00 8% 6% S/. 15,000.00 S/. 220.00
JUN 2 POLO PIQUE 3347 5000 10 0.2% S/. 3.00 S/, 22.00 8% 5% S/. 15,000.00 S/. 220.00
3 POLO PIQUE 2624 6500 12 0.2% S/. 3.00 S/. 18.00 10% 6% S/. 19,500.00 S/. 36.00
4 POLO JERSEY 2624 5500 19 0.3% S/. 3.00 S/. 16.00 8% 10% S/. 16,500.00 S/. 304.00
1 POLO JERSEY 3424 7000 1 0.2% S/. 3.00 S/. 22.00 11% 6% S/. 21,000.00 S/. 242.00
UL 2 POLO JERSEY 3424 7500 1 0.1% S/. 3.00 S/. 30.00 12% 6% S/. 22,500.00 /. 330.00
3 POLO FRANELA 3424 6000 21 0.4% S/. 3.50 S/. 35.00 9% 11% S/. 18,000.00 S/. 63.00
4 POLO PIQUE 3535 4500 20 0.4% S/.3.00 S/.15.00 7% 11% S/. 13,500.00 S/. 300.00
TOTAL 65000 187 0.3% 100% 100% S/. 195,000.00 SI. 4,350.00
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Basandose en analisis de informacion historica, se determina que gran
parte de defectos fueron aceptados por el usuario. En otras palabras, se infiere

gue estos productos fueron adquiridos por la entidad Textil DEVAPERU a precio

de mercado.
Tabla 8
Puntaje porcentual general reproceso asimismo descuento
) UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES DEFECTUOSAS % DESCUENTO Y
PRODUCCION
NAY-JULIO NAY-JULIO REPROCESO
TOTAL 47927 187 0.39%

Etapa Medir.

El propésito es ejecucion de sistema de control de informacién y
comprension detallada de cada procedimiento a través de una base. Esto se
efectda con el fin de mermar costos o acrecentar productividad, priorizando el
orden en la entidad. Posteriormente, asignaran responsabilidades a grupos

liderados por gerencia para implicar a empleados en procedimientos.
Pareto

En la etapa se lleva a cabo nueva recopilacion de informacion durante un
lapso mas corto, especificamente durante agosto, en relacion con unidades

defectuosas generadas en confecciones de entidad DEVAPERU.

Tabla 9
., s
Informacion medicion agosto
" COSTO
CUANTIA COSTE PRECIO % COSTO REPROCESO
MES BIEN oP DEFECTOS % DEFECTO
GENERADA UNIDAD VENTA CANTIDAD R LOTE o
DESCUENTO
POLO PIQUE 4356/2563/3674 290 0 0.0% s/.3.00 /. 30.00 1% 0% /. 1,470.00 o -
POLO PIQUE 4356/2563/3675 540 0 0.0% s/.3.00 s/.30.00 1% 0% s/. 1,620.00 sl -
POLO PIQUE 4356/2563/3676 3200 1 0.0% s/. 3.00 s/. 30.00 5% 1% s/, 9,600.00 s/, 3.00
POLO PIQUE 6372 2000 2 0.1% s/. 3.00 s/. 30.00 3% 1% s/. 6,000.00 s/. 6.00
POLO FRANELA 4345 3500 2 0.1% s/.3.00 s/. 20.00 5% 1% 10 55(;-0 00 sl -
o 009
2 POLO FRANELA 3345 1400 0 0.0% s/. 3.00 s/. 20.00 2% 0% s/. 4,200.00 s/. 6.00
o]
POLO JERSY 3346 4000 7 6% 2% sl.
2 0.2% s/. 3.00 s/. 45.00 12,000.00 s/. 21.00
POLO JERSY 2624/2743/9576 2500 4 0.2% s/. 3.00 s/. 45.00 2% 2% s/, 7,500.00 s/. 180.00
POLO JERSY 3424 670 5 0.7% s/. 3.00 s/. 45.00 1% 3% s/. 2,010.00 s/. 15.00
POLO JERSY 3424 1000 7 0.7% s/. 3.00 sl. 45.00 2% 4% s/. 3,000.00 s/. 21.00
POLO JERSY 3424 400 3 0.8% s/. 3.50 sl. 45.00 1% 2% s/. 1,200.00 s/.9.00
POLO JERSY 3535 300 9 3.0% s/. 3.00 s/. 45.00 0% 5% s/. 900.00 s/. 27.00
TOTAL 20000 40 0.5% 31% 21% sl.
i 60,000.00 sl 241.56
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Luego, se opta por examinar los datos recopilados en la tabla anterior y se
organizaran en un diagrama de Pareto. Esta eleccion se fundamenta en capacidad
del diagrama de Pareto para presentar estado actual de situacion en cuanto a PD
y Su impacto economico. Esto revela que los polos "Jersey" son los mas frecuentes
en términos de pérdidas, ya que esta tela, al ser muy maleable y elastica, registra
elevado puntaje porcentual de reprocesamiento y descuento en mes analizado.

Gréfico 16

Diagrama de Pareto defectos Agosto

Pareto defectos Agosto
a0 - 120%
22 | 100%
30 | {
25 | [ 80%
g 20 | L 60% m cantidad
a ‘ ‘ ——%
15 L. 4
10 | .
| [ 20%
o | | |
Polo jersey Polo Franela Polo pique

En el mes de agosto se registraron varios defectos, siendo el mas
predominante el de polos jersey, con un total de 35 unidades defectuosas. Esto
representa el 54% de PD de dicho mes, de una totalidad de 2056 polos box
producidos durante este periodo. Esta informacion se obtiene de la gréafica de

control.
Grafica de control.

Ademas, se decide valorar informacion conseguida de gréfica de control
para analizar nivel de defectos en la confeccidn de polos jersey en cotejo con otras
clases de polos que poseen menos detalles y cuya tela no es tan compleja.
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Gréfico 17

Gréficos de control de clases de polos

Grafico de Control
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Después de analizar gréfica control, continla a examinar diagrama
aglomeracion de desperfectos, brinda informacion sobre las areas especificas de
prenda donde se pueden hallar diversas clases de defectos durante el proceso.
Grafico 18

Diagrama concentracion de defectos
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Se pueden identificar varias zonas donde pueden surgir uno 0 mas
defectos, aunque muchos no conocen el nombre especifico de la falla. En
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auditoria, estas fallas se conocen por una denominacion especifica, como muestra

en tabla 18. Sin embargo, generalmente las fallas se identifican conforme zona.

La correspondiente tabla muestra descripcion de la gréfica, pero en un

formato méas convencional.

Cuadro 4

Clases Defectos probables en prendas

DE DEFECTOS

DEFECTO

|

zoNA [

DEFECTO

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

Fase Analizar

El propdsito de esta etapa es examinar informacion conseguida en etapa
de Medicion con el propdsito de detectar motivos criticos de la problematica y
determinar optimizaciones mas apropiadas para ejecucion. Su enfoque primordial
es mermar cuantia de PD en proceso de confeccion de la entidad Textil
DEVAPERU.

Posteriormente, se emplearan las herramientas correspondientes a la fase
de Andlisis de metodologia DMAIC para comprensién de motivos primordiales del
problema de unidades defectuosas en elaboracion.
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Lluvia de ideas.

Tabla 2, se registran las ideas generadas durante una sesion de lluvia de
ideas. Estas ideas reflejan las opiniones de totalidad de individuos que se

involucran en proceso de elaboracion de polos, involucrando al propietario.

Tabla 10

Datos recogidos de lluvia de ideas

N° DATOS RECOGIDOS POR LLUVIA DE IDEAS
1 Escases indicadores de produccion

2 No se manifiestan registros control de calidad
3 Recursos laborales desordenados

4 Localizacion no apropiada de maquinarias
5
6
7
8
9

Escases formacion
Limpieza y aseo en area de labores
Se manifiestan circunstancias de deterioro en mesas de labores
Derramamiento aceite en maquinarias
Polvo producido por corte

10 Agotamiento
11 Estado de animo
12 No presencia programa Mantenimiento Preventivo

Diagrama Ishikawa (Causa — Efecto)

Es un recurso estadistico empleado para deteccion de motivos
fundamentales de una problematica especifica. Su implementacion en la
metodologia es esencial para abordar problematica en la entidad Textil
DEVAPERU.

Esta herramienta se complementa con una metodologia de las 6 "M", que
facilita la identificacion de causa raiz de cada factor que afectaria problematica
detallado, como los métodos de labores, maquinarias e instalaciones de
produccion.
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Gréfico 19

Diagrama de Ishikawa de Textiles DEVAPERU.
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Posterior de agrupar causas segun areas correspondientes, se opta por
llevar a cabo una encuesta entre el colaborador de planta de produccion que esta
directamente implicado. La intencidn es colaborar con la planta de elaboracion de
ropa para determinar cuél de estos motivos afecta de manera mas significativa

produccion de PD.

Tabla 11

Encuesta y ponderacion de elegir causas Criticas unidades con defectos.

Correspondiente a valoracion, seleccionar el valor que indique que més afecta generacion de defectos en prendas
VALORACION PROBABLE
1 = Muy bajo, 3 = Bajo, 5 = Intermedio, 9 = Fuerte y 12 = Muy fuerte

¢Cree. Que esta causa genera defectos en prendas?
O 0O O 0O 0o oo 0o o

N° Causa Categoria

P P P P P P P P P P Total

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

o . o 1
1 Escases indicador produccién Mediciones 5 3 9 5 3 1 5 9 5 5 57
2 No se manifiestan registros control de calidad Métodos 5 5 5 5 3 3 1 5 9 5 46
3 Recursos labor desordenado Materiales 5 5 5 5 5 5 3 1 9 5 48
4 Localizacién no apropiada de maquinarias Maquinas 3 3 3 5 5 5 5 3 9 9 50
5 Escases capacitacion Mano de obra 9 9 9 9 9 5 5 5 5 5 70
6 Orden ademas de aseo en zona de labores Medio ambiente 3 5 5 5 3 9 9 9 9 9 72
Se manifiestan circunstancias de deterioro en mesas de
Materiales 3 1 3 1 3 1 3 3 3 3 24
labores

8 Derramamiento aceite en maquinarias Maquinas 1 3 3 3 3 1 1 1 1 1 18
9 Polvo producido por corte Medio ambiente 3 5 3 5 3 5 3 1 1 1 30
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10 Agotamiento Mano de obra 1 3 3 3 3 1 1 1 1 1 18
11 Estado de animo Mano de obra 3 3 3 3 1 1 3 5 5 5 32
12 No presencia de programas Mantenimiento Preventivo Maquinas 5 3 1 1 1 1 1 1 1 1 16

Ejecucién 5W

Tras recabar hallazgos de encuesta, se proviene a elaborar matriz
utilizando recurso de 5W para cada una de las 6 causas que obtuvieron la

puntuacion mas alta. Esto se realiza para estudiar probables soluciones.

MATRIZ 5W

Tabla 12

Causa critica 1

CAUSA 1
FALTA INDICADORES PRODUCCION

¢ Por qué? No se hallan registros indicadores previos

¢ Por qué? No se manifiesta sistema de recogida de datos

¢ Por qué? Ha sido regido por un unico individuo

¢ Por qué? No tuvo tiempo para hacerse cargo de ello

¢ Por qué? No poseia base de datos

CAUSA RAIZ No existe Software para base de datos
Tabla 13
Causa critica 2

CAUSA 2

NO SE MANIFIESTAN REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

¢Por qué? No se manifiesta formato

¢ Por qué? No existe quien ademas de donde lo efectte

¢ Por qué? No se detalla software para efectuar control

¢ Por qué? Ninguno conoce el software

¢ Por qué? No existe competentes para el proceso puntual

CAUSA RAIZ No existe software Microsoft

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




Fa2 | VICERRECTORADO DE
8 INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV

O

Tabla 14
Causa critica 3

CAUSA 3
HERRAMIENTAS DE TRABAJO DESORDENADOS

¢Por qué? No se manifiesta orden de recursos de labores
¢ Por qué? Porque no existe lugar puntual para colocarlas
¢ Por qué? Porque no hay demasiado espacio
¢ Por qué? Porque no existe orden general en entidad
¢ Por qué? Por qué escasea organizacion
CAUSA RAIZ Escases organizacién

Tabla 15

Causa critica 4

CAUSA 4
UBICACION INADECUADA DE MAQUINAS

¢Por qué? No se manifiesta orden de maquinarias en centro de labores
¢ Por qué? Porque procedimientos se modifican continuamente
¢ Por qué? Porque no pueden movilizar maquinarias
¢ Por qué? Porque produciria desorden al colocarlas de nuevo a su lugar
¢ Por qué? Porque la zona es demasiado extensa
CAUSA RAIZ Escases espacio

Tabla 16

Causa critica 5

CAUSA 5

ESCASES CAPACITACION AL OPERARIO

¢Por qué? Porgue no existe formacién detallada

¢ Por qué? Porque induccion varias veces es personal

¢ Por qué? Porque operario no posee el sacer total de generacion del bien
¢ Por qué? Porque no se efectua induccion en grupo

¢ Por qué? Porque se requiere demasiado tiempo

CAUSA RAIZ No se manifiesta plan de formacion detallado
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Tabla 17
Causa critica 6

CAUSA RAIZ

ORDEN Y LIMPIEZA EN ZONA DE TRABAJO

¢Por qué? Porque no se manifiestan normativas detalladas

¢ Por qué? Porque nadie muestra compromiso

¢ Por qué? Porque es muy complejo asear departamento

¢ Por qué? Porque no existe compromiso de la totalidad

¢ Por qué? Porque no existe politicas ademas de metodologias detalladas
CAUSA RAIZ Escases de politicas y metodologias

Fase Mejorar o Implementar

Durante la etapa se introducen mejoras dirigidas a causa raiz de la

problematica identificado en unidad defectuosa en el analisis inicial. Aqui se

elabora plan de accion disefiado para contribuir a aminorar la problematica.

Cuadro 5

Plan accién para mermar PD

PLAN DEACCION SALE MEIORA TEXTI

DEVAFERI
FROBLIMAS ORIE SE
NOMAIE DE
\ U SOLUCKNAN CON L5TA DESCUPCIGN DE LA SOLUCGN costo | TTMPADE IMIACTD
SOLDOON UnooN
ALOON
PaMa de indcadores de a wna e e dskan koo e an A implamentar ung base e datos 5= podra viswelear)
. prograns que puede ser usado gor cunlguier | §- .
produdcidn reejot los registros de coOndrol ¢ los indicadores de T
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Se puede examinar plan de accion que se efectuara en ejecucion de
metodologia, todo ello con la finalidad de disminuir los PD en la entidad Textil
DEVAPERU.
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PLAN DE ACCION - BASE DE DATOS

Actualizar registros

Entidad, independientemente de su tamafio. Contar con base de datos le
permite a la empresa medicion de hallazgos estadisticos a lo extenso del tiempo,
lo cual es crucial para una gestion efectiva. Correspondientemente, se presenta
base de informacién en varios programas para control de la totalidad de

informacion.

Access: Gestor de informacion que emplea concepciones de bases de datos
relacionales y se puede administrar por medio de informes y consultas. Es
personalizable para recoger informacion de otras herramientas como SharePoint,

Excel, entre otras.

Gréfico 20

Microsoft Access

La aplicacién permite la recopilacion de informacion vinculada con tema o
propdsito puntual. Por ejemplo, realizar rastreo de pedidos de usuarios o sostener

colecciones de musica.

Individualizar ingreso es actividad facil, ya que ofrece la alternativa de
ajustar disposicion de barra de recursos asimismo afiadir botones pertinentes a
acciones de menu para comodidad mayor. Barras de herramientas se configuran
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para permitir controles de vista, formulario, tabla ademas de informe, e igualmente

desactivar tareas que sean consideradas no requeridas.

Gréfico 21

Funciones de Access

o

n

g =
4

@

—®

Formularios Informes

Automatizacion con Macros y VBA

Tabla que sigue proporciona una descripcién detallada del plan de
implementacion del programa Access, junto con sus directrices y la importancia

de su aplicacion en una empresa.

Cuadro 6

Implementacién del Programa Access

Procedimiento de Implementacion
del programa ACCES

1. Objetivo. —
Generar una base de datos que pueda ser ficil gestionado v manipulado por cualquier
persona en la empresa.
2. Alcamnce. —
Tener unos registros actualizados para cualguier fin de la empresa Textiles roca 5.3
3. Responsables. —
Area administrativa, responsable de la produccién diaria.
4. Definicion. —
-Permite darles forma a bases de datos de una manera realmente sencilla e intuitiva.
-Cada una de esas mencionadas bases se pueden personalizar absolutamente ¥ sin
necesidad de tener que contar con un desarrollador.
5. Desarrollo. —
-Instalacion del programa por medio de un programador
-Capacitacion para el uso del programa
-Manejo de la base de datos.
- Generar cuenta.
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Orden en linea de produccién

Una de las problematicas recurrentes en Textil DEVAPERU es la falta de
verificacion al recibir la mercancia por parte del cliente, lo que resulta en una

aceptacion sin confirmar si coincide con lo especificado en las guias de remision.

Ademas, se ha tomado la iniciativa de organizar areas desordenadas y
herramientas, desde elementos pequefios como agujas hasta recursos de mayor
tamario como partillos o sierras, como evidencia en cada imagen posteriormente.

Gréfico 22

Espacio almacén herramientas, Agujas e hilos (previo)

Gréfico 23

Espacio herramientas no ordenado (antes)
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Gréfico 24

Espacio herramientas e hilos ordenados (después)

En imégenes presentadas previamente se visualiza el caos de
herramientas, agujas e hilos hallados previamente, asi como orden que se

consiguio posterior de ejecutar normativa de organizacion en Textil DEVAPERU.
Politica de calidad, puntualidad ademas de orden

Durante entrevista con gerente general, se llegd a establecer esta
normativa, la cual establece que la empresa se compromete a cumplir con
estandares de calidad, orden y puntualidad, favoreciendo a la totalidad de
colaboradores.

Plan de capacitacion

Inicialmente, elabor6 un cronograma detallado de formaciones que incluye
fechas y temas a abordar. Durante cada evento se analizaran los problemas y se

presentaran evidencias de los mismos.
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Cronograma formaciones.

Cuadro 7

Cronograma formaciones

PLAN DE CAPACITACION 2023
N° [ ACTIVIDAD FECHA PERSONAL OBJETIVO CAPACITADOR 2023
DE A ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SET
REALIZACION | CAPACITAR
1 Transmision may-23 Personal Aumentar el imi de las p
De En infi ion sobre la izacion, sus .
. L. - . . Capacitador(a)
informacion general productos, servicios, politicas, directrices,
reglas y reglamentos.
2 Mejorar las may-23 F Capacitar la ejs ion y operacion de
habilidades con en tareas, jo de maguinas, i y| C
destreza general herramientas.
3 Desarrollar o jun-23 Personal Cambio de actitudes negativas a actitudes
modificar en positivas que puedan contribuir a la | Capacitador(a)
comportamiento general organizacion
4 Elevar el nivel jul-23 Personal Desarrcllar ideas y conceptos para
de abstraccién en ayudarle a las personas a pensar en | Capacitador{a)
general términos globales y amplios
5 Programa de las jul-23 P Capacitar a todo el p I los efectos de
5% en poder llevar a cabo i el | C
general programa 55.

Directrices de proceso

Los manuales de procedimiento se introducen en espacio de produccién en
el cual se necesita entendimiento mas profundo de proceso actual para minimizar

errores humanos causados por la falta de informacion sobre la fabricacion.
Habilitacion

Definicion: Se describe como proceso de control preventivo. Asimismo, cada
articulo se halla codificado para asegurar una consistencia de color en fabricacion

y prevenir gastos innecesarios de reprocesamiento.

Alcance: El procedimiento comienza con la recepcién de las piezas de la prenda
y concluye cuando todas las piezas del lote de produccién han sido codificadas y

verificadas.
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Cuadro 8

Proceso de Habilitacién

PROCESO DE HABILITADO

Habilitador Auxiliar de Habilitado Comentarios

2. las partes se etiqguetan con una
m maquina especial denominada
«Habilitadora» la cual codifica de

acuerdo a tallas y numero de parte.

3. La revisidn de defectos se realiza con

1. Recepcidn de
el objetivo de prevenir costos

partes de prenda
adicionales de reproceso.
¢ 4. Se junta lote considerando gue las
2. Etiquetar partes 3. Revisidn de s:;:t :;e prenda estén completas y sin
de prenda 7| defectos en parte <

4. luntar Lote -

v

S. Enviar a proceso
siguiente

&

Confecciodn

Definicion: El proceso de confeccidén abarca una serie de acciones destinadas a
unir las piezas necesarias para crear una prenda segun el disefio establecido,
utilizando hilos de costura. Culmina cuando se entrega el producto finalizado.
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Cuadro 9

Proceso de Confeccion

PROCESO DE CONFECCION

Auxiliar de produccién Operario (s) Observaciones

1. El recojo de piezas e
hace del proceso de
Corte (donde quedaraon
las piezas que no fueron

bordadas) y del proceso
de Bordado (la pieza que
requeria bordado).

1. Recojo de plezas

NO LEz prenda
nuava?

2. En caszo se trate de
una prenda nueva la
S de prod &

debers deszignar una
persona especialista que

se encargue de hacer

unNa muestra.
2. Aszignacién de
operario 3. La asignacion de los
SEpaCiEleta operarios == basa en un
documento que es
entregado por la jefa de
3. Asignacién de produccidn. En este
o operarios documento se tiene las
responzables operaciones que
§ realizarsd cada perszona
§ 1+ de acuerdo a su
g Asignacién do espec:alidad v las
= operarios maquinas que utilizaran.
2
A 4 4. Se pide retazo de

tela  para  hacer la
prueba inicial de cada
maquina.

4. Preparacidn de
magquina (s)

* 5. Cada prenda tiene

un procedimiento

5. Confeccién de distinto. Los operarios
prenda confeccionan de
acuerdo a su

experiencia y datos
especificados en Ia
Orden de Produccidn.

Ademas, se llevo a cabo una reorganizacion del flujo de produccion segun

Corfectidn dz prendy

el tipo de prenda fabricada. Cuando se confeccionan polos de diferentes tamafos,
como S, M, L, XL y otros, el flujo de trabajo varia en comparacién con la confeccion
de polos de talla estandar. Estos se clasifican en categorias numeradas del 1 al 6
y asi sucesivamente. Por lo tanto, cada vez que se produzca una de estas

prendas, se reajusta flujo de trabajo para optimizar el lapso.
Mantenimiento Preventivo.

Se efectuo revision anticipada de las maquinas de coser para garantizar su
buen funcionamiento y evitar contratiempos en la produccion. Esta labor se realizé
entre agosto y octubre de 2023, con el objetivo de mantener los equipos en
Optimas condiciones. Los resultados de estas inspecciones proporcionaran
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informacion valiosa para futuras evaluaciones. La empresa Textil DEVAPERU ha
completado este proceso para cada una de sus maquinas y esta lista para
presentar los resultados de las inspecciones.

Cuadro 10

Cronograma inspecciones mantenimiento

Razén social
fLERE CRONOGRAMA DE INSPECCIONES Maquinas de
costura

Frecuencia

ACTIVIDADES
Diario Semanal Mensual Semestral

1. Revisién de sistemas de

lubricacién X

2. Revision de fugas

de aceite A

3. Revisién de fajas y X
pernos flojos

4. Limpieza de cabezal X
y motor

5. Revisién de sistemas
neumaticos

6. Revisién de ajustes X
eléctricos

7. Calibracién de embragues
y frenos

Herramientas requeridas para efectuar mantenimiento preventivo:

e Variedad de destornilladores con distintas formas de cabezal (estrella, plana,

etc.) y diversas longitudes ademas de anchos.
e Diversos tipos de pinceles e igualmente brochas.
e Aceiteras con diferentes tipos de aceite para maquinaria.
e Pinzas de diferentes tamafios y formas.
e Distintos tipos de alicates.

e Llaves inglesasy llaves Allen de diversas medidas.
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e Compresor de aire.
e Productos de limpieza general como limpiadores multiusos y vinagre.

e Trapos limpios o papel para la limpieza.

IMPLEMENTACION DE 5S

SEIRI (Clasificar/ seleccionar)

Equipos ademas de herramientas de elaboracion se clasifican y se
disponen en &reas especificas, siguiendo una categorizacion, lo que permite una
distribucién eficiente en las zonas de produccion. Esta organizacion se realiza

para mejorar la comodidad y la accesibilidad de los trabajadores.

Gréfico 25

Orden de hilos previo
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Gréfico 26

Orden de hilos posterior

SEITON (Ordenar)

Los espacios de trabajo se encuentran ordenados, y se eliminan los
materiales que no son necesarios en estas areas, lo que permite una facil
identificacion de diversos espacios en instalaciones de produccién de Textil
DEVAPERU. Esto facilita el acceso a herramientas o equipos cuando sea

necesario.

Gréfico 27

Estado taller previo (SEITON)
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Gréafico 28

Estado taller posterior (SEITON)

SEISO (Limpiar)

Para optimizar comodidad de colaboradores y prevenir lesiones laborales,
es importante mantener espacio de labores limpias ademas libres de objetos no
relacionados con la tarea en curso.

Grafico 29

Limpieza de taller previo (SEISO)
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Gréafico 30

Limpieza taller posterior (SEISO)

SEYKETSU (Estandarizar)

Es fundamental estandarizar las tres 'S' previas mediante la promocion de
actividades de higiene entre totalidad de colaboradores de la fabrica, asi como
valorar y supervisar el cumplimiento total de los pilares anteriores. Por ende, las
juntas directivas deben establecer controles y, siempre que sea factible, ofrecer
incentivos para que colaboradores ejecuten e igualmente mantengan de forma

pertinente herramientas de 5"S".

Gréfico 31

Estandar taller previo (SEYKETSU)
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Gréfico 32

Estandar taller posterior (SEYKETSU)

SHITSUKE (Disciplina)

Es crucial sostener disciplina en cuanto a la consolidacion de los habitos
establecidos en los pilares anteriores, y es responsabilidad de la junta directiva
liderar con el ejemplo para seguir ejecutando 4 'S' iniciales. La pertinente
aplicacion de recursos de 5'S', junto con la promocion del sentido de pertenencia
y apego a estandares determinados por parte de cada colaborador, resulta
fundamental para mermar costes superfluos y acrecentar productividad de la
entidad. Para supervisar el cumplimiento de las 5S, las entidades pueden valorar
progreso del recurso por medio del empleo de formato de "Inspecciébn o

Evaluacion de 5S", puntualmente elaborado para inspeccién de dichos recursos.
Fase control

Desarrolla matriz FMEA por clase de polo utilizando datos recopilados
durante fase de medida, en la cual se identifican clases de defectos asociados con
cada clase de polo e igualmente se evalla impacto que estos producen.
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Cuadro 11

FMEA control de hallazgos

. _ FMEA POLOS BOX PIQUE :
___PASODE 'ENTRADA | MODELODE |  EFECTOSDE _ CAUSAS CONTROLES ~__ACCIONES | RESPONSABLE
PROCESO/ENTRADA | CLAVEDEL |  FALLA | FALLAPOTENCIAL POTENCIALES. 'ACTUALES DE RECOMENDADAS
_ : : PROCESO | POTENCIAL _ _ _ < 'PREVENCION : '\
¢cudles el procesoy | ¢Cudlesla ¢ Dequé ¢Cudl es el impacto ¢Qué ocasionaquela | O ¢ cudles son los z ¢Qué accion o ¢Quiénes el
entrada que estan enlrada clave formala sobre |as variables g entrada clave salga | controles y O | acciones reducen la responsable de
bajo investigacion? del proceso? | entrada clave de claves salida ( I mal? E procedimientos 8 ocurrencia de la la accién
puede salir requerimientos del | W Z | existente queeviten | W [ casusaomejoranla | recomendada?
mal? cliente) 5 8 la causa o falla? Il-l deteccion de la
2 9 2 misma?
confeccionar | Que el cuello Reprocesar la Falta de conocimiento zona de control de sensibilizar por Roberto
cuello no esté bien | prenda para corregir del proceso 7 calidad 3 medio de la ficha Carlos(Gerente)
centrado, ala defecto, 0 se productivo técnica
pechera descuenta.
confeccionar que la Reprocesar la Falta de conocimiento zona de control de socializacion por Roberto
marquilla maquilla prenda para corregir | 5 del proceso 5 calidad 3 medio de la ficha Carlos(Gerente)
quede mal el defecto de productivo técnica
ubicado en el maquila
momento del
cierre
confeccionar que la Reprocesar la Falta de conocimiento zona de control de socializacion por Roberto
pegado de pechera prenda para corregir | 3 del praceso 5 calidad 7 medio de la ficha Carlos(Gerente)
Confeccion de polos pechera quede mal el defecto de la productivo técnica
box piqué ubicado pech
confeccionar que quede Reprocesar la Falta de conocimiento zona de control de socializacion por Roberto
pufio mal asentado | prenda para corregir | 5 del proceso 5 calidad 7 medio de la ficha Carlos(Gerente)
el purio, al el defecto del puno productivo técnica
momento de
confeccionar
confeccionar que las Reprocesar la Falta de conocimiento zona de control de socializacion por Roberto
mangas mangas prenda para corregir | 5 del proceso 3 calidad 5 medio de la ficha Carlos(Gerente)
quedan mal el defectoenla productivo técnica
pegadas manga
confeccionar que quede Reprocesar la Falta de conocimiento zona de controf de socializacion por Roberto
hombros mal prenda para corregir | 3 del proceso 3 calidad 5 medio de la ficha Carlos(Gerente)
confeccionado eldefectoenla productivo técnica
el hombro manga

En el andlisis FMEA de producto "Polos", se destaca que entradas criticas

del procedimiento mas afectadas estan asociadas principalmente con las areas

del cuello y las mangas, ya que obtienen una puntuacion mas alta en andlisis de

modo ademas efecto de falla.

Detalle acatamiento propuestas

Gréfico 33

Acatamiento propuestas generadas

VARIABLE INDEPENDIENTE
PROPUESTAS PROPUESTAS
INDICADOR TOTAL

MAY-JUL AGO-OCT 6 I3 I I I

REALIZADAS 5 5 10 1 |
PROGRAMADAS 5 5 10
o0 | ° B
0
MAY-JUL AGO-OCT
b Seriesl M Series2
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Se nota que se planificaron 10 mejoras durante periodos de mayo a julio y
de agosto a octubre, de las cuales todas han sido implementadas. Ademas, se
puede observar que propuestas, consideradas como una dimension de variable
independiente, han alcanzado un cumplimiento del 100%. Este calculo se basa en

formula que se detalla correspondientemente.

Tabla 18

Hallazgos variable dependiente

VARIABLE DEPENDIENTE

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

Desarrollo resultados se visualiza correspondientemente.

Se presentan los defectos totales registrados durante el mes de mayo
mediante auditoria, cuyo formato se adjunta en anexos. Igualmente, se
condensara el resumen total de meses de junio ademas de julio en cuadro

resumido que se presentara correspondientemente

4.1.3 RESULTADO DE METODO PROPUESTO

Resultado de la implementacion

Situacion previa a mejora (Pre-Test)

FPD refleja cuantia de ropas con imperfecciones en lapso especifico, y el
hallazgo se multiplicara por 100,000 para obtener una medida comparativa.
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Tabla 19
Recogida informacion de frecuencia (Pre-Test)

INDICE FRECUENCIA PRE-TEST

MES Total, Prendas Bienes indice Frecuencia
Semana
producidas Defectuosos Productos defectuosos (F.P.D)
1 4000 11 275
g 2 3700 22 595
g 3 4800 15 313
4 5500 24 436
1 5000 11 220
0o 2 5000 10 200
5 3 6500 12 185
4 5500 19 345
1 7000 11 157
o 2 7500 11 147
= 3 6000 21 350
4 4500 20 444
TOTAL 193 3667

Se indica que se han identificado una totalidad de 193 PD durante el
periodo mencionado previamente, lo que representa una totalidad de 3667
defectos por cada 100,000 prendas fabricadas.

Gréafico 34

Situacién actual de productos de defectuosos

Productos Defectuosos
30
25 a2
LL 21

=
i‘é 15
S 10 —Productos Defectuosos

5

0

1234567 89101112
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La tabla previa exhibe el conteo de 193 productos defectuosos entre mayo
y julio, presentando ademas el indice de frecuencia correspondiente a cada mes.

Gréafico 35

Frecuencia Productos Defectuosos (Pre-test)

indice Frecuencia de productos defectuosos
(F.P.D)
700 595
600
500 43R 444
R 7 T 345 350 ~
oo 7 oA
/ 200185/ / =——indice Frecuencia de productos
200 - \57 14, defectuosos (F.P.D)
100
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
semanas

La figura ilustra frecuencia de PD por 10”5 con 595 PD por cada 100,000
prendas, es la superior de todos esta ultima.

Tabla 20

Recogida informacion indice rechazo (Pre-Test)

INDICE FRECUENCIA PRE-TEST

) Indice Rechazo
MES Orden Cantidad
Semana B (LR
produccion rechazo

1 1 0
o 2 1 0
X
g 3 2 1 0.5
4 2 0 0
1 1 1
o 2 1 1 1
Z
) 3 2 0 0.0
2
4 2 0 0
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1 2 0 0
e) 2 2 0 0
|
D 3 1 1 1
lﬁ

4 1 0 0
TOTAL 4 4

Se concibe en tabla que se manifiestan una totalidad de 4 rechazos de
produccion debido al exceso de PD. El indice de rechazo registrado es de 4,
variando en un rango de 0 a 10, siendo este ultimo el limite maximo de rechazos

segun cuadro de Barron Francisco (2014).

La cuantia de érdenes de fabricacién no aceptadas desde mayo hasta julio

se detalla a continuacion (2023)

Gréfico 36

Actual Situacion de rechazos

Numero de rechazo
A A A
Bl [\ A
EOA I \ I \ I \ —Numero de rechazo
T
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1 2 3 45 6 7 8 9 101112
Semanas

La tabla refleja una totalidad de 4 rechazos de fabricacién por usuario de
mayo hasta el periodo de julio, siendo junio el que registra el nimero mayor, con

2 ordenes de produccion no aceptadas.
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Gréfico 37

indice Rechazo produccion (Pre-test)
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El grafico muestra que el mes de junio tiene el indice de rechazo mas alto,
con 2 puntos perdidos por cada solicitud de fabricacion, lo que lleva a entidad a

incluirlo en relacion de servicios visualizados debido al exceso de rechazos.

Situacion posterior de la mejora (Post-Test)

Tabla 21
Recogida informacion indice frecuencia (Post-Test)

INDICE FRECUENCIA POST-TEST

MES Semana Total, Prendas Bienes indice de Frecuencia
producidas Defectuosos Productos defectuosos (F.P.D)

1 5000 12 240

O 2 4500 8 178

§ 3 4700 15 319

< 4 5800 5 86

s 1 6000 11 183

Ly 2 5400 10 185

g3 5500 4 73
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4 5100 9 176
1 7000 15 214
:-é 2 6500 13 200
= 3 8500 13 153
o 4 6000 7 117
TOTAL 122 2125

Tabla indica que se registraron 122 productos defectuosos después de la
implementacion, lo que representa una totalidad de 2125 prendas defectuosas por

cada 100,000 elaboradas.

Gréfico 38

PD post-test
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El grafico ilustra la frecuencia de productos defectuosos desde agosto
hasta octubre de 2023, destacando que el punto mas acrecentado alcanza las 15

PD.
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Gréafico 39

indice de Frecuencia de PD (post-test)
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El grafico muestra que el mes con la mayor frecuencia de productos
defectuosos es octubre, con un total de 319 PD por cada 100,000 prendas

confeccionadas, dentro de meses de agosto, septiembre ademas de octubre.

El indice de Rechazo (IR) de las 6rdenes de produccion es dimension de
variable dependiente. Esta medida se calculara utilizando siguiente férmula: IR =
(cuantia de rechazos / cuantia de 6rdenes de produccion) que se multiplica por 5.
Es primordial destacar que factor 5 se emplea segun las indicaciones de Barron
Francisco (2014)

Tabla 22
Recogida informacion e indice Rechazo (Post-Test)

INDICE FRECUENCIA POST-TEST

indice Rechazo

MES Orden Cantidad
Semana y (LR)
produccion rechazo

1

AGOST
o]
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4 1 0 0
" 1 2 1 1
& 2 1 0 0
p
i 3 2 0 0
[
n 4 2 0 0
1 2 0 0
s 2 2 0 0
5
P 3 1 0 0
O
o 4 1 0 0
TOTAL 1 1
Tabla revela presencia de un total de 1 rechazo de produccion por parte del
usuario.

A continuacion, se presenta el indice de Rechazo (IR) desde agosto hasta

octubre de afio en curso, 2023.

Gréfico 40

indice de rechazo por usuario (post-test)

Indice de Rechazo (I.R)

)
Y A
\

—— [ndice de Rechazo (L.R)

0001 ‘1000000

123 456 7 8 9101112
Semanas

OFICINA DE |NVEST|GAC|ON http://repositorio.uancv.edu.pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADQ DE
INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV

S
(@5

En gréfico se detalla que septiembre exhibe el indice de rechazo de

produccion mas elevado, con 1 rechazo por cada 10 permitidos segun las

especificaciones del cliente.
Andlisis econdémico financiero

Se presentara el costo asociado a la produccion de productos defectuosos
en cada mes. Considerando un costo diario de S/ 4,350 durante un lapso de 3
meses, de mayo a julio.

Tabla 23
Registro Primero dias perdidos (pre-test)
ENTIDAD DEVAPERU
DESCUENTO POR PARTE DEL CLIENTE

SEM. DIA CANTIDAD DETALLE DESCUENTO
07/05/2023 1 AVIOS S/. 3.80
1 10/05/2023 1 AVIOS S/.12.43
10/05/2023 1 REPROCESO S/. 93.53
2 16/05/2023 10 SEGUNDAS S/. 274.82
21/05/2023 21 SEGUNDAS S/. 479.84
3 21/05/2023 14 SEGUNDAS S/. 561.68
22/05/2023 1 REPROCESO S/. 28.47
4 29/05/2023 1 REPROCESO S/.1,184.34
Total Mayo S/. 2,638.91
04/06/2023 1 REPROCESO S/. 26.97
! 07/06/2023 1 REPROCESO  S/. 368.86
2 11/06/2023 11 SEGUNDAS S/. 441.32
3 21/06/2023 3 AVIOS S/. 6.69
4 26/06/2023 SEGUNDAS S/. 13.63
Total Junio S/. 857.47
1 03/07/2023 1 SEGUNDAS S/. 272.82
12/07/2023 1 REPROCESO S/. 526.93
12/07/2023 1 REPROCESO S/.4.70
3 17/07/2023 12 SEGUNDAS S/. 124.16
Total Julio S/. 928.61
TOTAL S/. 4,350.00
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Cuadro previo, se pueden expandir algunos conceptos en el cuadro siguiente.

Cuadro 12

Cuadro de Leyenda

. Se considera a los Hilos que el cliente envia v que a veces falta
Avios o ne llego completo.
Segundas Son prendas en mal estado, va sea arrugas, o cortes.
Composturas: Prendas con medidas azimétricas
Reprnceso Manchas: Prendas con alguna suciedad +a zea aceite o tierra.

A continuacion, se presentaran los descuentos por diversas razones que

fueron documentados previamente posterior de aplicacion del estudio.

Tabla 24

Registro Segundo de pérdida por bienes defectuosos (post-test)

EMPRESA DEVAPERU

DESCUENTO POR PARTE DEL CLIENTE
CANTIDAD DESCRIPCION DESCUENTO

SEM. FECHA

05/08/2023 1 AVIOS S. 48.69
07/08/2023 1 REPROCESO  S/.152.28
3 19/08/2023 1 REPROCESO  S/.40.59
Agosto Total S/. 241.56
02/09/2023 16 SEGUNDAS SI. 226.58
1 05/09/2023 1 AVIOS S/.3.80
07/09/2023 1 REPROCESO g/ 474.78
) 12/09/2023 16 SEGUNDAS SI. 226.58
14/09/2023 11 AVIOS S/. 3.80
19/09/2023 11 REPROCESO  S/.474.78
3 19/09/2023 11 AVIOS Sl. 6.57
23/09/2023 11 REPROCESO S/.9.31
25/09/2023 11 REPROCESO g/, 14512
4 25/09/2023 3 AVIOS S/.3.98
28/09/2023 1 SEGUNDAS SI. 850.56
Setiembre Total S/. 2,425.86
1 11/10/2023 1 SEGUNDAS S/. 13.64
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17/10/2023 1 AVIOS S/.3.80
2 17/10/2023 1 SEGUNDAS S/. 45.00
19/10/2023 12 AVIOS S/. 3.80
3 21/10/2023 11 REPROCESO S/. 474.78
Octubre Total S/.141.24
TOTAL S/. 2,808.66

En los siguientes célculos, se expondra la disparidad en términos
monetarios obtenida al comparar el coste de dias perdidos durante primera
medicién con costes registrados en segunda medicion, tras la aplicacion de
método DMAIC.

Tabla 25
Beneficio
MATERIAL UND. MED COSTO XDIA DIASxMES TOTAL

PC un. 1500
Materiales para orden Und. 50
Disefio politica un. 30
Asistencia auditor fijo un. 1200
Mecénico regulador un. 50 4 200
Total 2980
Total de actividades para la implementacion S/. 420
RESULTADO S/. 3400

Tabla 26

Resumen Pre - Post (Test)

DESCRIPCION TOTAL
Costes productos defectuosos (pre —test) S/. 4,350.00

Costes productos defectuosos (post - test) s/, 2 807.00
Coste ejecucién S/. 3,400.00

Beneficio S/. 3,757.00

A continuacién, procederemos a calcular VAN, TIR y C/B del proyecto.
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Tabla 27
PERIODOS
Period Periodo Period Period Period Period Period Period Period Period Period Period Period
00 1 02 03 04 05 06 o7 08 09 010 o1l 012
Costo
tes d Sl. s/ s/ s/
antes de - - R
! 2,638 S/. 857 S/. 928 2,638 S/. 857 S/. 928 2,638 S/. 857 S/. 928 2,638 S/. 857 S/. 928
mejora
Costo
después
SI. SI. SI. S/.
de S/. 241 2,425 S/. 141 S/. 241 2,425 S/. 141 S/. 241 2,425 S/. 141 S/. 241 2,425 S/. 141
mejora
Total SI. -S. SI. -Sl. SI. -Sl. SI. -S/.
2,397 1568 SM 78T 5397 1568 SMT8T 5397 1568 SM 787 5397 1568 SN 787
Costo
por
mantene S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500 S/. 500
r
Total SI. -SI. SI. SI. -Sl. SI. SI. -Sl. SI. S/. S/. S/.
2,897 1,068 1,287 2,897 1,068 1,287 2,897 1,068 1,287 2,897 1.068 1,287
- SI.
Inversion
3,400
Flujo de Sl sl. . sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl. s/, sl. s/,
caja 3,400 2,897 1,068 1,287 2,897 1,068 1,287 2,897 1,068 1,287 2,897 1,068 1,287
VAN S/. 6072
TASA 15%
TIR 35%

Se nota que VAN es favorable, detallando viabilidad del proyecto. Ademas,
la TIR del 35% sobrepasa tasa de costo de oportunidad, lo que sugiere que el

proyecto es ventajoso en comparacion con otras alternativas de inversion.

Tabla 28
Costo / Beneficio
COSTE BENEFICIO
COSTO INVERSION s/. 3,400.00
POST TEST (VAN) s/. 6,072.00
B/C 1.79

LAPSO RECUPERACION 5 mes

Tabla previa, detalla que indice de beneficio/costo del proyecto supera 1, lo
gue puntualiza que por unidad monetaria invertida se obtendra beneficio de 79
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céntimos, confirmando asi la viabilidad del proyecto. Ademas, se observa que
lapso de recuperacion de inversion es 5 meses, lo que detalla que se recupera

inversion inicial en dicho periodo.
Andlisis Descriptivo

A continuacién, se presentara un grafico que ilustra diferencia entre

registros de PD en pretest y post test.

Gréfico 41

Cotejo Productos defectuosos.

Productos Defectuosos

25

20

15

10

s Pr@.Test s Post-Test

Asimismo, se nota que en el pretest, el mayor nimero de productos

defectuosos fue de 22 unidades, mientras que la cantidad mas baja fue de 9
prendas defectuosas. No obstante, posterior de aplicar el método DMAIC, el
méaximo de PD fue de 15 unidades, y el minimo fue de 4 prendas defectuosas.

Analisis descriptivo.

El analisis, efectuara un analisis descriptivo de hallazgos previo y posterior
de aplicacién de método DMAIC en espacio de confecciones de entidad textil
DEVAPERU. Para este analisis, se empleara informacion recopilada durante un
periodo de 12 semanas, cuya distribucion se detalla la correspondiente tabla.
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Tabla 29
Datos analisis descriptivo

Productos Defectuosos

Semana Antes Después

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

9 11 15
10 11 13
11 21 15
12 20 7

Frecuencia de Productos Defectuosos

Semana Antes Después
10 5
10
8
12
9
11
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indice de Rechazo
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Variable dependiente: Productos defectuosos

Consecutivamente se concibe estudio descriptivo de PD en departamento
de confecciones de entidad Textil DEVAPERU.

Tabla 30
Andlisis descriptivo de variable PD

Estadisticos descriptivos

Error
Bienes Defectuosos Previo Bienes Defectuosos Despueés i
Estandar
N 12 12
Min 11 4
o]
IL:) Max 22 15
%’ Media 15,25 10,33
< Des. Est. 4,330 3,846
n
w Asimetria 0,417 -0,248 0,64
Curtosis -1,645 -1,111 1,23

Fuente: IBM SPSS 24. (2023)

Tabla muestra que el promedio de PD previo del proceso es de 15.2500,
mientras que después del proceso es de 10.3333, lo que representa una reduccion
del 67.26%. Esta disminucién se atribuye a ejecucion de metodologia DMAIC.
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Ademas, error de media indica que variacion de informacién puede mermar de

1.25 hasta 1.11 al comparar muestra con la otra.

De forma similar, desviacién estandar ha experimentado una reduccion de
0.49 unidades, lo que indica que los datos posterior del proceso se dispersan mas
respecto a la media. Igualmente, se nota que la distribucion de datos previo del
proceso es simétrica, dado que cociente de simetria ademas de error es positivo
(0.654). En contraste, distribucion de datos posterior de proceso es asimetrica,
debido a que cociente de simetria asimismo error es negativo (-3.893). Ademas,
rangos de valores maximo y minimo llegan a variar en 11 unidades previo y
posterior del proceso, respectivamente. Por ultimo, curtosis ha mermado en un
32.46%, lo que indica una menor concentracion de datos alrededor de la media
posterior de ejecucién de metodologia DMAIC.

Los pertinentes graficos detallan distribuciones de frecuencia de variable

dependiente previo ademas de posterior de aplicacion de metodologia DMAIC.

Se presenta el histograma, indice de frecuencia de pre test, se deriva de
una totalidad de 12 datos analizados. Promedio de estos datos es 15.25, con
desviacion estandar: 4.33.

Gréfico 42

Histograma frecuencia pre- test
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El grafico muestra histograma del indice de frecuencia de post test, se
deriva de 12 datos analizados. Promedio de estos datos es 10.33, con desviacion
estandar: 3.846.

Gréfico 43

Curva distribucién normal PD posterior.
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4.2. DISCUSION

Conforme con hallazgos del andlisis, que se basaron en la hipétesis general
de adopcion de metodologia DMAIC, seccién de confeccion de entidad textil
DEVAPERU presenta un menor indice de articulos defectuosos. Segun datos de
tabla 19, cantidad total de productos defectuosos en tres meses fue de 193. Sin
embargo, tras aplicar una estrategia de reduccién, el namero de productos
defectuosos disminuy6 a 122. Esto representa una reduccion del 36,7% en el nimero
de productos defectuosos. Esto representa una reduccion del 36,7% en la tasa de
productos defectuosos en Textil DEVAPERU.

En cuanto a hipotesis especifica 1, la presente investigacion detalla que el
método DMAIC funciona para reducir frecuencia de bienes imperfectos en
departamento de confeccion de Textil DEVAPERU, 2023. Esto se apoya en el hecho
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de que frecuencia bajo de 3667 hasta 2125 prendas imperfectas por cada 100.000
fabricadas. Adicionalmente, después de ejecutar metodologia DMAIC en la entidad
textil DEVAPERU, JULIACA, 2023 area de confecciones, la desviacion estandar se

redujo, indicando una mejor homogeneidad de los datos.

Con base en informacion de (tabla 37), que demuestran un aumento en la
desviacion estandar, el presente estudio apoya la hipotesis especifica 2 y concluye
gue el departamento de confecciones de la entidad Textil DEVAPERU, 2023 tiene
una disminucion en las tasas de rechazo después de utilizar la técnica DMAIC.
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CONCLUSIONES

Conforme con hallazgos del andlisis, que se basaron en la hipotesis general de
adopcién del método DMAIC, la seccién de confeccion de la entidad textii DEVAPERU
presenta un menor indice de articulos defectuosos. Segun datos de la tabla 19, el nimero
total de productos defectuosos en tres meses fue de 193. Sin embargo, tras aplicar una
estrategia de reduccion, el numero de productos defectuosos disminuyd a 122. Esto
representa una reduccion del 36,7% en el numero de productos defectuosos. Esto
representa una reduccion del 36,7% en la tasa de productos defectuosos en Textil
DEVAPERU.

En cuanto a hipétesis especifica 1, la presente investigacion detalla el método
DMAIC funciona para reducir frecuencia de bienes defectuosos en departamento de
confeccion de Textil DEVAPERU, 2023. Esto se apoya en el hecho de que frecuencia
baj6 de 3667 hasta 2125 prendas imperfectas por cada 100.000 fabricadas.
Adicionalmente, después de ejecutar metodologia DMAIC en la entidad textil
DEVAPERU, JULIACA, 2023 &rea de confecciones, la desviacion estandar se redujo,

indicando una mejor homogeneidad de los datos.

Con base en informacion de (tabla 37), que demuestran un aumento en la
desviacion estandar, el presente estudio apoya la hipotesis especifica 2 y concluye que
el departamento de confecciones de la entidad Textii DEVAPERU, 2023 tiene una

disminucién en las tasas de rechazo después de utilizar la técnica DMAIC.
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SUGERENCIAS

A la luz de los del andlisis y de nuestro objetivo general de reducir el nUmero de
prendas defectuosas en el mercado, proponemos medidas de control mas estrictas
vinculadas a una mejor recogida de datos sobre los fallos que conducen a productos
defectuosos. Ademas, si hacemos un seguimiento de los articulos defectuosos que
salieron de la empresa durante ese tiempo, podremos averiguar qué sali6 mal y como
prevenir que vuelva a suceder. De este modo, podemos aprender de nuestros errores y
evitar productos defectuosos en el futuro.

En cuanto a nuestro primer objetivo especifico 1, esta investigacion sugiere que
una formacién y un mantenimiento preventivo mas frecuentes, la evaluacion del personal
para detectar actos inseguros en instalaciones de entidad asimismo el registro de
circunstancias no seguras que pueden causar bienes no apropiados pueden ayudar a

reducir frecuencia de PD en el departamentos de fabricacion.

Los hallazgos del andlisis detallan que, conforme con nuestro segundo propdsito
especifico, podemos reducir tasa de rechazo aumentando la comunicacion con la
empresa e implantando procedimientos de reprocesamiento antes de rechazar la

mercancia.
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