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Resumen.

En este trabajo de investigacion el cuyo objetivo general fue mejorar la
satisfaccion al cliente aumentando la productividad en la empresa industrial
textil lo llamaremos Fordonia SAC. En las entrevistas y analisis que se realizo
el problema consistia en las dos areas de la empresa como son el area de Transito
donde se recopila las prendas, y el area de acabados donde se realiza el
Empacado, doblado, embolsado. El disefio de la investigacion fue
preexperimental de tipo aplicada. Los resultados obtenidos con la aplicacion del
ciclo de Deming en la investigacion fueron el incremento de la productividad
en 18%. Lo cual se cumplio con el principal problema que tenia la empresa en
la baja productividad y lo cual generaba los retrasos de tiempos de entrega a sus
clientes principales como Coach Y psycho Bunny ademas donde recibia
reclamos y penalidades de ellos por la mala calidad de los productos ya que la
empresa obtiene sus utilidades hasta el 85% de ganancias de esas empresas, Y Si
la empresa pierde a esas dos empresas mencionadas, se veria en la penosa
obligacion de despedir al 70% de sus trabajadores, asimismo se aplico la
metodologia de la 5S’s por 7 semanas obteniendo los servicios de un capacitador
profesional con experiencia en el sector industrial textil, lo cual es una propuesta
para eliminar las paradas innecesarias del personal, y aplicar el orden vy la
limpieza en las dos areas principales y emplear un seguimiento por 7 meses para

el cumplimiento de las 5S’s de manera eficaz en la organizacion.

Palabras clave: Metodologia, eficaz, productividad, pre-experimental, aplicacion.



Abstract.

In this research work, the general objective of which was to improve customer
satisfaction by increasing productivity in the textile industrial company, we will call it Fordonia
SAC. In the interviews and analysis that the problem was carried out, it consisted of the two
areas of the company such as the Transit area where the garments are collected, and the
finishing area where the Packing, folding, bagging is carried out. The research design was pre-
experimental of the applied type. The results obtained with the application of the Deming cycle
in the investigation were an increase in productivity by 18%. Which was fulfilled with the main
problem that the company had in low productivity and which generated delays in delivery times
to its main clients such as Coach and Psycho Bunny, also where it received complaints and
penalties from them for the poor quality of the products. Since the company obtains its profits
up to 85% of the profits of these companies, and if the company loses these two companies
mentioned, it would be in a painful obligation to dismiss 70% of its workers, the methodology
of the 5S's for 7 weeks obtaining the services of a professional trainer with experience in the
textile industrial sector, which is a proposal to eliminate unnecessary staff stops, and apply
order and cleanliness in the two main areas and employ a follow-up for 7 months for the

effective fulfillment of the 5S's in the organization.

Keywords: Methodology, effective, productivity, pre-experimental, application.
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Introduccion

El presente trabajo comenzamos con la descripcion de la empresa y sus
principales competidores y se realiza u estudio para hallar el problema y posterior a
ello elegir una metodologia de soluciéon para los problemas que presenta la empresa
Fordonia SAC. Y lo cual realizamos un diagrama de Ishikawa y pudimos observar en
el grafico los principales problemas que afectaba fue el medio ambiente, métodos —
procesos y mano de obra y para dar una solucién factible a estos problemas aplicamos
el Ciclo de Deming y la Metodologia de la 5S’s , en el ciclo de Deming aplicamos
el PHVA con los problemas y datos de la empresa Fordonia SAC. Y pudimos hallar
el aumento de la productividad en un 18 %, la eficiencia en un 12%, la eficacia en un
9% lo cual se obtuvo la solucién al problema objetivo de la empresa que fue la baja

productividad y que generaba los retrasos de tiempos de entrega.



Antecedentes

Internacionales

Gutiérrez (2019) en su tesis “Sistema de planeacion, programacion y control de
produccion en Industrias ORFI S.A.S CI” muestra el impacto que puede tener dentro de una
organizacion como lo es Industrias ORFI S.A.S CI, el uso herramientas Ingenierilestales
como la planeacién, la programacion y el control de produccion. Se realizé el diagnéstico
situacional de la empresa con el fin de obtener la informacién y los datospertinentes que
posteriormente alimentarian el sistema que se planted, con el fin de organizar los recursos
empresariales por medio de la planeacion jerarquica, del plan maestro de produccion, la
planeacion agregada, entre otros. Ademas, dentro del desarrollo de este documento se
realizd6 un andlisis de los puntos clave de planeacion, programacion y control de la
produccidn, que se consideraron como relevantes para cumplir con el objetivo general de
este proyecto, el cual es el desarrollo de un sistema que permita la organizacion de los
recursos empresariales que posee la organizacion. Finalmente, se valido el sistema a través
de indicadores de gestién que permitieron comparar el sistema actual con el sistema
propuesto, lo cual demostro que las mejoras sugeridas son necesarias para que la empresa
pueda complementar sus oportunidades de mejora y crecimiento; adicionalmente se realizo
el analisis costo-beneficio que reflejo los excelentes resultados financieros que se pueden

llegar a obtener.

Ocana (2016) en su tesis “Plan para la mejora de la calidad a través del control de fallos
del proceso productivo de tela Jersey en la empresa Jhonatex™ se orienta al establecimiento de
acciones de mejora para reducir o en lo posible eliminar las fallas que se presentan en la tela
Jersey Licra Poli algoddn, por ser el tipo de tela de mayor produccion en la empresa, para lo

cual se utilizan herramientas estadisticas de control de la calidad y la metodologia de Analisis



de Modo y Efecto de Falla (AMEF o AMFE). La investigacion inicia con la identificacion de
los fallos existentes en el proceso productivo de tela Jersey, para lo cual se aplican una
encuestas, entrevistas y hojas de verificacion, ademas de ello se analizan las fallas encontradas
en el 100% de la produccidn de tela Jersey Licra Poli algoddn elaborada en un periodo de seis
meses, para lo cual, se hizo uso de herramientas estadisticas como diagramas de Pareto y
graficas p, con lo que se evidencia el estado actual del proceso. Seguidamente se aplica la
metodologia AMEF con el fin de obtener el nimero de prioridad de riesgo (NPR) para cada
una de las causas que producen los fallos en la tela, y finalmente se elabora un plan para la
mejora de la calidad de la tela Jersey, en donde se proponen acciones correctivas para cada una
de las causas con un NPR alto y medio, asi y medio, asi como también se incluye un manual
de procedimientos para la elaboracion de dicho tipo de tela lo cual contribuye a la

estandarizacion del proceso.

El aporte de la tesis es muy importante, ya que menciona establecer acciones de mejora
para reducir o eliminar las posibles fallas que presenta el producto utilizando herramientas
estadisticas de control de la calidad y la metodologia de andlisis de modo o efecto de la falla

(AMEF o AMFE).

Nacionales

Reyes (2015) en su tesis “Implementacion del ciclo de mejora continua Deming para
incrementar la productividad de la empresa Calzados Leon” buscd implementar el ciclo de
mejora continua Deming en el proceso productivo para aumentar la productividad de la
empresa Calzados Leon.

En la ciudad de Trujillo en el afio 2015, a través de la aplicacion de herramientas de la
gestion de la calidad como 5“S”, fichas de control y capacitacion en aspectos motivacionales

y de buenas practicas de manufactura; puesto que actualmente la productividad es baja. El



estudio se aplico en el proceso productivo de esta empresa, la cual consta de 4 procesos, de
estos se establecio una muestra por conveniencia de una produccion de un mes antes y después
de la implementacion de la mejora, realizdndose un estudio pre experimental, obteniendo como
resultado un incremento de 25% en la productividad de mano de obra y un 4% en materia
prima, al corroborar los resultados con el analisis estadistico T — Student para comparar la
productividad de mano de obra, la cual dio un valor p = 0.000875 y para comparar la
productividad de materia prima se us6 la prueba de Wilcoxon, la cual arrojo un p = 0.011, la
cual permite aceptar la hipotesis que dice que la implementacion del ciclo de mejora continua
Deming en el proceso productivo incrementa la productividad de 1a empresa Calzados Ledn en
el afio 2015. Con los resultados obtenidos se pudo llegar a la conclusion acerca de los beneficios
que genera las mejoras implementadas, una ratio de costo beneficio de 2.41, traducido en un
incremento medianamente significativo de la productividad.

De la tesis se logra rescatar los logros obtenidos en la productividad que constituye la
parte critica del estudio y que mediante la mejora continua se podra revertir los resultados que
se tiene actualmente.

Ayuni & Matheus (2015) en su tesis “Sistema de mejora continua en la empresa Arnao
S.A.C. bajo lametodologia PHVA” esté centrada en el desarrollo de un proyecto en la empresa,
dedicada a la fabricacion, servicio de reparacion y mantenimiento de intercambiadores de calor,
con el objetivo de establecer una metodologia de mejora continua a fin de corregir el ineficiente
sistema de sus operaciones. La mejora continua se realizo basandose en la metodologia PHVA,
la cual proporciona una ruta logica y ordenada para llevar a cabo las acciones requeridas. Como
parte de esta metodologia se usaron diferentes herramientas de calidad que permitieron mostrar
claramente la situacion inicial de la empresa. Asimismo, se realizo el planeamiento estratégico,
estableciéndose los objetivos a alcanzar y se desarrollaron planes de accion para la consecucion

de los mismos. El estudio concluyo6 con la verificacion de todas las acciones implementadas,
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comprobandose que cada una de ellas aporta positivamente al logro de los objetivos, y
concluyéndose que el proyecto implementado es rentable, con un VAN de 228.595 y un TIR
de 69.4%.

La presente tesis aporta en el presente trabajo de investigacion a plantear estrategias
estableciendo objetivos y desarrollar planes de accidon través de la mejora continua de los

procesos para el incremento de la productividad.

Desarrollo del tema (bases tedricas)
Disefio de la investigacion

Pre-experimental de tipo aplicada.

Descripcion de la empresa
El presente trabajo se realizara en una empresa exportadora de prendas de
marcas muy reconocidas a nivel internacional del rubro textil a la cual llamaremos
Fordonia SAC.

Es un grupo empresarial peruano que comenz6 sus operaciones en 1996;
actualmente tiene presencia internacional en el sector textil y de la moda mercado. La
identidad del grupo esté estrictamente comprometida con la excelenciatradicion textil
peruana, asi como su cultura tangible y milenaria patrimonio.

El grupo empresarial esta formado por: Fordonia textiles, TOS textiles

fabricante, Catalogo Zonia, etc.

Cultura corporativa
Un sistema de valores y principios orientado hacia la innovacion, el producto y el

mercado con el compromiso de convertirse en un partidario del desarrollo de nuestros
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colaboradores y clientes por el modelo de rendimiento productivo, sostenible y

responsableseguro.

Nuestro Enfoque

Nuestro enfoque es mejorar la innovacion, la creatividad y la tecnologia para crear
soluciones que cumplirdn con los requisitos del mercado textil en continua evolucion.

El objetivo de la empresa es desarrollar sus actividades de acuerdo con los principios

éticos y los valores fundamentales del grupo.

Sostenibilidad

Los sistemas que hemos adquirido para preservar el medio ambiente, proporcionan
evidenciade lo importante que es para Precotex Group promover un
modelo econdmico, basado en los principios de proteccion del medio ambiente, seguridady

respeto hacia las personas.

Misién
Brindar a nuestros clientes productos de altisima calidad en tiempos de entrega reducidos

y aprecios mas competitivos del mercado.

Vision
Ser la empresa textil con mayor prestigio en Per( por su infraestructura moderna,

excelentecalidad de sus productos y por su volumen de exportacion.
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Organigrama 1: Organigrama de la empresa industrial Textil.
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Fuente: Empresa Fordonia SAC.



Tabla 1: Analisis del entorno.

13

ENTORNO GENERAL ENTORNO ESPECIFICOS
e Factor politico legal CLIENTES:
e Factor demografico y social e Estados Unidos
e Factor tecnoldgico e FEuropa
e Factores socioculturales e Japon
e Factor econémico e Australia
e Factores demograficos e Argentina
e Factores globales e Brasil
PROVEEDORES:
¢ CROWN ROLL LEAF. INC.
e |IMPRESS DECOR AUSTRIA GMHB
e SEALANDS.R.L.
e HUBER ITALIA SPA
e M&R SALES & SERVICE INC.
e MOLDEX
e SINIL INTERNATINAL. CO. LTD.
e PRINTOPIA GLOBAL INC.
e TOYOTA MOTOR ASIA PACIFIC PTELTD
COMPETIDORES:
e TOPY TOPS.A.
e DEVANLAY PERUS.A.C.
e CONFECCIONES TEXTIMAX S.A.
e IMPORTADORA'Y EXPORTADORA YOU TOO S.A.
e COTTONKNIT S.A.C.

Fuente: Soto (2012)




Tipo de investigacion

El presente trabajo de investigacion es considerado de tipo pre-experimental
aplicada, oportunamente a que se realiza un estudio de la problemética que existe en
la empresa cuyo objetivo es dar una solucion eficiente tomando como base principal

la mejora continua y la metodologia de las 5S.

Tabla 2: Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos.

Técnicas Justificacion Instrumentos Aplicado en

Observacion Permitio observar | Apuntes El area de
las distintas transito.
procesos y

actividades que
realizan y
identificar las
problematicas que

incurren en el

area
Entrevista Nos brindo Apuntes Personal de
informacion seguridad.

acerca de los
problemas que
afecta el area de
costura, el

traslado de




prendas hechas al

area de acabados.

Encuesta

Nos aporta cuales
son los
principales
errores al
momento del
planchado
asimismo del
empaque de las
prendas en

general.

Apuntes

Operarios del

area de acabados.

Anélisis

documental

Analizar el
historial de la
empresa y poder
cuantificar en
base de datos y
poder controlar y
mejorar los

procesos.

Apuntes, USB,

camara digital.

Historial de la

empresa.

Fuente: Elaboracion propia.




Materiales, instrumentos y métodos
Para determinar la problemética en la empresa industrial textil aplicamos el
diagrama de Ishikawa, diagrama organizacional de la empresa, el diagrama de
Pareto y la propuesta de mejora continua para dar una solucion al problema

principal.

Area de transito y Acabados

La empresa textil industrial Fordonia SAC. Esta localizado en el distrito de
Ate Vitarte donde tiene una planta con una infraestructura moderna y de alta
tecnologia y también cuenta con otras plantas en otros distritos aledafios como en el
distrito de Huachipa.

A pesar de tener un gran infraestructura la problematica consiste en el
retraso de tiempo de entrega de los productos al cliente, ya que esto es debido que
en el area de transito y en el area de acabados carece de personal calificado, orden
y limpieza: lo cual se puede observar dentro de estas dos areas una problematica
que afecta el normal proceso de produccion y asimismo perdida de tiempo del
personal en la busqueda de prendas faltantes para el respectivo planchado y

posteriormente empaque del producto y el traslado a la area de despacho.



Tabla 3: Area de transito y acabados.

Problematica

Implementacion

Falta de clasificacion por estilo y
OP de las prendas.

Mancha de las prendas al caer al
piso.

Techos y ventanas sucias
Carencia de orden dentro de las
areas.

Falta de capacitacion del personal
Poca asistencia al trabajo
Espacios mal utilizados
Incorrecta ubicacion de los
productos.

Perdidas y extravios de prendas.

Falta de rapidez de envio por falta

Implementacion de la 5S, ciclo de
Deming.




de personal la mercaderia del area

de transito al area de acabados.

» Penalidad de los clientes por mala | Implementacion de la 5S, ciclo de

Deming.
calidad y entrega de sus
productos pasado la fecha de
entrega.

= Personal de planchado hacen
paradas innecesarias debido a la
falta de mercaderia.

= Cambio de telas blancas de las
maquinas vaporizadores fuera de
tiempo y consecuentemente
mancha las prendas.

= PPE incompletos para el personal
de acabados.

= Fatiga de los planchadores debido

a que no hay mucha ventilacion y

largas horas de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

Al ver todas estas problematicas definitivamente afecta la eficiencia del proceso de
produccion asimismo los Hora — Hombre se ve afectada significativamente por paradas

innecesarias del personal y laempresa incumple en sus pedidos lo cual es un grave problema



debido a que incurre a penalidades de parte de sus clientes de diferentes paises y baja
demanda de sus productos.

Para emplear las herramientas de ingenieria comenzaremos con el area de Transito
debido a que hay una carencia de orden dentro del &rea y falta de clasificacion de las prendas
debido ala falta de capacitacion que recibe el personal.

Y para emplear una solucidn factible implementaremos la metodologia de la5S y el
ciclo de Deming para dar orden y sentido a las dinamicas del trabajo, atendiendo situaciones
de desorganizacion que se halla en las dos areas de estudio. Lo cual realizaremos el
diagrama de Ishikawa y posteriormente el diagrama de Pareto para identificar sus puntos de

mejora y definir cual plande accion es primordial para atacar sus perdidas.



Diagrama 1: Ishikawa.

* Falta de clasificacion por
estilo y OP de las prendas.

* (Carencia de orden
dentro de las 4reas.

>
>

= Mancha de las prendas al

= Espacios mal «caer al piso.

utilizados.

Penalidad de los clientes por mala calidad y entrega

de sus productos pasado la fecha de entrega.
» Fatiga de los planchadores

debido a que no hay mucha
ventilacion.

* Traslado innecesario al drca de conteo.

= Falta de capacitacion del personal /

o Incorrecta ubicacidn de los

* Perdidas y extravios de

prendas " productos .
« PPE incompletos para ¢l personal bados./
» Cambio de telas blancas de TIRERS Lo
las maquinas vaporizadores
fuera de tiempo

' Cuello de botella _

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 4: Diagrama Causa 80 — 20.

MANO DE OBRA 5 33% 33%
MEDIO AMBIENTE 4 60% 271%
METODO / PROCESO 4 87% 27%
PRODUCTO 2 100% 13%

15 100%

Fuente: Elaboracién propia.




Grafico 1: 80 — 20.

Retraso de

tiempo de
MANO DE OBRA MEDIO
- C == F

Fuente: Elaboracion propia.

De este diagrama podemos interpretar que las cinco
causas principales (Mano de obra, Medio ambiente, Método /
Proceso) seran seleccionadas para su posterior costeo y analisis
con el objetivo de elaborar la propuesta de mejora en base a

estas.



Tabla 5: Causas principales y empleo de la metodologia.

paradasinnecesarias debido a

CAUSAS indicador Pérdi Herramien
PRINCIPAL CAUSAS deCR Formula V.A V.M da tade I!\a/lletodolog
ES S/. mejora

» Falta de capacitacion del Visual
personal fundamental
dentro de
» Incorrecta ubicacion Lean
Ordenar, Manufacturi
tener -
de losproductos. . ng,utilizada
. sentidode la
Porcentaje situacion como p_unto 5S
» PPE incompletos para el de limpiar ' de partida
actividades ; para
. > | prevenir y ) .
personal deacabados. improductiv mei introducir la
jorar. !
asel mejora
= Personal de planchado hacen | proceso continua en
la empresa.




la falta de mercaderia.

= Poca asistencia al trabajo




Carencia de orden dentro

de las 4reas. Visual
fundamental
Espacios mal utilizados. Ordenar, dentro de
Desorden y |tener Lean
Fatiga de los planchadores falta de sentidode Manufacturi
mantenimien| la ng,utilizada | 5S
debido a que no hay mucha to de la situacion, como punto
infraestructu | limpiar, de partida
ventilacion y largas horas de | ra. prevenir y para
mejorar. introducir la
trabajo. mejora
continua en
El techo y las ventanas sucias. la empresa.
Falta de rapidez de envio de Falta de Circulo El ciclo Mejora
- PDCA continua
gestién de o de
los (del inglés Deming del_a
plan — calidad.




mercaderia lo cual genera procesosde |do—
laempresa | check —

cuello de botella. act, esto
es,
= Perdidas y extravios de prendas. planificar
— hacer —
verificar-

= Cambio de telas blancas actuar)
de las maquinas
vaporizadores fuera de

tiempo.

= Penalidad de los clientes por
mala

calidad y entrega de sus

productospasado la fecha

de entrega.

Fuente: Elaboracion propia.



Desarrollo de la propuesta Situacion actual
La empresa textil Fordonia SAC, su principal rubro es la exportacion de
prendas de vestir de importantes marcas como Psycho Bunny, Coach, Sonia, 47
etc. En estos meses la empresa tuvo problemas con sus mas importantes clientes
debido a la calidad del producto y el retraso del pedido y investigando las causas
donde se genera las demoras y otros problemas se puedo determinar el &rea de
Transito donde se cuenta las prendas por estilo y OP y se coloca en jabas y cajas y
posteriormente se envia al area de acabados donde se realiza el planchado,
colocacidn de aditamentos adicionales, pasa por control de calidad y embolsado y
finalmente al area de despacho, lo cual hallamos algunas problemas en el area de

transito y acabados que estan causando retraso en el proceso de produccion.

Datos del area de transito y acabados

En el diagrama de analisis de procesos apreciamos el recorrido, el proceso
y actividades que se realiza para la produccion.
Paso 1: Recepcion de las prendas de control de calidad de Costura.
Paso 2: Conteo de las prendas por Estilo, color, Cédigo OP, estampado.

Paso 3: Se realiza un reporte de cuantas prendas se esta enviando al area de

acabados.
Paso 4: Se coloca las prendas en jabas, cajas y en coches.

Paso 5: Se coloca los tickets en cada cierta cantidad mencionada en el reporte.
Paso 6: Se traslada las prendas al area de seguridad para inspeccién donde se

realiza elpesado del producto excepto las jabas donde esta siendo trasladado.

Paso 7: Traslado de prendas al area de acabados.



Paso 8: Conteo de las prendas y verificar la exactitud de la misma cantidad

indicado enel reporte y en los tickets.

Paso 9: Planchado de las prendas.

Paso 10: Control de Calidad (acabados).

Paso 11: Empacado, doblado embolsado.

Paso 12: Traslado al area de despacho.

Paso 13: Despacho.

Tabla 6: Diagrama de procesos de actividades de Transito y Acabados.

Diagrama de procesos y actividades
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Fuente: Elaboracidn propia.




Se coloca los
tickets en
cada cierta
cantidad
mencionada
en el reporte.

Se traslada
las prendas al
area de
seguridad
para pesar la
cantidad.

Pesaje de la
mercaderia
é
inspeccion

Traslado de
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En la siguiente ficha se visualiza los datos de la empresa industrial del mes de Noviembre

del 2021.



Ciclo de Deming parte 1

Tabla 7: Datos de la empresa antes del empleo del ciclo de Deming.

DI Tiempo Tiemp Producci Produccid Eficienc Eficaci Productivid
AS sUtiles o Total on Real n ia a ad (Antes)
(Antes) (Antes (Antes) planeada (Antes) (Antes)
) (Antes)

1 30 49 13654 15000 0.61224 0.91027 0.55731

2 30 45 12659 15000 0.66667 0.84393 0.56262

3 30 46 12645 15000 0.65217 0.84300 0.54978

4 30 47 13002 15000 0.63830 0.86680 0.55328

5 30 45 13872 15000 0.66667 0.92480 0.61653

6 30 38 12783 15000 0.78947 0.85220 0.67279

7 30 37 12516 15000 0.81081 0.83440 0.67654

8 30 37 12514 15000 0.81081 0.83427 0.67643

9 30 38 13131 15000 0.78947 0.87540 0.69111

10 30 34 12514 15000 0.88235 0.83427 0.73612
11 30 43 13681 15000 0.69767 0.91207 0.63633
12 30 38 12251 15000 0.78947 0.81673 0.64479

13 30 42 13519 15000 0.71429 0.90127 0.64376
14 30 39 11827 15000 0.76923 0.78847 0.60651




15 30 37 11627 15000 0.81081 0.77513 0.62849
16 30 39 13562 15000 0.76923 0.90413 0.69549
17 30 36 12901 15000 0.83333 0.86007 0.71672
18 30 37 13718 15000 0.81081 0.91453 0.74151
19 30 39 11251 15000 0.76923 0.75007 0.57697
20 30 37 13901 15000 0.81081 0.92673 0.75141
21 30 36 12789 15000 0.83333 0.85260 0.71050
22 30 33 13678 15000 0.90909 0.91187 0.82897
23 30 36 11899 15000 0.83333 0.79327 0.66106
24 30 39 12981 15000 0.76923 0.86540 0.66569
25 30 41 13761 15000 0.73171 0.91740 0.67127
26 30 38 12999 15000 0.78947 0.86660 0.68416
27 30 37 12718 15000 0.81081 0.84787 0.68746
28 30 42 13541 15000 0.71429 0.90273 0.64481
29 30 35 13012 15000 0.85714 0.86747 0.74354
30 30 42 13921 15000 0.71429 0.92807 0.66290

Fuente: Elaboracién propia.




Formulas:

Horas Hombre: (HH) Numero de personas en la actividad x cantidad de horas
empleadas.
Tiempos utiles: HH (Horas — hombre) utilizado por trabajos acabado.

Tiempo total: HH (Horas - Hombre) total por ordenes de trabajo.

Eficiencia: Tiempos utiles
Tiempo total

Eficacia: Produccion real
Produccidn planeada

Productividad: Eficiencia x Eficacia



Ejecucion
Fase 1. Planear
Realizamos el primer paso en una reunion con todo el personal y areas que se veran involucrados en esta etapa de propuesta de mejora
yque tenga éxito y sea aplicada en las areas ya que el principal objetivo es mejorar la produccién y entrega de los pedidos a tiempo y seguir
siendo lider en el mercado nacional e internacional.

Tabla 8: Planeacion.

Recepcion Conteo de esaje e Traslado | Conteo Planchado | CC
PLANIFICAR de rzndas prendas ipns éccién prendas prendas rendas (acabados) Embalaje | Despacho
P (Transito) P acabados | (acabados) P
Planear un
tiempo SI Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl
standard
Proponer
trabajoen Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl
equipo
Evitar los
cuellos de Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl
botella




Capacitacion
al personal en |SI Sl Sl Sl Sl Sl Sl S Sl
las dos areas

Fuente: Elaboracion propia.

Capacitacion

Actualmente por la problematica que tiene la empresa se realiza reuniones de 30 minutos lo cual también afecta Horas — Hombre lo cual
nosotros implementamos en esta capacitacion charlas de 10 minutos semanal en lo referente al proceso de produccion, al orden y limpieza de los
espacios que ellos usan, la seguridad y el correcto uso de los PPE y poder evitar cualquier accidente que podria ocurrir dentro de la empresa y

involucrar al personal de transito y acabados en la realizacion de este proyecto.



Tabla 9:; Cuadro de actividades.

NRO

ACTIVIDADES UNIDAD DE QUE SEVA A A QUIEN SE | OBJETIVO
MEDIDA MEDIR VA MEDIR
Explicar en que Colocar Los planes Personal Evitar
consiste la afiches operativos del area retrasos de
herramienta informati y de los pedidos
PHVA. vos en la estratégicos transito y satisfacer
puerta de permanente y alos
ingreso y S. acabado clientes.
en todas S.
las
murales
informativos.
Charla de Intercam La Personal Productivida
involucramiento. bio de eficienciay del area deficaz y
ideas y eficacia de de trabajo
opinione los transito autébnomo y
sconel colaboradore y en conjunto
fin de S acabados.

mejorar.

en sus areas




respectivas. (Tripulacion)
Capacitacion. Emplear Realizacio Personal Mejora
talleres y ndel del &rea continua
cursos y PHVA. de delos
enviar transito procesos
informacio y de
n acabado produccion
relacionada S.
por el
correoa
todos los
trabajadores.
Sensibilizacion. Cursos Convenio Personal Aportar
dirigidos a del del area coherencia
las dos trabajador de yempatia a
areas de con la transito los
capacitacio empresa. y trabajadore
n. acabado scon la
S. empresa

Promoviendo




un
efecto
contagi
0
positivo.
Resultados y Puntos Ambient Personal Desarrollar
retroalimentaci claves elaboral. del area cambios y
on... de de mejoras en
mejora transito laempresa y
yafines. y crear mayor
acabado conciencia
S. comunitaria.

Fuente: Elaboracion propia.



Hacer

Se contrata un capacitador profesional involucrado en las areas de transito y
acabados de la empresa que ejecutara las capacitaciones al personal con el apoyo de
los encargados de las mencionadas éareas y asimismo evaluar y dar una
retroalimentacion a los problemas que se pueda presentar y emplear estrategias para
alinearla con el entorno el cuyo propoésito de generar valor sostenible permanente
conla realizacion eficaz del proceso de produccion que es el principal objetivo de la

empresa y la organizacion.

Evaluacion economica y financieralnversion
Para la realizacion de la propuesta de mejora en las dos areas de la empresa,
se elaboréun presupuesto que contiene los requisitos para una implementacion
exitoso.

Tabla 10: Costo de inversion para la capacitacion mensual.

Descripcion Costo Cantidad Inversién

Elaboracié S/1,900.00 1 S/1,900.00
ndel plan
de
capacitacio
n

Movilidad S/ 20.00 4 S/ 80.00

Plumones S/ 2.50 4 S/ 10.00

Pizarr S/ 25.00 1 S/ 25.00
a
acrilic
a

Alquiler S/ 60.00 1 S/ 60.00
de
proyector

Papel S/ 25.00 2 S/ 50.00




Afiches S/ 20.00 10 S/ 200.00
Separatas S/ 5.00 83 S/ 415.00
Folder S/ 1.00 4 S/ 4.00
lapiz S/ 1.00 85 S/ 85.00
Local S/ 80.00 1 S/ 80.00
Sueldo del S/ 1,600.00 1 S/1,600.00
capacitad

or

Sueldo del S/ 950.00 1 S/ 950.00
ayudante

del

capacitado

r

Horas de S/ 9.04 83 S/ 750.32
usos

mensuales

(4 semanas)

Total S/ 6,209.32

Fuente: Elaboraciéon propia.




Tabla 11: Ciclo de Deming (hacer).

HACER

Recepcion
de prendas

Conteo de
prendas
(Transito)

pesaje e
inspeccion

Traslado
prendas
acabados

Conteo
prendas
(acabados)

Planchado
prendas

CcC
(acabados)

Embalaje

Despacho

Ejecutar
capacitacion al
personal de
ambas areas

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

S

Sl

Ejecutar las
procesos y
actividades
segun
procedimientos
dirigidos por el
encargado

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Si

Sl




Ejecutar las
actividades con
el tiempo Si Si SI SI SI Sl Sl Si Si
standard
establecido

Emplear

limpieza y S| S| S| S| S| S| S| S| S|
orden en las

areas

Fuente: Elaboracion propia.

Verificar:

La propuesta de implementacién del ciclo de Deming se daré inicio en el mes de enero y terminara en el mes de abril de 2022, lo
cual seanalizara el avance eficaz de lo planeado con la organizacion asimismo realizar cambios y mejoras y demostrar resultados en las

herramientas de ingenieria como los histogramas para un entendimiento clara y coherente.



Tabla 12: Verificacion.

Recepcion Conteo de esaje e Traslado | Conteo Planchado |CC
VERIFICAR de r?endas prendas Fns éccién prendas prendas rendas (acabados) Embalaje |Despacho
b (Transito) P acabados | (acabados) P
Uso correcto | o) S| S| S| S| S| S| S| S|
de los PPE
Personal
suficienteen | g Sl S| Sl S| S| S| Sl Sl
cada area
del trabajo
Inspeccionar
los equipos y
Instrumentos | ¢ S| S| S| S| S| S| S| S|
si requieren
de

mantenimient
0




evaluacion de
paradas
innecesarias

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl




Verificar en

ambas areas | Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl
la produccion
Asistencia de
los Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl

trabajadores

Fuente: Elaboracion propia.

Actuar.

Analizar los resultados obtenidos de la implementacion de la capacitacion de los 4 meses realizada a las dos areas importantes

de laempresa y notificar si se cumplié o no el objetivo y meta de la organizacion.

Tabla 13: Actuar.

Conteo de

Traslado

Conteo

VERIFICAR E:C?—Fégg;s prendas Fr?;aégc?én prendas prendas P:Z?](af;ido gz:igaba dos) Embalaje |Despacho
b (Transito) P acabados | (acabados) P
Uso correcto | g S| S| S| S| S| S| S| S|

de los PPE




Personal
suficiente en
cada area
del trabajo

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Inspeccionar
los equipos y
instrumentos
si requieren
de
mantenimient
0

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

evaluacion de
paradas
innecesarias

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Verificar en
ambas A&reas
la produccion

Sl

Sl

S

S

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl




Asistencia de
los SI
trabajadores

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Fuente: Elaboracion propia.




Ciclo de Deming parte 2.

Después de haber empleado el ciclo de Deming se puede apreciar un aumento en la
productividad y se da una solucién factible a los retrasos detiempo de entrega a los clientes
ya que los tiempos, reprocesos y paradas innecesarias de los trabajadores generaban ese
problema, ademéas de emplear el PHVA los tiempos son estandarizados y hay un mejor

involucramiento del personal hacia el trabajo.

Tabla 14: Datos de la empresa posterior al empleo del ciclo de Deming.

Tiempo Tiemp Produccié |Produccid
sUtiles oTotal nReal nplaneada | Eficienci Eficacia Productivida
DIAS (Después) | (Después) | (Despues) |(Después) |a (Después) |d(Después)
(Después)
1 30 49 13654 15000 0.61224 0.91027 0.55731
2 30 45 12659 15000 0.66667 0.84393 0.56262
3 30 46 12645 15000 0.65217 0.84300 0.54978
4 30 47 13002 15000 0.63830 0.86680 0.55328
5 30 45 13872 15000 0.66667 0.92480 0.61653
6 30 38 12783 15000 0.78947 0.85220 0.67279
7 30 37 12516 15000 0.81081 0.83440 0.67654
8 30 37 12514 15000 0.81081 0.83427 0.67643
9 30 38 13131 15000 0.78947 0.87540 0.69111
10 30 34 12514 15000 0.88235 0.83427 0.73612
11 30 43 13681 15000 0.69767 0.91207 0.63633
12 30 38 12251 15000 0.78947 0.81673 0.64479
13 30 42 13519 15000 0.71429 0.90127 0.64376
14 30 39 11827 15000 0.76923 0.78847 0.60651
15 30 37 11627 15000 0.81081 0.77513 0.62849
16 30 39 13562 15000 0.76923 0.90413 0.69549
17 30 36 12901 15000 0.83333 0.86007 0.71672
18 30 37 13718 15000 0.81081 0.91453 0.74151
19 30 39 11251 15000 0.76923 0.75007 0.57697
20 30 37 13901 15000 0.81081 0.92673 0.75141




21 30 36 12789 15000 0.83333 0.85260 0.71050
22 30 33 13678 15000 0.90909 0.91187 0.82897
23 30 36 11899 15000 0.83333 0.79327 0.66106
24 30 39 12981 15000 0.76923 0.86540 0.66569
25 30 41 13761 15000 0.73171 0.91740 0.67127
26 30 38 12999 15000 0.78947 0.86660 0.68416
27 30 37 12718 15000 0.81081 0.84787 0.68746
28 30 42 13541 15000 0.71429 0.90273 0.64481
29 30 35 13012 15000 0.85714 0.86747 0.74354

Fuente: Elaboracidn propia.




Resultados
Eficiencia

Tabla 15: Comparacién de eficiencia antes y posterior al empleo del ciclo de

Deming.
DIAS Eficiencia (Antes) | Eficiencia
(después)

1 0.6122 0.9677
2 0.6667 0.9091
3 0.6522 1.0000
4 0.6383 0.7500
5 0.6667 0.8824
6 0.7895 0.9375
7 0.8108 0.8571
8 0.8108 0.8333
9 0.7895 0.9091
10 0.8824 0.7500
11 0.6977 0.9375
12 0.7895 0.8571
13 0.7143 0.9677
14 0.7692 0.8333
15 0.8108 0.8333
16 0.7692 0.7692
17 0.8333 0.9375
18 0.8108 0.8824
19 0.7692 1.0000
20 0.8108 0.8333
21 0.8333 1.0000
22 0.9091 0.9677
23 0.8333 0.9375
24 0.7692 0.8108
25 0.7317 0.7317
26 0.7895 0.8824
27 0.8108 1.0000
28 0.7143 0.9375
29 0.8571 0.8333
30 0.7143 0.8108
Promedio 0.7686 0.8853
% 7% 89%

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 1: Eficiencia antes y posterior de la aplicacion del circulo de Deming.

Comparacion antes y posterior al empleo del ciclo de
Deming

1.2000
1.0000
0.8000
0.6000
0.4000
0.2000

0.0000
1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

wl Eficiencia (antes) B tficiencia (despues)

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion
La tabla y la figura 1 representa que la eficiencia antes de la aplicacion fue de 77%
yposterior al empleo es de 89%.
En conclusién la diferencia de la eficiencia entre antes y posterior al empleo
del ciclo deDeming es de 12%
Resultados Eficacia

Tabla 16: Comparacion de eficacia antes y posterior al empleo del ciclo de Deming.

DIAS Eficacia Eficacia
(antes) (después)

1 0.9103 0.9732

2 0.8439 0.9881

3 0.8430 0.9333




Figura 2. Eficacia
de la aplicacion
Deming.

de

4 0.8668 0.9682

5 0.9248 0.9254

6 0.8522 0.9851

7 0.8344 0.9269

8 0.8343 0.9101

9 0.8754 0.8754

10 0.8343 0.9487

11 0.9121 0.9547

12 0.8167 0.9315

13 0.9013 0.9681

H 0.7885 09339 Elljggé?;cién

15 0.7751 0.9328 propia.

16 0.9041 0.9214

17 0.8601 0.9338 antes y posterior
del circulo

18 0.9145 0.9927

19 0.7501 0.9220

20 0.9267 0.9325

21 0.8526 0.9290

22 0.9119 0.9708

23 0.7933 0.9323

24 0.8654 0.9801

25 0.9174 0.9711

26 0.8666 0.8995

27 0.8479 0.9295

28 0.9027 0.9785

29 0.8675 0.9997




[ 30 | 0.9281 1 09712

Eficacia antes y después de la aplicacion del circulo
Deming.

1.2000
1.0000
0.8000
0.6000
0.4000
0.2000

0.0000
1234567 8 95101112131415161718192021222324252627282930

w=Eficacia (amtes) =-@=Eficacia (antes)

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion
La tabla y la figura 1 representa que la eficacia antes de la aplicacién fue de 86%
y posterior al empleo es de 95%.
En conclusién la diferencia de la eficiencia entre antes y posterior al empleo

del ciclo deDeming es de 9%.

Productividad



Tabla 17: Comparacién de productividad antes y posterior al empleo del ciclo de
Deming.

DIAS Productivida | Productivida
d d
(Antes) (Después)
1 0.5573 0.9418
2 0.5626 0.8983
3 0.5498 0.9333
4 0.5533 0.7262
5 0.6165 0.8165
6 0.6728 0.9236
7 0.6765 0.7945
8 0.6764 0.7584
9 0.6911 0.7958
10 0.7361 0.7115
11 0.6363 0.8951
12 0.6448 0.7984
13 0.6438 0.9368
14 0.6065 0.7782
15 0.6285 0.7773
16 0.6955 0.7088
17 0.7167 0.8754
18 0.7415 0.8759
19 0.5770 0.9220
20 0.7514 0.7771
21 0.7105 0.9290
22 0.8290 0.9395




23 0.6611 0.8740
24 0.6657 0.7947
25 0.6713 0.7106
26 0.6842 0.7936
27 0.6875 0.9295
28 0.6448 0.9173
29 0.7435 0.8331
30 0.6629 0.7875
Promedio | 0.6632 0.8385
% 66% 84%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 3: Productividad antes y posterior al empleo del ciclo de Deming.



Productividad antes y posterior al ciclo de Deming

1.0000
0.9000
0.8000
0.7000
0.6000
0.53000
0.4000
0.2000
0.2000
0.1000

0.0000
12345678 9101112131415161718152021222324252627282930

e P roductividad (Antes) el Productividad (Despues)

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

La tabla y la figura 3 representa que la productividad antes de la aplicacion fue de
66% Y posterior al empleo es de 84%.

En conclusion la productividad entre antes y posterior al empleo del ciclo de

Deming es de18%.

Implementacion de la 5”S” En el rea de transito y acabados de la empresa

Tabla 18: Cronograma de actividades para implementacién del programa 5S's.



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES - IMPLEMENTACION DE5S's

BEEEEEE > >
sS|8|lslas S|s 255 s|cls5s =555
ETAPAS: Duracién Inicio Final == << S e = == '% = % % % = '% % '% '% Responsable Avance %Cumplir.
RIS BeAINS 5T 425X S
PREPARACION - ETAPA 0 15 dias 02/01/22 16/01/2022
Realizar diagnostico 2 horas 02/01/22 04/01/19
del area 1ra etapa:
Equipo 5S
Capacitacion al lider y 2 horas 05/01/22 07/01/22
personal involucrado en
las5S
1ra etapa: Equipo 5S
CharIaAde Concientizacion a los 1 hora 08/01/22 10/01/22 J
trabajadores.
2daetapa: areas de cada Direccién
i0 i i i6 . P
E§tructura0|on de medios para la comunicacién 5S:Banners y 1 hora 11/01/22 11/01/22 ‘
afiches E .
tacio P
Capacitacion en las S 4 horas 12/01/22 13/01/22 ‘
2da etapa: 4reas de cada Direccion E .
o ) ] i P B
Comunicacién de las 5S mediante Banners, afiches u otros en la empresa 1dia 14/01/22 14/01/22 g
; - i A P
Lanzan"uento de SS_. reunién del pe_rsonal de las dos areas y palabras de 15 a 30 min 16/01/22 16/01/22 | |
Gerencias, supervisores y seguridad. E .
SELECCIONAR- ETAPA1S 1 mes 17/01/2022 17/02/2022
Definir en el Plano del area: Zonas, elementos que conforman la zona . P
fnir en & e au “ 1 dia 17/01/22 17/01/22
yel guia (dibujar cuadrantes para c/zona y designar un color) E .
ini i i i a P
Deﬁnlrrel Equipo mplgmemador que va a realizar en cada area, en caso sea 1 dia 17/01/22 17/01/22
necesario las responsabilidades de c/persona. E | |
P
Establecer el objetivo de 5S (80%). 1 dia 17/01/22 17/01/22 E -
P
Determinar reglas para la 1ra S. 1 dia 17/01/22 17/01/22 E -
Definicion del area para colocar los Innecesarios e implementar las P
inieion de: P 105 & imp 1 dia 17/01/22 17/01/22
tarjetas naranjas. E | ]
P
Lanzamiento de la 1ra S 1dia 18/01/22 18/01/22
E ||
P
Toma de fotografias y videos del "antes de la implementacién™ en cada zona. 1 dia 18/01/22 18/01/22 E -
Identlflcgf:lon de innecesarios: Estg de mas, Obsoletos o Dafados. - 1 dia 10/01/22 21/01/22 P
Colocacién de tarjetas naranjas y rojas. E ||
P
Listar Innecesarios identificados. 2 dias 22/01/22 29/01/22 E
P
Disposicién de articulos innecesarios: Vender, Regalar, Reciclar. 3 dias 26/01/22 17/02/22 E
P
Reunién de seguimiento de cosas Innecesarios 2 horas 22/01/22 17/02/22 E
P
Listar los articulos indispensables de cada zona de trabajo. 5 dias 23/01/22 17/02/22 E
Auditoria 5S - verificacién de avances 2 horas 25/01/22 26/01/22 E
i é il i6 i P
Tom_ar Fotos y videos después dfe la implementacion del 1ra S y actualizar el 1 dia 17/02/22 17/02/22 \
archivo de Fotos Antes / Después E | |
ORGANIZAR - ETAPA 2da S 1 mes 18/10/2022 19/11/2022
P
Realizacion del EVENTO DE SUPERLIMPIEZA - previo a la 2da S 1dia 18/02/22 18/02/22 3 -‘
P
Lanzamiento de la 2da S 15min c/turno 19/02/22 19/02/22 E -‘
P L1




Marcar las ubicaciones de los necesarios 7 dias 20/02/22 26/02/22 E
Marcar los necesarios de uso propio de a quién o puesto pertenece 19 dias 27/02/22 09/03/22 Z
Identificar y sefialar con una franja del color a equipos y herramientas en 9 dias 10/03/22 18/03/22 P
comunsegun a la zona que pertenezca E
;I'ﬁ:rrﬂ?lrol:ditosyvideos después de la implementacién del 2da S y actualizar el 1 dia 10/03/22 10/03/22 ;
Fotos Antes / Después
Auditoria 5S - verificaciéon de avances 1 dia 10/03/22 10/03/22 P
E
PIEZA: SUPRIMIR DAD APA e 03/2019 04/20
. . P
Lanzamiento de la 3ra S 15min c/turno 11/03/19 11/03/19
E
Hallar los Focos de contaminacién y buscar mecanismos y soluciones p
para minimizar el efecto. 3 dias 12/03/19 14/03/19
E
Establecer el Plan de limpieza: que debemos limpiar, procedimiento, definir que P
articulos de limpieza se requiere y periodicidad con responsables, (aquello que no 7 dias 15/03/19 21/03/19
realiza el personal de limpieza) y colocar tarjetas rojas a los ftems. E
- ] - . . . P
Implementacion de articulos de limpieza necesarios por cada érea 11 dias 22/03/19 02/04/19
E
Emplazamiento de "estaciones de limpieza"(demarcarlo e identificar la . P
P pieza’( 11 dias 26/03/19 06/04/19
zona) E
' . , , . P
Coordinar con la gerencia o encargados de 4rea donde seran colocados lo 1 dia 7/04/2012 | 07/04/12
. . E
items con tarjeta roja.
Realizar la limpieza del almacénn en su totalidad 1dia 08/04/2012 | 08/04/12 P
E
. ” ] P
Tomar Fotos después de la implementacion del 3ra S 2 dias 09/04/12 10/04/12
E
. T P
Auditorfa 5S - verificacién de avances 1dia 10/04/19 11/04/19
E

ESTANDARIZAR- ETAPA 4ta S

Elaborar una instruccion de trabajo de 5S, reglas para las tres
primeras S

Preparar presentaciones de lo implementado con Fotos del "Antes y
Después”

Poner en marcha un plan de auditorias mensual y definir el grupo de

diaa dia

2 horas c/dia
10am

©O| m| ©| m| ©




auditores profesionales para el area de transito y acabados.

Presentaciones de lo implementado con Fotosy videos del "Antes y
Después” a APT

DISCIPLINA - ETAPA 5ta S

Mantener un nivel superior de 80% en las auditorias y sequimiento de
observaciones

30min c/turno

diaa dia

mensualmente

Efectuar las Auditorias quincenales de acuerdo al Calendario 5S

quincenalmente

Concertar concursos de 5's de los avances destacados en 5S

mensualmente

CUMPLIMIENTO PROMEDIO

CUMPLIMIENTO TOTAL

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 19: Ciclo de Deming (responsabilidades).

Responsabilidad

Encargado

Tareas

Planificar

Presidente 5S

Elaboracion de los planes
para
el desarrollo del proyecto.

Hacer

Facilitadores 5S

Realizar las actividades de
laimplementacion de la
Metodologia de las 5S.

Verificar

Presidente 5S

Realizar las debidas
inspecciones del
cumplimientode los planes
elaborados.

Propicia la medicion de lo
ejecutado frente a lo
planeado.

Actuar

Presidente 5S

Generar el cumplimiento de
lasnormas establecidas.
Acciones de mejoramiento.

Fuente: Casa Mitsuwa S.A. (2019)

Tabla 20: Actividades y costos para el desarrollo de la metodologia 5S’s.

NRO Descripcion Cantidad Costo Inversion
(16Semanas)
1 Capacitacion a 2 S/. 4800.00 S/.9600.00
losoperarios
sobre la
estrategia de
Transito y
acabados.
2 Afiches. 140 S/. 20.00 S/. 2 800.00
3 Cuadernos 7 S/.5.00 S/. 35.00
4 Lapiceros 8 S/.1.00 S/. 8.00
5 Local 80 S/.1.00 S/. 80.00
6 Pizarra acrilica 50 S/.1.00 S/.50.00
7 Plumones 8 S/. 35.00 S/. 28.00
Total S/. 12 601.00

Fuente: Elaboracion propia.




Conclusiones

Tras la realizacion aplicacion del ciclo de Deming y La Metodologia de 5S°S
con los datos recolectados de la empresa Fordonia SAC, llegando a la

conclusion del aumento de productividad se llega a las siguientes conclusiones:

Con relacion al Titulo de la Investigacion: Propuesta de mejora continua y
implementacion de la 5°s” para aumentar la productividad y mayor nivel de
satisfaccion del cliente en la empresa Fordonia S.A.C., ATE VITARTE-2021.
Llegamos a la conclusiéon de la eficacia del ciclo de Deming donde se aprecia el
aumento de productividad en un 18% , antes del empleo del Ciclo de Deming la
productividad era de 66% Yy posterior al empleo de la herramienta de mejora se
incremento a 84% cabe sefialar que con estos resultados se llego al objetivo de

la investigacion.

Con relacion al mayor nivel de satisfaccion del cliente, anterior al empleo del
ciclo de deming la Eficiencia en el area de transito y acabados en la empresa
Fordonia SAC era de 77% Yy posterior al empleo del ciclo de Deming se obtuvo
un incremento de 89% donde se puede apreciar la diferencia de 12% de aumento

de la eficiencia.

Con la aplicacion de Ciclo Deming tambien obtuvimos un aumento de 86% a
un 95% de eficicacia en la empresa Fordonia SAC. Con esos resultados se llega
al objetivo del aumento de productividad y tiempo de trabajo mas
estandarizados y cumplir con el plan de produccion y entrega a tiempo de los

pedidos de los clientes nacional e internacinal.



Aporte de la investigacion

El presente trabajo de investigacion cuyo objetivo fundamental es el aumento
de la productividad y constituye una eficaz solucion para el normal proceso de

produccion.

El ciclo de Deming y la metodologia de la 5S’s son herramientas que aportan
soluciones practicas y ejecutables a la mayoria de los problemas que ocurren en

la empresa de diferentes sectores.

Asimismo se considera un aporte practico pues se corroborard la teoria al
llevarlo a la practica constituyendo la transformacién deseada para la empresa
en un ambiente de trabajo eficiente y productivo, posibilitando la aplicacion de
las herramientas de ingenieria y posterior aplicar soluciones con metodologias

de mejora continua.

Asimismo la alta gerencia debe mostrar su leal compromiso y estar dispuesto a
los cambios, todo con la finalidad de tener éxito en la implementacion de la

propuesta.



Recomendaciones

1.

2.

Al llegar a la conclusion que la implementacion del ciclo de Deming a sido un
éxito para aumentar la productividad, la eficiencia y la efciacia se recomienda
usar este herramienta de solucion a las empresas que tienen problemas en la
productividad, o no toman importancia el siguimiento de la eficacia, la
eficiencia del personal, el plan y proceso de produccion, el uso de esta
metodologia es factible en todos los sectores empresariales con la finalidad de
proporcionar informacion cuantitativa a los duefios de negocios o profesionales

interesados que quieran implementar una herramienta de solucion.

Asimismo es de profesionales recomendar a las pequefias y medianas empresas
de diferentes sectores a implementar metodologias como la 5S’s, el ciclo de
Deming y otros que definitivamente ayudan a la empresa ser lider en el mercado
y tener a toda la organizacién involucrados en el proceso de produccion y

contribuir a la vision de largo plazo que tienen las empresas.

Se recomienda siempre realizar capacitaciones y charlas en todas las areas de la
empresa que tiene muchos beneficios como mejora el conocimiento del puesto
a todos los niveles, incrementa la productividad y calidad de trabajo asimismo

elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual.
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