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RESUMEN EJECUTIVO

Las pymes dedicadas a la actividad textil del Canton Pelileo han sido un factor clave
para el desarrollo de este cantdén puesto que se ha caracterizado por la calidad y
variedad de productos de prendas de vestir confeccionadas en jean que se
comercializan en todo el pais. Sin embargo, actualmente las pymes presentan un nivel
bajo de productividad debido a que las herramientas de calidad utilizadas para el
control de procesos no son adecuadas, por lo que se requiere tomar acciones

correctivas que permita mejorar la calidad de sus productos.

Por esta razdn se desarrolla el presente proyecto de investigacion, para identificar los
tipos de control que realizan las pymes y analizar la influencia que tiene el control de
calidad de los procesos en la productividad de las mismas, a fin de optimizar los
procesos de produccion para disminuir desperdicios y pérdida de tiempos.

El estudio se realiz6 a través de una investigacion de campo, mediante una encuesta
aplicada a un namero representativo de 25 pymes del sector textil urbano del Canton
Pelileo, dirigidas al gerente y jefe de produccion dando un total de 50 personas
encuestadas, con la cual se busco identificar informacion relacionada al control de

calidad en los procesos y productividad de las pymes.

Con esto se busca proponer un modelo de control de calidad en los procesos que
permita incrementar la productividad de las pymes textileras del Canton Pelileo y por

ende obtener procesos mas eficientes.

PALABRAS CLAVES: PYMES; CONTROL DE CALIDAD; PRODUCTIVIDAD;
INDUSTRIA TEXTIL; INVESTIGACION.
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ABSTRACT

The SMEs dedicated to the textile activity of the city of Pelileo have been a key factor
for the development of this canton since it has been characterized by the quality and
variety of clothing products made in jeans that are marketed throughout the country.
However, at present SMEs have a low level of productivity because the quality tools
used for process control are not adequate, so it is necessary to take corrective actions

to improve the quality of their products.

For this reason, the present research project is developed to identify the types of
control carried out by SMEs and to analyze the influence of the quality control of the
processes on their productivity, in order to optimize the production processes for

Decrease waste and waste of time.

The study was carried out through field research, through a survey of a representative
number of 25 SMEs in the urban textile sector of the city of Pelileo, directed to the
manager and chief of production, giving a total of 50 people surveyed, with which
Sought to identify information related to quality control in the processes and
productivity of SMEs.

With this, the aim is to propose a quality control model in the processes that allow to
increase the productivity of the textile companies of the city of Pelileo and thus to

obtain more efficient processes.

KEYWORDS: SMEs; QUALITY CONTROL; PRODUCTIVITY; TEXTILE
INDUSTRY; INVESTIGATION.
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1. DEFINICION DEL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1 TEMA

“Control de calidad en los procesos y su influencia en la productividad de las pymes

textileras del Cantdon San Pedro de Pelileo.”

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El inadecuado control de calidad en los procesos influye en la productividad de las

pymes textileras del Canton Pelileo.

1.2.1 CONTEXTUALIZACION

La industria textil en el Ecuador constituye una fuente generadora de empleo, lo cual
contribuye en el crecimiento del sector manufacturero. Segun estimaciones de la
Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador, la industria genera 50.000 plazas de
empleo directas y mas de 200.000 indirectas, constituyéndose como el segundo sector
manufacturero que mas mano de obra emplea después del sector de alimentos, bebidas

y tabaco. (Espinoza, 2016)

Las actividades de manufactura cuentan con 11.006 establecimientos, de los cuales el
74,2% corresponde a la fabricacién de prendas de vestir, excepto prendas de piel; el
8,2% a fabricacion de articulos confeccionados de materiales textiles, excepto prendas
de vestir; el 8,2% a fabricacion de calzado y el 9,5% restante a otras actividades de
manufactura. Mientras que en las actividades de servicios se registran 4.054
establecimientos, de los cuales el 56% se dedican a la reparacion de calzado y articulos
de cuero, y el 44% restante se dedica al lavado y limpieza de productos textiles y de
piel (Pefia & Pinta, 2013). Ademas, cabe destacar que las empresas dedicadas a la
actividad textil en el pais y con el mayor nimero de establecimientos se encuentran
ubicadas en estas provincias, Pichincha (27%), Guayas (17%), Azuay (7,5%),
Tungurahua (8,1%), Imbabura (4,5%).

Por otro lado, es importante sefialar que la fabricacion de textiles y prendas de vestir
que forman parte de la industria manufacturera del pais, en los Gltimos 11 afios, este
sector ha mantenido una participacion promedio de entre 1% y 2% en el PIB total, de
acuerdo a datos del Banco Central del Ecuador. En cambio, dentro de la industria



manufacturera, su participacion promedio es de alrededor del 15,87% con respecto al
PIB. (INEC, 2014)

Otro aspecto que no puede pasar desapercibido es la gran cantidad de micro
emprendimientos que se desarrollan en el sector textil, pues el 99% de las empresas
textiles del Ecuador en 2013 se ubicaron en el estrato de la micro o pequefia empresa,
segun el nimero de personas que emplean (Michelle, 2015). No obstante, segn datos
de la Camara de la Pequefia Industria, se tiene que, en términos de recursos humanos,
el 67% esta ocupado en actividades de produccién, el 14% en administracion, el 10%
en ventas y el 9% restante estd asignado a control de calidad y mantenimiento.
(Arghoty, 2013)

Las pymes en el Ecuador cumplen una importante participacion dentro de la economia
nacional debido a que posee una compleja cadena productiva que va desde la
produccion agricola de fibras naturales hasta la comercializacion de confecciones.
Asimismo, es fuente de empleo, pero sobre todo su nivel de desarrollo es un indicador
de la sofisticacion de la economia en general. Por este motivo, el Ministerio de
Industrias y Productividad se encarga de dar apoyo al aparato productivo nacional del
sector textil y principalmente a las pymes con la finalidad de que desarrollen el tejido
empresarial ecuatoriano, a través de la implementacion de estrategias de generacion
de capacidades que busquen optimizar los diferentes procesos productivos, mediante
la capacitacion y formacion profesional; a través de la asistencia técnica especializada
en procesos de calidad, a fin de lograr mayor eficiencia en la productividad e impulsar
una participacion estratégica y beneficiosa en los mercados nacionales e

internacionales con productos de mejor calidad. (MIPRO, 2013)

La produccidn textil en la provincia de Tungurahua es la mas desarrollada de la region
y muy importante para el pais, pues histéricamente se dio un proceso de
especializacién gradual de estas manufacturas a partir del desarrollo artesanal que tuvo
el capital humano especializado y los activos productivos necesarios para su
produccion. Esta provincia cuenta con mas de 397 talleres de textiles y tejidos
autdctonos, que representan el 5.15% de la produccion nacional localizados
principalmente en Ambato, Mocha, Pelileo y Quero. Se dedican a la elaboracion de
tapices hechos en telares de pedal, shigras de lana de borrego, ponchos y sombreros de
pafio. (PROECUADOR, 2013) Al mismo tiempo, se caracteriza por el establecimiento
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de industrias y empresas generadoras de productos y servicios que se han posicionado

a traveés del tiempo tanto a nivel local, regional y nacional.

Sin embargo, hay que tomar en cuenta que en esta provincia son escasas las empresas
que han podido implantar un programa de control de calidad para mejorar sus procesos
productivos, convirtiéndose este en una herramienta principal para ofrecer productos

de excelente calidad e incrementar la productividad de las mismas.

El Cant6n de San Pedro de Pelileo ha sido reconocido por la gran cantidad de pymes
que se dedican a la actividad textil, especialmente en la confeccién del jean, pues se
ha convertido en un gran potencial tanto en el mercado interno como también para el
mercado exterior. Hay que mencionar, ademas que las empresas actualmente estan
sujetas a los cambios constantes que se dan en el mundo empresarial por lo que se debe
tener presente que el control de la produccion actualmente es de vital importancia ya
gue de esta manera se puede utilizar de manera 6ptima los recursos disponibles y
generar productos con la menor falla posible, que satisfaga las necesidades y

expectativas del cliente.

Una de las razones que motivo esta investigacion, es que mas alla de la historia
textilera se conoce poco acerca de la industria textil en Pelileo, pues los empresarios
se basan mas en su experiencia que en los estudios para la comprension de la dindmica
de su actividad. Se toma a la ciudad de Pelileo como referente textil en el Ecuador
debido a la alta concentracion de empresas de diferente tamafio, pero todas vinculadas
de alguna manera al tema de estudio. Por esta razon se realizo la investigacion para
Indagar (Cémo afecta el escaso control de calidad de los procesos y su influencia en
la productividad de las pymes del sector textil del Canton Pelileo?

1.2.2 ANALISIS CRITICO

Basados en el arbol de problemas (Anexo 1) se realizd un analisis de la investigacion
y se establecio las principales causas que generaron el inadecuado control de calidad

en las pymes:

La ineficiente planificacion de actividades de procesos de produccion ha provocado
que las pymes tengan bajos niveles de productividad y esto se ha presentado por un
desconocimiento de métodos y herramientas del control de calidad dentro de las

mismas. El hecho de no contar con mano de obra calificada que desempefie de manera
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eficiente sus funciones, se ha visto reflejado en cada uno de los procesos productivos,
lo que genera un nivel bajo de control de calidad y los procesos son mal ejecutados y
conlleva al desperdicio de recursos durante la elaboracion del producto, por lo cual

provoca demoras en el proceso de produccion.

La incorrecta utilizacion de politicas y objetivos de calidad se debe a la falta de
programas de capacitaciones relacionados con el control de calidad dentro de las
pymes. Al considerar las capacitaciones continuas del personal permitiran que los
colaboradores realicen de mejor manera sus actividades y optimizar el sistema del
proceso productivo de toda la organizacion en relacion a la eficiencia, eficacia y

efectividad oportuna.

PROGNOSIS

Mientras exista un inadecuado control de calidad en las pymes textileras del canton
Pelileo, estas se enfrentaran a problemas relacionados con la productividad, debido a
que no podran garantizar la calidad de sus productos y esto a su vez incitara a que la
empresa tenga una disminucidn significativa de clientes. Ademas, las metas y

objetivos no se llegarian a cumplir y esto a su vez afectaria a su productividad.



2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

2.1 OBJETIVO GENERAL

Indagar el Control de Calidad en los procesos y su influencia en la productividad de

las pymes textileras del Cantdn San Pedro de Pelileo.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Fundamentar teéricamente los temas relacionados al control de calidad y

productividad.

v Analizar los tipos de control de calidad en los procesos de las pymes textileras del

Cantén Pelileo.

v Relacionar el control de calidad y la productividad de las pymes textileras del

Canton Pelileo.

v" Proponer un modelo de control de calidad que permita incrementar la

productividad de las pymes textileras del Cantdn Pelileo.



3. FUNDAMENTACION TEORICA (Estado de arte)
3.1 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD TOTAL

La administracion de la calidad se define como el compromiso a largo plazo de tender
a la mejora continua de la calidad, en toda la organizacion y con la participacion activa
de los miembros de todos los niveles, para cumplir y exceder las expectativas de los
clientes (Koontz, 2014). Es la administracion de toda la empresa para que sobresalga
en todas las dimensiones de productos y servicios importantes para el cliente (Chase,
2014). Tiene dos objetivos operacionales fundamentales: 1. Disefio cuidadoso del
producto o servicio y 2. Garantizar que los sistemas de la organizacion produzcan
consistentemente el disefio. También es una filosofia que resalta tres principios para
lograr altos niveles de desempefio de procesos y calidad: 1. Satisfaccién de cliente, 2.

Participacion de empleados y 3. Mejora continua en el desempefio (Krajewski, 2013).

3.2 CALIDAD TOTAL

La calidad total es el conjunto de caracteristicas que posee un producto o servicio
obtenidos en un sistema productivo, asi como la capacidad de satisfaccion de los
requerimientos del usuario. La calidad supone el cumplimiento por parte del producto
de las especificaciones para las que ha sido disefiado, que deberan ajustarse a las
expresadas por el cliente (Cuatrecasas, 2013). La calidad es inversamente proporcional
a la variabilidad, esto implica que, si la variabilidad de las caracteristicas importantes
de un producto disminuye, la calidad del producto aumenta (Montgomery, 2013). La
calidad total es una filosofia empresarial coherente orientada a satisfacer de manera
permanente las necesidades y expectativas de los usuarios internos y externos. Por ello,
la organizacion debe estar mejorando continuamente, con una participacion activa y
con el compromiso de todos los integrantes de la organizacion. De este modo se lograra
alcanzar un aumento del nivel de calidad, que persigue la excelencia, y que va a
contribuir en la mejora de vida de los ciudadanos. (Pérez, Morales, & Hernandez,
2014)



3.2.1 LAS SIETE HERRAMIENTAS BASICAS DE LA CALIDAD

Las siete herramientas béasicas de la calidad fueron propuestas por Kaoru Ishikawa en
su libro Guide to Quality Control (1976) como una respuesta a la necesidad de los
circulos de calidad japoneses de contar con procedimientos claros y objetivos para el
analisis y solucién de problemas en programas de mejora continua. Segun Ishikawa,
con las siete herramientas basicas se puede resolver el 95% de los problemas que

presenta una organizacion, sobre todo en el area productiva. (Sanz, 2013)

Las siete herramientas béasicas para el control de calidad son:

3.2.1.1 DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

Representa graficamente de una forma clara y precisa qué factores afectan a un
problema de calidad. En concreto, se trata de averiguar a través de un efecto las causas
que lo motivan para luego poder tomar acciones correctivas. Este diagrama
proporciona bases para la discusion de los factores que afectan a un problema y su

interrelacion, y se utiliza principalmente en la solucién de problemas de calidad.

3.2.1.2 HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

Facilita las tareas de recogida de la informacion, evita la posibilidad de errores o malos
entendidos y permite el analisis rapido de los datos. Las planillas para la recogida de
datos pueden tener distintas finalidades, como controlar una variable de un proceso,
llevar un control de productos defectuosos, estudiar la localizacién de defectos de un
producto, estudiar las causas que originan los defectos o realizar la revision global de

un producto.

3.2.1.3 GRAFICOS DE CONTROL

Representa de una forma ordenada y cronoldgica las informaciones recogidas sobre el
resultado de las operaciones a lo largo de un periodo. Estos datos, referidos a periodos
unitarios, pueden ser los valores del diametro de las piezas fabricadas, la tasa de averias
de una maquina o proceso, la tasa de defectos de un proceso de produccién, la tasa de

accidentes, el rendimiento de un proceso, o cualquier otra caracteristica de calidad



relevante de un proceso. Ademas, estos graficos son muy Utiles para analizar los

factores que intervienen en la calidad.

3.2.1.4 HISTOGRAMA

Representacion grafica de la distribucion de las frecuencias de los valores de los datos

estudiados.

Procedimiento:

1. Determinar el problema

2. Determinar las variables de evaluacion.
3. Obtener los datos.

4. ldentificar las frecuencias

5

Graficar las variables y las respectivas frecuencias.

Aplicacién:
1. Comprender la distribucion de los datos.
2. Calcular promedios y desviacion estandar de los intervalos.

3. Comparar con los estandares.

3.2.1.5 DIAGRAMA DE PARETO

El diagrama de Pareto consiste esencialmente en la clasificacién de los elementos o
factores que intervienen en un proceso por su orden de importancia para poder tratar
cada uno de ellos de una forma distinta segun su peso especifico. El principio de Pareto
es aplicable a maltiples actividades. Pone de manifiesto siempre aquellos asuntos que
tienen mas importancia en el conjunto del problema. Ademas, para poder desarrollar
un diagrama de Pareto, en primer lugar, se decide sobre el asunto y caracteristicas de

calidad que hay que analizar y su medida.

3.2.1.6 DIAGRAMA DE DISPERSION

Esta herramienta permite determinar si existe correlacion entre dos variables, y si

existe, entonces establece una relacion cuantitativa entre ellas.



Procedimiento:

Recolectar pareja de datos.

Asignar un eje a cada variable.

Graficar los puntos respectivos.

Determinar la mediana para Xy Y y graficar.
Identificar los cuatro cuadrantes.

Identificar los puntos existentes en cada cuadrante.

N o g~ w D Ee

Analizar el tipo de relacion que existe entre las variables.

Aplicacién:
1. Establecer relaciones entre causa y efecto.

2. Reconocer relaciones estaticas y dindmicas entre variables.

3.2.1.7 ESTRATIFICACION

La estratificacion es una técnica que consiste en separar los problemas por causas o
condiciones o0 areas o rango de resultados, es decir, por alguna caracteristica que
implique una incidencia diferenciadora en los resultados. Si al dibujar los resultados
de un proceso en un histograma aparece mas de un pico, el problema tiene que

estratificarse, pues esté claro que existe una mezcla de factores que hay que separar.

3.2.2 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El aseguramiento de la calidad se define como el esfuerzo que lleva a cabo una
organizacion para planificar, dirigir, controlar y evaluar que los productos o servicios
que proporciona a sus clientes o consumidores cumplen con los requisitos y
caracteristicas establecidos por la organizacion. (Villa, 2014) Es la parte de la gestién
de calidad que se preocupa de proporcionar la confianza de que se satisfaran los
requisitos de los clientes. (llzarbe & Baguer, 2016) Se fundamenta en que el proceso
de manufactura requiere de servicios de soporte de calidad, por lo que se debe hacer
esfuerzos coordinados entre las diferentes areas de las empresa, es decir, de produccion
y disefio del producto, ingenieria del procesos, compras o abastecimiento etc.
(Gonzélez & Arciniegas, 2016)



3.3CONTROL DE CALIDAD

El control de calidad consiste en el desarrollo, disefio, produccién y comercializacion
de productos y servicios con una eficacia del coste y una utilidad optima, todo ello
equilibrado con una compra satisfactoria por parte de los clientes. Es un sistema de
métodos para la provision coste-eficaz de bienes o servicios cuya calidad es adecuada

a los requisitos del comprador. (Sanz, 2013)

El control de calidad se puede considerar el proceso por el cual se valora la calidad
real del sistema (producto y proceso) y se compara con los objetivos establecidos. En
caso de que esta comparativa no sea favorable, habra que analizar las causas y tomar

decisiones oportunas para su correccion. (Ordofiez, 2014)

El control de calidad es el proceso mediante el cual podemos medir la calidad real de
un bien o servicio, comparandola con las normas y especificaciones previamente
establecidas con el fin de actuar sobre la diferencia y mantener regulado el proceso.
(Gonzalez & Arciniegas, 2016) En conclusion, el control de calidad consiste
basicamente en medir las caracteristicas de calidad de un producto, compararlas con
las especificaciones o requisitos y, si existe algan tipo de error, realizar las respectivas

correcciones.

3.3.1 CONTROL DE PROCESOS

Cuatrecasas (2013) define el control de procesos como la actividad que asegura el
cumplimiento de los requerimientos y determina lo que se lleva a cabo, para tomar
acciones correctivas si es necesario corregir problemas y mantener la estabilidad en el
desempefio que garantice que la ejecucion se desarrolle de acuerdo con lo planeado.
Un proceso es una combinacion de maquinas, materiales, métodos, mano de obra,
medio ambiente y mantenimiento, que intervienen en la produccion. Esta produccion
de cualquier proceso de fabricacion se caracteriza por un cierto grado de variabilidad
que no se puede eliminar completamente, debido a que las condiciones de trabajo no
son constantes por motivos como las variaciones en las materias primas, el desgaste

de herramientas y operarios poco entrenados. (Sanz, 2013)
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Finalmente se puede definir que el control de procesos es la toma de medidas
correctivas durante el desarrollo del proceso productivo con la finalidad de obtener un
producto de calidad. Para lograrlo, debemos disponer de un programa de control de

procesos que permita ejecutar la medicidn, analisis y toma de decisiones oportuna.

3.3.2 TIPOS DE CONTROL

3.3.2.1 CONTROL PREVENTIVO

En la etapa de entrada, los gerentes utilizan el control preventivo para prever
problemas antes de que se presenten y asi evitar que ocurran después, durante el
proceso de transformacion. El control preventivo aporta a los gerentes informacion
pertinente sobre los cambios del ambito de operaciones y general que podrian llegar a
impactar a la organizacion en un futuro. Los gerentes eficaces estdn continuamente
innovandose ante los constantes cambios del entorno externo en un intento para

anticiparse a los problemas. (Luna, 2014)

3.3.2.2 CONTROL CONCURRENTE

Durante la etapa de transformacion, el control concurrente facilita a los gerentes una
retroalimentacion inmediata sobre la eficiencia con que los insumos se transforman en
productos para que puedan corregir los problemas conforme surjan. El control
concurrente alerta a los gerentes sobre la necesidad de reaccionar con rapidez ante
cualquier problema que se presente durante el proceso productivo, ya sea un lote
defectuoso de insumos, una maquina desalineada o un obrero que no esta capacitado
para realizar sus labores con eficiencia. A través de este control los colaboradores
pueden monitorear permanentemente la calidad de los bienes o servicios que entregan
en cada etapa del proceso de produccién, e informar a los gerentes o jefes de area tan
pronto descubran los problemas. Por ejemplo, una de las fortalezas del sistema de
produccion de Toyota es que los trabajadores individuales estan autorizados para
oprimir un boton y detener la linea de montaje en cuanto descubren un problema de
calidad. Una vez corregidos todos los problemas, el resultado es un producto terminado

mucho mas confiable. (Luna, 2014)
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3.3.2.3 CONTROL POR RETROALIMENTACION

En la etapa de resultados, los gerentes recurren al control por retroalimentacion para
obtener informacion sobre las reacciones de los clientes a los bienes y servicios para
que puedan tomar las medidas correctivas necesarias. Por ejemplo, un sistema de
control por retroalimentacion que monitorea el nimero de devoluciones de los clientes

alerta a los gerentes que los productos fabricados estan defectuosos. (Luna, 2014)

Etapa de entrada |:> Etapa de conversion |:> Etapa de resultados

« Control « Control « Control por
preventivo concurrente retroalimentacion
(Anticipa (Maneja los (Maneja los
problemas antes de problemas problemas después
que ocurran). conforme surjan). de que han
surgido).

Figura 1. Tipos de control
Fuente: (Jones, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde

3.3.3 PROCESO DEL CONTROL

Segun (Luna, 2014) el proceso de control, ya sea en la etapa de insumos, de

transformacion o de resultados puede fragmentarse en cuatro pasos:

Fijar las normas de desempefio, metas u objetivos contra las cuales se
comparara el desempefio.

e Medir el desempefio actual.

e Comparar el desempefio actual con las normas de desempefio.

e Evaluar el resultado e iniciar acciones correctivas si no se cumple la norma.

3.3.4 ENFOQUE BASADO EN PROCESOS

La gestion de los procesos interrelacionados como un sistema contribuye a la eficacia
y eficiencia de la organizacién en el logro de sus resultados previstos. Este enfoque

permite a la organizacion controlar las interrelaciones e interdependencias entre los

12



procesos del sistema, de modo que se pueda mejorar el desempefio global de la

organizacion. (Aenor, 2015)

Segun (Aenor, 2015) la aplicacion del enfoque a procesos en un sistema de gestion de

la calidad permite:

o Lacomprension y el cumplimiento de los requisitos de manera coherente;
o La consideracion de los procesos en términos de valor agregado;
o Ellogro de un desempefio del proceso eficaz;
o La mejora de los procesos con base en la evaluacion de los datos y la
informacion.
Puato de Punto de
nicio final
Fuentes de Entradas . Salidas Eeceptores de
entrada O actividades salida
Procesos Materia, Materia, Procesos
precedentes energia, energia, posteriores
Proveedores informacion informacién Clientesz
(internos o Por ejemplo, Por ejemplo, {internos o
externos), en en la forma en la forma de externos), en
clientes, en de materiales, producto, clientes, en
otras partes recursos, servicio, otras partes
interesadas requisitos. decizidn. interezadas
pertinentes. pertinentes.
T T Pozibles controles ¥ puntos T T

de control para hacer el
seguimiento del desempedio
v medirlo.

Figura 2. Representacion esquematica de los elementos de un proceso
Fuente: (Aenor, 2015)
Elaborado por: Daysi Valverde.

En esta figura se proporciona una representacion esquematica de cualquier proceso y

muestra la interaccion de sus elementos. Los puntos de control del seguimiento y la

medicion, que son necesarios para el control, son especificos para cada proceso y

variaran segun los riesgos relacionados.
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3.3.5 MEJORA CONTINUA

La mejora continua es una técnica de cambio organizacional suave y constante
centrado en las actividades grupales de las personas. Trata de alcanzar la calidad de
los productos y servicios mediante programas de largo plazo, que privilegian la mejora
gradual, y paso por paso, con base en una intensa colaboracion y participacion del
personal. Se trata de un enfoque por incrementos y participativo para alcanzar a
excelencia en la calidad de los productos y los servicios a partir de las personas.
(Chiavenato, 2014)

Es una herramienta de la productividad que favorece un crecimiento estable
consistente en todos los segmentos de un proceso. La mejora continua asegura la
estabilizacion del proceso y la posibilidad de mejora. Si existe crecimiento y desarrollo
en una organizacion o comunidad, es necesaria la identificacion de todos los procesos
y un analisis medible de cada paso llevado a cabo. Algunas de las herramientas
utilizadas incluyen las acciones correctivas, preventivas y el anlisis de la satisfaccion
en los miembros o clientes. Se trata de la forma mas efectiva de mejora de la calidad

y la eficiencia en las organizaciones.

Generalmente se puede conseguir una mejora continua al reducir la complejidad,
puntos potenciales del fracaso, la comunicacién, automatizacion, las herramientas y

colocar puntos de control que protejan la calidad de un proceso. (Garcia, 2013)

En otras palabras, la mejora continua permite organizarnos en el trabajo a nuestra

medida, de una forma més comoda y productiva.

3.3.5.1 CICLO DE DEMING (PHVA)

El ciclo PHVA permite a una organizacion asegurarse de que sus procesos cuenten con
recursos y se gestionen adecuadamente, y que las oportunidades de mejora se

determinen y se actue en consecuencia.

14
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Figura 3. Ciclo de Deming (PHVA)
Fuente: (Aenor, 2015)
Elaborado por: Daysi Valverde

El ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar) es de gran utilidad para estructurar
y ejecutar proyectos de mejora de calidad y la productividad en cualquier nivel
jerarquico en una organizacién (Pulido, 2013). Edward Deming, para elaborar su ciclo
PHVA, parti6 del concepto de que la calidad es alcanzar o exceder las expectativas y
requerimientos del cliente, los cuales son determinados o modificados a traves de la
comunicacion continua entre clientes, asociados y administracion. Asi, planear
determina las metas y objetivos organizacionales y ademas mecanismos para
alcanzarlo; hacer significa educar a los empleados, entendiéndose por educacion el
arte de sacar lo mejor de cada persona, apoyandose en sus potencialidades y
oportunidades de mejoramiento. Esta etapa implica también poner en préctica las
acciones que llevan a satisfacer realmente a los clientes. Verificar se refiere a que la
organizacion requiere examinar permanentemente qué se ha cumplido y qué esta
pendiente; se diria que es el espacio de la medicion. Si se encuentra brechas se procede
a planear de nuevo para hacer los ajustes necesarios. Actuar lleva a la organizacion a

emprender las acciones apropiadas para ejecutar e institucionalizar el cambio.

15



Tabla 1. Ciclo PHVA y 8 pasos en la solucién de un problema

Etapa del Paso Nombre del paso Posibles técnicas a usar.
ciclo nam.
Planear 1 Definir y analizar la | Pareto, hoja de verificacion,
magnitud  de  un | histogramas.
problema.
2 Buscar  todas las | Observar el problema, lluvia
posibles causas. de ideas, diagrama de
Ishikawa.
3 Investigar cual es la | Pareto, estratificacion, d. de
causa mas importante. | dispersion, y d. de Ishikawa.
4 Considerar las medidas | Por qué...necesidad
remedio. Qué ...objetivo
Donde ...lugar
Cuénto...tiempo y costo.
Como ... plan
Hacer 5 Poner en practica las | Seguir el plan elaborado en el
medidas remedio. paso anterior involucra a los
afectados.
Verificar 6 Revisar los resultados | Histogramas, Pareto, hoja de
obtenidos. verificacion.
Actuar 7 Prevenir la recurrencia | Estandarizacion, inspeccion,
del problema. supervision, cartas de control.
8 Conclusion. Revisar y documentar el

procedimiento  seguido vy
planear el trabajo futuro.

Fuente: (Aldana de Vega, y otros, 2011)
Elaborado por: Daysi Valverde.

3.3.6 HERRAMIENTAS MODERNAS PARA LA MEJORA CONTINUA

3.3.6.1 DESPLIEGUE DE LA FUNCION DE LA CALIDAD (QFD)

El despliegue de la funcion de la calidad, QFD (por su nombre en inglés, Quality

Function Deploymlent) es una herramienta de desarrollo de producto y de servicio que

permite aplicar el control de calidad durante su progreso. Su origen es japones y se

16




fundamenta en la sigla Kanji, término que se utiliza para describir el proceso de disefio
y desarrollo de los sistemas de produccion. EI QFD implica desarrollar una serie de
matrices que permiten relacionar la voz del cliente con los requerimientos del
producto, proceso y servicio y sus diferentes interrelaciones. Este despliegue se conoce

comUnmente como casa de la calidad.

Los pasos basicos para la construccion de la casa de la calidad son:

1. Requisitos del consumidor: son las necesidades del cliente, lo que espera del
producto.

2. Convertir requisitos en requerimientos de disefio: interpreta las necesidades y
expectativas del cliente (paso 1) en una especificacion para obtener el producto.

3. Establecer las relaciones entre requisitos del consumidor y los requerimientos
de disefio: caracteristicas técnicas que permiten cumplir los requisitos del
consumidor.

4. Determinar caracteristicas relevantes y su situacién competitiva: identifica los
aspectos clave de la concentracion de los procesos para el mejoramiento
competitivo. Determina las competencias y esfuerzos para la construccion de
los procesos necesarios para obtener el producto.

5. Determinar los requerimientos de produccion: define la especificacion final del
producto, al verificar que los procesos puedan controlarse, evaluarse y
mejorarse.

6. Seleccion de requisitos técnicos que se desplegaran en el proceso: determina
los aspectos técnicos relevantes que deberan estar presentes en el resto del

proceso.

3.3.6.2 SISTEMA SIX SIGMA QUALITY

Esta herramienta se basa en la unién de la eficiencia y la eficacia de todas las partes
que intervienen en el desarrollo diario de las organizaciones para lograr asi llevar al
mercado un bien o servicio con las caracteristicas y especificaciones que el cliente
requiera para su entera satisfaccion, y de este modo alcanzar un 6ptimo nivel de retorno
de la inversion para el desarrollo de nuevos productos y verificar que el sistema six

sigma quality funciona como realmente se espera.
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La metodologia del sistema 6c se basa en definir, medir, analizar, mejorar, controlar
(DMAMC) todos los procesos de la organizacion para llevar un sistema de gerencia a
través de hechos y actos. Esta metodologia incluye a todas las personas que se
involucran en todos y cada uno de los procesos identificados por la gerencia donde
debe mejorarse; las personas involucradas deben actuar con responsabilidad y buscar

un mejoramiento continuo del proceso o actividad que tengan a su cargo.

METODO DE MEJORAMIENTO DEL SEIS SIGMA

Se describe la l6gica basica de mejoramiento de procesos y, con ella, el DMAMC

(definir, medir, analizar, mejorar, controlar).

Tabla 2. Método de mejoramiento del Seis Sigma

Mejoramiento proceso Disefo/redisefio procesos
1. Definir o Identificar el problema | e Identificar problemas
e Definir requisitos genéricos o especificos
e Establecer objetivo e Definir objetivo/cambiar vision
e Clarificar alcance del cliente
2. Medir e Validar e Medir rendimiento frente a
problema/proceso requisitos
e Redefinir e Obtener datos de la eficiencia
problema/proceso del proceso
e Medir  pasos/entradas
clave
3. Analizar | e Desarrollar hipétesis | e Identificar mejores practicas
sobre las causas. e Evaluar disefio del proceso:
e Identificar causas con valor/ sin valor agregado,
(pocas) cuellos de botella y caminos
e Validar hip6tesis alternativos.
e Depurar requisitos
4. Mejorar e Desarrollar ideas para | e Disefiar nuevo proceso, asumir
eliminar causas raiz. retos, aplicar creatividad y
e Probar soluciones principios de WorkFlow.
e Estandarizar e Implantar los nuevos procesos,
solucién/medir estructuras y sistemas.
5. Controlar | e Establecer medidas | ¢ Establecer medidas y
estandar revisiones para  mantener
e Corregir problemas que rendimiento.
surjan e Corregir problemas

Fuente: (Pande, Neuman, & Cavanagh, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde

18



3.3.6.3 BENCHMARKING

Se basa en los postulados de los maestros de la calidad, y su filosofia se centra en
hacerlo bien. Su origen se encuentra en el término benchmark, que significa
comparacioén; de ahi que el concepto de benchmarking se refiere a: técnica utilizada

para medir el rendimiento de un sistema, mediante un proceso de comparacion.

Beneficios del benchmarking

Los aportes del benchmarking para la empresa son:
e Ayuda en el proceso de determinacion de metas y objetivos empresariales.
e Aumenta la probabilidad de satisfacer las necesidades de los clientes de manera
correcta desde el inicio.
e Garantiza que las mejores practicas se incorporen a los procesos de trabajo.
e Mide la productividad
e Establece las metas con base en hechos.

e La vuelve mas competitiva.

TIPOS DE BENCHMARKING

BENCHMARKING INTERNO

Consiste en identificar las mejores préacticas en los diversos departamentos y unidades
operativas de la organizacion, para luego aplicarlas en otras areas de la organizacion

que tengan actividades similares.

BENCHMARKING COMPETITIVO

Comprende la identificacion de productos, servicios y procesos de trabajo de los
competidores directos de la organizacion. El objetivo del benchmarking competitivo
es identificar informacion especifica acerca de los productos, procesos y resultados

comerciales de los competidores y compararlos con los de la organizacion.
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BENCHMARKING FUNCIONAL (GENERICO)

Identificacion productos, servicios y procesos de trabajo de organizaciones que
podrian ser o no competidoras directas de la organizacién. Su objetivo es identificar
las mejores practicas de cualquier tipo de organizacion que se haya ganado una
reputacion de excelencia en el area especifica que esta sometiéndose a benchmarking.

3.3.6.4 METODO DE LAS 5S

El método de las 5S es una herramienta incluida en el Kaizen, parte de la ola
innovadora en la gestion por procesos, basada en cinco principios simples. Referida al
mantenimiento Integral de la organizacion, no s6lo de equipos, instrumental e
infraestructura sino del cuidado del entorno de trabajo por parte de todos. Esta
metodologia fue elaborada por Hiroyo Kihirano, y se denomina 5S debido a las
iniciales de las palabras japonesas seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke que significan
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Se inicié en la empresa
Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados,
méas ordenados y mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor

productividad y un mejor entorno laboral.

Las 5S es una filosofia de trabajo que permite desarrollar un plan sistemético para
mantener continuamente la clasificacién, el orden y la limpieza, lo que permite de
forma inmediata una mayor productividad, mejorar la seguridad, el clima laboral, la
motivacion del personal, la calidad, la eficiencia y, por ende, la competitividad de la
organizacion. (Briozzo, 2016)

LAS 55 METODOLOGIA PARA LA MEJORA CONTINUA

Seiri: Separar/ clasificar (Sort). Mantener solo lo necesario para realizar las tareas,
eliminar del area de trabajo los elementos que no se requieren para la ejecucion de las
mismas. Estas acciones preparan a los lugares de trabajo para que sean mas seguros y
productivos, liberar espacio Util, que facilite el control visual y reduzca el tiempo de

acceso a lo necesario.
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Seiton: Poner en orden (Set in Order). Mantener el instrumental y equipos en
condiciones de facil utilizacion. Esta practica permite disponer de un lugar adecuado
para cada elemento de trabajo que facilite el acceso rapido a los mismos y la liberacion

de espacio.

Seiso: Limpiar/ "Brilla de Limpio™ (Shiny Clean). Mantener limpios los lugares de
trabajo, el instrumental y los equipos, para identificar las fuentes de suciedad. Se
integra la limpieza como parte del trabajo diario y se asume como una actividad regular
de mantenimiento: "la limpieza es inspeccion”, para mantener el sitio de trabajo en

perfectas condiciones.

Seiketsu: "Limpieza Estandarizada™ (Standardized Clean up). Mantener y mejorar los
logros obtenidos. Son operaciones estandarizadas que permiten mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S" a la vez que se mejora el bienestar

del personal al crear el habito de conservar siempre impecable el sitio de trabajo.

Shitsuke: Autodisciplina/ "Sustentar” (Sustain o "Disciplina Sostenida™). Significa
convertir en habito el empleo, utilizacion y respeto de las normas, estandares y
controles establecidos para conservar el sitio de trabajo impecable, con la consecuente

satisfaccion de todos los integrantes de la organizacién. (Briozzo, 2016)

3.3.6.5 LEAN MANUFACTURING

La metodologia Lean Manufacturing, tuvo su origen en el sistema de fabricacion de
Toyota como una forma de producir, para tener una menor cantidad de desperdicio y
una competitividad igual a la de las compafilas automotrices americanas. Esta
metodologia ha recibido atencion por parte de profesionales e investigadores desde su
introducciéon como un enfoque que puede lograr una mejora significativa del

rendimiento industrial.

Es una filosofia de mejoramiento de procesos de manufactura y/o servicios basada en
la eliminacion de desperdicios y actividades que no agregan valor a los procesos. Esto
permite alcanzar resultados inmediatos en la productividad, competitividad y

rentabilidad del negocio, que aumente el valor de cada actividad realizada y elimine
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aquellas actividades que no se requieren. Con la eliminacién o reduccion se disminuye:
hasta de un 50% en costos de produccion, inventarios y tiempos de entrega; ademas

mejorar la calidad y aumentar la eficiencia del equipo de trabajo. (Grisales , 2016)

Esta filosofia de mejora, esta soportada sobre cuatro pilares como se muestran en la

figura:

4. Pull en
los
procesos

Mejora 2. Flujo de
continua valor

3. Flujo de
actividades

Figura 4. Pilares manufactura esbelta.
Fuente: (Ringena, Aschehouga, Holtskogh & Ingvaldsena, 2014).
Elaborado por: Daysi Valverde

3.3.6.6 TEORIA DE LAS RESTRICCIONES

La teoria de las restricciones (TOC, theory of constraints) es un enfoque administrativo
sistematico que se centra en administrar activamente esas restricciones que impiden el
progreso de una compafia hacia la meta de maximizar las ganancias y utilizar sus
recursos con efectividad. Esta teoria fue desarrollada hace cerca de tres décadas por
Eli Goldratt, un conocido analista de sistemas de negocios. Describe un proceso
deliberado para identificar y vencer las restricciones. El proceso se enfoca no solo en
la eficiencia de los procesos individuales, sino también en los cuellos de botella que

restringen el sistema como un todo. (Krajewski, 2013)

La aplicacion de esta nueva teoria permite a las organizaciones reordenar sus procesos

en funcion de la operacion limitante del sistema, ver en qué forma se afectan las metas
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y objetivos porque no es sencillo, en el desarrollo de la labor productiva o en la
prestacion de un servicio, determinar las limitantes o restricciones que condicionan la
consecucion de los objetivos. Las organizaciones deben dedicarle un tiempo al analisis
e investigacion de este tipo de limitantes o restricciones, que evalue el costo o beneficio
de ello, pero lamentablemente la inversion en investigacion es minimay por esta razén

los resultados no son los esperados. (Bello, 2013)

Tabla 3. Limitantes o restricciones.

Limitantes fisicos Limitantes politicos

e Se detectan con facilidad. ¢ No se mide con exactitud.

Se miden con base en los costos de
produccion.

Se mide con base a los estandares del
elemento bajo estudio. Por ejemplo:
maquinaria y equipo.

Se elimina por medio del remplazo o

Requieren un mayor numero de
opciones.

Son modificables en cualquier
momento, ya sea por decisiones
internas en la organizacion o
externas a la misma. Por ejemplo:

salarios y comisiones por venta.
e Se elimina por medio del estudio de
las diversas opciones.

mejoramiento del elemento.

Fuente: (Bello, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde

Luego de identificar las limitantes o restricciones que obstaculizan el buen desempefio
de un proceso, se procede a realizar los respectivos analisis y plantear las soluciones
mas adecuadas al sistema. Algunas de las limitantes o restricciones que se pueden

presentar en una organizacion son:

e Capacidad del proceso.

e Desconocimiento de los mercados internos y externos.

e Aislamiento de las empresas y falta de articulacion entre los actores de la
cadena.

e Cambios acelerados en la preferencia del consumidor.

e Ausencia de un plan de accion estratégico.

e Politicas restrictivas.

o Falta de capacitacion en la formacion de profesionales.
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e Bajo nivel de comunicacion y cooperacion entre los integrantes de la compaiiia.

e Falta de intercambio de informacidn en linea.

3.3.7 PYMES

Las pymes son de suma importancia en el desarrollo del pais ya que son vitales desde
el punto de vista econdémico y social porgue crean oportunidades de distinta naturaleza
en las transformaciones productivas y sociales en marcha y asi contribuir al

crecimiento del pais.

Las pequefias empresas son consideradas como tal si su unidad productiva comprende
entre 10 a 49 trabajadores y su valor de ingresos brutos son entre cien mil uno y un
millon de délares americanos; la mediana empresa comprende una unidad productiva
entre 50 a 199 trabajadores y un valor de ventas entre un millon y cinco millones de
doélares americanos. (Moran, 2016) Asi pues, se considera exclusivamente la
dimension y se incluye bajo el concepto de pyme a un colectivo bastante heterogéneo.
(Urbano, 2014)

El papel de las pymes en el desarrollo econémico y social

Todos sabemos la importancia que tienen las pymes para nuestra vida diaria.
Satisfacen muchas de nuestras necesidades basicas y constituyen los lugares habituales
por los que pasamos en cualquier calle de nuestro pueblo o ciudad. Seguramente,

ademas, no podriamos imaginarnos un mundo sin pymes.

Desde una perspectiva geneérica, nadie duda hoy de que el sector de las pymes
constituye una parte importante del tejido empresarial, y que por tanto su actividad
tiene una gran repercusion en la economia. No obstante, lo cierto es que su relevancia
real es tal, que muchas veces trasciende lo que a priori nos hayamos podido imaginar.
(Urbano, 2014)

3.4 ADMINISTRACION DE OPERACIONES

La administracion de operaciones y cadena de suministros se define como el disefio,
operaciéon y mejoramiento de los sistemas que crean y proporcionan os productos y

servicios primarios de una empresa (Chase, 2014). Se refiere al disefio, direccién y
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control sistematico de los procesos que transforman insumos o entradas en servicios y

productos o salidas para los clientes, internos o externos (Krajewski, 2013).

La funcidén de operaciones de una empresa es responsable de la produccién y la entrega
de bienes o servicios de valor para los clientes de la organizacion. Los administradores
de operaciones son los que llevan a cabo la toma de decisiones dentro de ese proceso
de transformacion que convierte los insumos en los productos o servicios deseados,
con el objetivo de que el mismo se desarrolle de forma eficaz y eficiente. (Cerro, Pérez,
& Séanchez, 2013)

ADMINISTRACION DE OPERACIONES

MEDIO l
ABIENTE INSUMOS Transformacion PRODUCTOS
Energia
Materiales —— BIENES Y SERVICIOS
Mano de obra —» (Proces? de :
Capital Conversion ) :
Informacion A !
externa ; :

Informacion de retroalimentacion para el control de
Los insumos al proceso y de su tecnologia

Figura 5. Una operacién como un sistema productivo
Fuente: (Schroeder, Meyer, & Rungtusanatham, 2011)
Elaborado por: Daysi Valverde

3.4.1 PROCESO PRODUCTIVO

El proceso productivo es la forma de llevar a cabo la transformacion de los inputs en

outputs mediante un conjunto organizado y estructurado de operaciones.

FUNCION DE

PRODUCCION OUTPUTS

INPUTS

Figura 6. Esquema de un sistema productivo.
Fuente: (Fausto, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde
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Segun (Fausto, 2013) clasifica a los procesos productivos en funcién del uso de los

inputs empleados:

e Procesos manuales: la mano de obra es el input empleado como factor trabajo.

e Procesos mecanicos: el factor trabajo consta en una combinacién entre la
mano de obra y la maquina.

e Procesos automaticos: la mano de obra se limita a labores de control y

vigilancia, siendo la maquinaria el elemento méas destacado del factor trabajo.

Por otro lado, (Velasco, 2013) clasifica a los tipos de procesos de produccion segun la

parte del proceso realizado, asi tenemos los siguientes:

e De obtencion: son aquellos que, partiendo de materias primas naturales por
aplicacion de un quimico o mecanico, desembocan en materiales que a su vez
seran materias primas para otras industrias.

e De transformacién: son los que utilizan materias primas secundarias para
fabricar piezas.

e De montaje: son los que recurren al ensamble de piezas para obtener el
producto final.

3.4.2 CLASIFICACION DE LA PRODUCCION

Segun (Velasco, 2013) se pueden clasificar por los siguientes criterios:

Por la tecnologia aplicada: la produccion es de tipo metaldrgico, quimico, textil,

confeccion, plasticos, artes gréaficas, etc.
Por el grado de variedad de las fabricaciones, tenemos:

e Fabricacion continua: produce siempre el mismo articulo (vidrio, acero,

cemento).
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e Fabricacion intermitente: produce de forma alternativa distintos articulos.
Una vez obtenida la cantidad que habia de realizarse, se prepara la méaquina o
instalacion para hacer el producto siguiente. Puede ser, a su vez, en serie

(grande, mediana, pequefia) o unitaria (una o pocas unidades).

3.5 PRODUCTIVIDAD

En general, la productividad se entiende como la relacion entre lo producido y los
medios utilizados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre
recursos empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas,
piezas vendidas, clientes atendidos o en utilidades. Mientras que los recursos
empleados se cuantifican por medio del numero de trabajadores, tiempo total
empleado, horas-maquina, costos, etc. De manera que mejorar la productividad es

optimizar el uso de los recursos y maximizar los resultados.

La productividad es una ratio que mide el grado de aprovechamiento de los factores
que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces necesario el control
de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de nuestra empresa, menor
seran los costes de produccién y, por lo tanto, aumentara nuestra competitividad dentro
del mercado. (Cruelles, 2013)

Mencionar productividad lleva ligado el termino eficiencia, que es la relacion entre los
resultados logrados y los recursos empleados, se mejora principalmente al optimizar
el uso de los recursos, lo cual implica reducir tiempos desperdiciados, paros de equipo,
falta de material, retrasos, etc. Mientras que la eficacia es el grado con el cual las
actividades previstas son realizadas y los resultados planeados son logrados. Por lo
tanto, ser eficaz es cumplir con los objetivos y se tiende a mejorar los resultados de
equipos, materiales y en general del proceso. (Pulido, 2013)

Para la empresa, es de suma importancia conocer este indicador, ya que muestra la
forma cémo se estan utilizando los factores de la produccion, en la que se espera
alcanzar eficiencia y eficacia. Tiene su importancia en el cumplimiento de las metas
nacionales, comerciales o personales. Los principales beneficios de un mayor
incremento de la productividad se veran en un futuro a corto plazo, ya que se podra

ampliar la produccién a mayor escala con los mismos recursos. La productividad
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depende de factores internos como las instalaciones, equipos, insumos, mano de obra;
y también de factores externos, como las entregas de los proveedores, politicas

comerciales y tributarias, entre otras. (Abril, Guajala, Mantilla, & Moyolema, 2015)

3.5.1 INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD

La productividad suele dividirse en dos componentes: eficiencia y eficacia; la
combinacién entre los dos nos da el indice de efectividad. Veamos sus diferencias y la

esencia de cada uno de ellos.

Eficiencia: es la relacion entre los recursos programados y los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la produccion

de un producto en un periodo definido.
Su férmula es:

Insumos programados

Eficiencia = —
f Insumos utilizados

Eficacia: es la relacion entre los productos logrados y las metas que se tienen fijadas.
El indice de eficacia expresa el buen resultado de la realizacidn de un producto en un

periodo determinado.
Su férmula es:

Productos logrados
Meta

Eficacia =

Efectividad: es la relacion entre eficiencia y eficacia. El indice de efectividad expresa
una buena combinacion de la eficiencia y eficacia en la produccion de un producto en
un periodo definido. En definitiva, la efectividad es hacer bien las cosas, obteniendo
resultados. (Cantd, 2013)

Su formula es:

Efectividad = Eficiencia x Eficacia
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351 FACTORES QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA

Garcia (2015) sefiala que la productividad de la empresa puede verse afectada por
problemas generados tanto por factores internos (terrenos y edificios, materiales,
materia prima, energia, maquinaria y equipo, transporte y mano de obra contratada)
como externos (disponibilidad de materias primas, la cualificacién de la mano de obra,
las politicas tributarias y arancelarias, la disponibilidad de capital y los tipos de interés)

a la empresa.

Por otro lado, el autor Cruelles (2013) menciona en forma meramente enunciativa, los
factores que consideramos mas importantes. La distincion entre internos o externos
tiene que ver con que sean recursos que la organizacion posee y decide su forma de
utilizacion para los primeros; 0 no posee, estan en el entorno, y son o pueden ser Utiles
para la organizacion, en algin momento para los segundos. Factores que la empresa
controla (Internos): terrenos y edificios, materiales almacenados, energia, inversion en
tecnologia y maquinaria, mano de obra contratada. Factores que la empresa no controla
(Externos): demanda, cargos sociales, tipos de interés, disponibilidad de materiales o
materias primas, disponibilidad de Mano de obra cualificada, normas legales y

politicas.

3.5.2 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Segun (Chase, 2014) la productividad es una medida comin para saber si un pais,
industria o unidad de negocios utiliza bien sus recursos (o factores de produccion).
Como la administracion de operaciones y suministro se concentra en hacer el mejor
uso posible de los recursos de una empresa, resulta fundamental medir la productividad

para conocer el desempefio de las operaciones. (Garcia, 2015)

En este sentido la productividad se define como:

Salidas

Productividad = ———
Entradas
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Para incrementar la productividad, lo ideal es que la razon entre salida y entrada sea

lo més grande posible.

La productividad se expresa en tres formas de medidas parciales, multifactoriales o
totales. Si interesa la razén entre el producto y un insumo Gnico, se tiene una medida
parcial de la productividad; si se desea conocer la razon entre e producto y un grupo
de insumos (pero no todos), hay una medida multifactorial de la productividad; si se
desea expresar la razén de todos os productos a todos los insumos, se utiliza una
medida del total de los factores de la productividad para describir la productividad de

la organizacion entera o incluso de un pais.

A continuacion, se detalla las tres formas de medidas de la productividad:

Producto Producto Producto Producto

1. Medida parcial =

0 0 0
Entradas = Capital —Materiales Energia

Producto Producto

2. Medida multifactorial = 0
Trabajo+Capital+Energia Trabajo+Capital+Materiales

Producto Bienesy servicios producidos

3. Medida total =

Insumo Todos los recursos utilizados

3.5.3 CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD EN LAS PYMES

La productividad no debe confundirse con intensidad del trabajo, porque si bien la
mano de obra refleja los resultados positivos del trabajo, su intensidad se traduce en

eXCceso y no es otra cosa que incremento de trabajo.

La esencia para mejorar la productividad no es el trabajo duro sino inteligente. Si la
productividad es asociada con el mayor o menor esfuerzo del trabajador, se presta a

equivocos porgue se asocia con mayor trabajo.

e La productividad no se puede confundir con la eficiencia, esta significa
producir bienes de alta calidad en el menor tiempo posible.

e No se mide el rendimiento solo por el producto, éste puede aumentar sin
incrementar la productividad.
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e La rentabilidad no es consecuencia de incremento de la productividad, porque
se pueden obtener rendimientos asi esta haya descendido.

e Lareduccion de costes no necesariamente mejora la productividad.

e La productividad no solamente se aplica a la produccion, también se relaciona
con cualquier otro tipo de organizacién, se incluyen los servicios y la
informacion.

Concretamente, la productividad es la capacidad de lograr objetivos y de generar
respuestas de maxima calidad con el menor esfuerzo humano, fisico y financiero, en
beneficio de todos, al permitir a las personas desarrollar su potencial y obtener a
cambio un mejor nivel en su calidad de vida. (Garcia, 2013)

3.54 FACTORES PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD

La productividad requiere de nuestra atencion en tres factores fundamentales: capital,
gente y tecnologia. Estos tres factores son diferentes en su actuacion, pero deben
mantener un balance equilibrado, pues son interdependientes. Cada uno debe dar el
méaximo rendimiento con el minimo de esfuerzo y costo, y el resultado sera medido
como su indice de productividad. La suma de los resultados de los tres conformara el

total de su aportacion a la productividad de la empresa.

o Factor capital: incluye el total de la inversion en los elementos fisicos que
entran en la fabricacion de productos.

o Factor gente: es la gente quien programa y ejecuta la produccion de las
maquinas. El esfuerzo mental de la gente llega a ser tanto 0 més importante
que los bienes de capital invertidos.

o Factor tecnologia: el paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha
procesado multitud de industrias subsidiarias, como seria la manufactura de
componentes, los servicios de informacion, los productores de bibliotecas,

programas y paquetes de software. (Canta, 2013)
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3.55 FACTORES QUE INCURREN EN LA PRODUCTIVIDAD

Segun (Forero, 2014) afirma que existen dos tipos de factores que pueden ayudar a

mejorar la productividad, estos son los factores internos y externos.

3.5.5.1 FACTORES INTERNOS

Tecnologia: la tecnologia juega un papel muy importante dentro de la empresa en todo
sector productivo, pues esta mediante la automatizacion de varios procesos internos
puede llegar a generar altos beneficios dentro de la empresa, y es de esta forma que

varias organizaciones toman a la tecnologia como una estrategia clave de inversion.

Talento humano: el personal es la esencia de los procesos, pues basicamente este
factor junto con los clientes es quienes dan vida a la empresa, y debido a su importancia
el desarrollo de cada uno es vital, fomentar sus aptitudes hacen que sus destrezas dentro
de la empresa busquen destacar en sus funciones y alcanzar la mejora continua, crecer

como individuo y dentro de su grupo.

Investigacion y desarrollo: este factor busca crear cosas nuevas, que aporten al
desarrollo de la poblacion, son dos palabras claves que estan altamente vinculadas,
pues ambas buscan algo con tendencia a la mejora, este algo, se basa en la creatividad,

la imaginacion y la ciencia para hacerlo posible.

3.5.5.2 FACTORES EXTERNOS

Factores econdmicos: el impacto consiste en los componentes que ingresas dentro del

sistema econdmico, monetario, que inciden en el proceso basico de compra—venta.
Factores politicos: este se encuentra conformado por leyes, sistemas estatales y la

sociedad misma, estos crean fuertes influencias y limitaciones dentro del sistema de

mercado.

32



Factores demogréficos: estos son claves para generar estrategias de mercadeo, pues
el comportamiento de los consumidores debe ser estudiado para identificar clientes

potenciales de la empresa, tanto en relacién a la edad, natalidad, etc.

Factores socioculturales: estas se basan en los valores, conductas, gustos o
preferencias por determinados productos o servicios, es clave la identificacion de estos

para que una empresa genere productividad en ciertos nichos de mercado.

Competencia: este factor busca conocer bien, quienes son, donde estan y que hacen,
para de esta forma ingresar con un panorama claro en el sector competitivo. (Alonso,
2016)

4. METODOLOGIA
4.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Debido al tipo de problema planteado, el enfoque de la investigacion es cualitativa y

cuantitativa.

La investigacion cualitativa es el procedimiento metodologico que permitira obtener
informacion relevante acerca del control de calidad en los procesos para determinar la
relacion existente con la productividad de las pymes textiles del Canton Pelileo y

mejorar la calidad de los procesos de produccion de las mismas.

Se utiliza la investigacion cuantitativa debido a que se examina los resultados de las
encuestas, y con la informacion obtenida se realiza los respectivos analisis estadisticos,
valores numéricos y porcentajes que permite establecer los patrones del

comportamiento de la poblacion de las pymes textiles del Canton Pelileo.

4.2 MODALIDADES BASICAS DE LA INVESTIGACION

Para la realizacion de esta investigacion utilizaremos las siguientes modalidades de la

investigacion:

4.2.1 DE CAMPO

Para este proyecto se utiliz6 la investigacion de campo ya que es una de las

modalidades que permite estudiar los hechos en el lugar mismo de los acontecimientos.
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4.2.2 INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA O DOCUMENTAL

La investigacion se apoyé en fuentes bibliograficas como libros, revistas indexadas,
articulos cientificos e investigaciones realizadas con anterioridad y que estén
relacionadas con el tema en estudio con la finalidad de ampliar y profundizar los
diferentes enfoques tedricos y conceptualizaciones.

4.3 TIPO DE INVESTIGACION

4.3.1 INVESTIGACION EXPLORATORIA

Los estudios exploratorios se realizan cuando el objetivo consiste en examinar un tema
o0 problema de investigacion poco estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se
ha abordado antes. Ademas, sirven para familiarizarnos con fendmenos relativamente
desconocidos, obtener informacion sobre la posibilidad de llevar a cabo una
investigacién mas completa respecto de un contexto particular, investigar nuevos
problemas, identificar conceptos o variables promisorias, establecer prioridades para
investigaciones futuras, o sugerir afirmaciones y postulados. (Sampieri, Fernandez, &
Baptista, 2014)

Los estudios exploratorios permitiran obtener informacion sobre la posibilidad de
llevar a cabo una investigacion mas completa acerca de un contexto particular de la
vida real y sobre todo ayudara a explorar las diferentes causas de como mejorar el

control de calidad y productividad de las pymes textileras del Cantén Pelileo.

4.3.2 INVESTIGACION DESCRIPTIVA

La investigacion descriptiva tiene como fin presentar resimenes de un conjunto de
datos para y poner de manifiesto sus caracteristicas, principalmente mediante
representaciones graficas. La descripcion de datos se usa para fines comparativos, y
no suele utilizar principios de probabilidad. El interes se centra en describir el conjunto
de datos y no se plantea el extender las conclusiones a otros datos diferentes o0 a una
poblacién. (Sarmiento, 2013)

A través de esta investigacion se manifestd las caracteristicas mas relevantes sobre el
control de calidad y productividad de las pymes textileras del Canton Pelileo, mediante

la recoleccion de informacion que permitié ver la realidad de la situacion y detectar
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los posibles fallidos. No obstante, se aplicaron encuestas a través de un instrumento,
el cuestionario, el mismo que fue respondido por los gerentes y jefes de produccion de
las pymes textiles del Cantdn Pelileo, a fin de obtener informacion para ser procesada
en el programa SPSS, con el cual se llega a obtener resultados veridicos y poder

analizar la informacién.
4.3.3 INVESTIGACION CORRELACIONAL

Los estudios correlacionales miden la relacion entre variables o factores y determina
la variacién de unos factores en relacion con otros, también permite establecer
asociaciones o tendencias entre hechos, fendmenos, caracteristicas o variables. La
investigacion correlacional establece relaciones estadisticas, pero no posibilita el

control experimental. La correlacion puede ser positiva o negativa. (Ramirez, 2013)

Este tipo de investigacion servira para determinar el grado de relacion y semejanza que
existe entre las variables de estudio control de calidad en los procesos y productividad
en las pymes textileras del Cantdn Pelileo, para posteriormente identificar la

correlacion existente mediante la aplicacion del test de Spearman.

44 VARIABLES

Para realizar esta investigacion se considera las siguientes variables:

« Control de calidad en los procesos: herramientas de calidad; control de
procesos; tipos de control; proceso del control; mejora continua; herramientas
modernas de mejora continua.

» Productividad: proceso productivo; clasificacion de la produccidn; eficiencia;
eficacia; efectividad; factores que afectan la productividad; medicion de la
productividad; factores para medir la productividad; factores que incurren en

la productividad.

45 POBLACIONY MUESTRA

451 POBLACION

Por lo general, los estudios estadisticos estan enfocados a conocer y tomar decisiones

acerca de una poblacion o universo que, desde el punto de vista estadistico, es el
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conjunto formado por la totalidad de individuos, especimenes, objetos 0 medidas de

interés sobre los que se realiza un estudio.

Las poblaciones se clasifican en finitas o infinitas. Si es finita y pequefia es posible
medir todos los individuos para tener un conocimiento exacto de las caracteristicas
(pardmetros) de esa poblacion. En cambio, si la poblacion es infinita o grande es
imposible e incosteable medir a todos los individuos, en este caso es preciso sacar una
muestra representativa de dicha poblacién, y con base en medidas calculadas con los
datos muestrales (estadisticos) se realizan, mediante los métodos apropiados,

afirmaciones acerca de los parametros de la poblacién. (Pulido, 2013)

Para determinar la poblacion de este proyecto de investigacion se tomo en cuenta la
base de datos proporcionada por el Ministerio de Industrias y Productividad en cuanto
al nimero total de pymes textiles existentes en el Canton Pelileo (Anexo 2), misma

que muestra a continuacion en la siguiente tabla:

Tabla 4. Poblacion

POBLACION CANTIDAD
Pymes textiles de la provincia de 397
Tungurahua
Pymes textiles del Cantén Pelileo 93
Pymes textiles del sector urbano del 25
Cantdn Pelileo
Total 25

Fuente: Ministerio de Industrias y Productividad - MIPRO
Elaborado por: Daysi Valverde.

452 MUESTRA
Muestra no probabilistica o dirigida

En las muestras no probabilisticas, la eleccion de los elementos no depende de la
probabilidad, sino de causas relacionadas con las caracteristicas de la investigacion o
los propdsitos del investigador. Aqui el procedimiento no es mecanico ni se basa en
formulas de probabilidad, sino que depende del proceso de toma de decisiones de un
investigador o de un grupo de investigadores y, desde luego, las muestras
seleccionadas obedecen a otros criterios de investigacion. Elegir entre una muestra

probabilistica 0 una no probabilistica depende del planteamiento del estudio, del
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disefio de investigacion y de la contribucion que se piensa hacer con ella. (Sampieri,
2014)

La técnica de muestreo no probabilistico es el que méas se relaciona con el tema de

investigacion planteado, puesto que se cuenta con informacion definida tanto de la

poblacion meta como del marco de muestreo, de forma que las unidades de muestreo

se eligieron al azar. Es asi que, de las 93 pymes textiles existentes en el Canton Pelileo,

se considero a las 25 empresas que estan ubicadas en el sector urbano, como se muestra

en la siguiente tabla:

Tabla 5. Empresas textiles ubicadas en el sector urbano

NOMBRE DE LA

N MBREDE PRODUCTOS DIRECCION SERVICIOS PRINCIPALES
CONFECCIONES DE CORTE CONFECCION Y

1 | BRAGONS CONFECCIONESDE | pELILEO -ELTAMBO | SORTE 5O

, | CONFECCIONES LA D A | cac. | PELILEO - LA ELABORACION DE

RAIZ DEL JEANS LIBERTAD PRENDAS DE VESTIR

VESTIDOS
CONFECCIONESDE | PELILEO - LA CORTE CONFECCION Y

8 | CREAMODA JEANSY GENERAL | LIBERTAD BORDADO

CONFECCIONES SPORTS

ROPA INTERIOR

PELILEO - GARCIA
MORENO

ELABORACION DE
PRENDAS DE VESTIR

MAR ANDREW'S

CONFECCIONES DE

PELILEO - EL TAMBO

CORTE CONFECCION Y

JEANS Y GENERAL BORDADO
ELABORACION DE
6 | DOMINGO JEANS PANTALONES JEANS | PELILEO - EL TAMBO PRENDAS DE VESTIR
CONFECCIONES JEANS | PANTALONES, ELABORACION DE
! ERVIN BLUJEANS, CHOMPAS PELILEC - EL TAMBO PRENDAS DE VESTIR
PANTALONES, PELILEO - ANTONIO ELABORACION DE
8 | CONFECCIONES FABI BLUJEANS, CHOMPAS | CLAVIJO. PRENDAS DE VESTIR
9 CONFECCIONES PANTALONES, PELILEO - BARRIO EL ELABORACION DE
DANNY FALDAS, CHOMPAS TAMBO. PRENDAS DE VESTIR
10 | TAURO'S JEAN CONFECCIONES DE PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y

JEANS

BORDADO

11

CONFECCIONES RAM

CONFECCIONES DE

PELILEO - JUAN DE

CORTE CONFECCION Y

JEANS JEANS VELASCO BORDADO
12 | INDUSTRIAS JAVITEX JCISANNFSECC'ONES DE 1 peLILEO gggg‘igg’\‘FECC'ON Y
13 | LASCANO TEX TEXTILERA i%&%ﬁb LA ggEEEAggNFECCION Y
i o | S e ue come ooy
15 | CONFECCIONES LisseT | SONFECCIONESDE —fpp ) £ CORTE CONFECCION Y

JEANS

BORDADO

16

MUNDO AZUL

CONFECCIONES DE
JEANS Y GENERAL

PELILEO - EL TAMBO

CORTE CONFECCION Y
BORDADO

CONFECCIONES

CONFECCIONES DE

CORTE CONFECCION Y

7 | paLEXIS JEANS PELILEO BORDADO
CONFECCIONES DE CORTE CONFECCION Y

18 | TECNIMAQ JEANS Y GENERAL | PELILEO BORDADO

1o | CONFECCIONES KEVIN | CONFECCIONESDE | e 120 CORTE CONFECCION Y

JEAN

JEANS

BORDADO

20

CONFECCIONES
CARVIN

PANTALONES Y
TINTURADO

PELILEO- GENERAL
RUMINAHUI

ELABORACION DE
PRENDAS DE VESTIR
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21

CONFECCIONES
CREACIONES

PANTALONES

PELILEO - MANUELITA
SAENZ Y JUAN DE
VELAS

ELABORACION DE
PRENDAS DE VESTIR

22

FANNY CONFECCIONES

CONFECCIONES DE
JEANS

PELILEO - EL TAMBO

CORTE CONFECCION Y
BORDADO

23

GEOGI CONFECCIONES

CONFECCIONES DE
JEANS

PELILEO - LA
LIBERTAD

CORTE CONFECCION Y
BORDADO

24

CONFECCIONES ROSITA

PANTALONES -
FALDAS - CHOMPAS

PELILEO — EL TAMBO

ELABORACION DE
PRENDAS DE VESTIR

25

MONTANA
CREACIONES

CONFECCIONES DE
JEANS

PELILEO - MANUELITA
SAENZ Y JUAN VELAS.

CORTE CONFECCION Y
BORDADO

Fuente: Ministerio de Industrias y Productividad - MIPRO

Elaborado por: Daysi Valverde

Después de haber obtenido la muestra de 25 empresas y debido a que la encuesta sera
dirigida a los gerentes y jefes de produccion, se multiplica por 2, por lo tanto, la

encuesta se aplicard a un total de 50 personas.

46  RECOLECCION DE LA INFORMACION

La recoleccion de la informacion de datos cuantitativos se realiza mediante
instrumentos de medicion que deben representar verdaderamente las variables de la
investigacion, cuyas respuestas se obtienen, codifican y transfieren a una matriz de
datos y se preparan para su anélisis mediante un paquete estadistico para computadora.

(Castellanos, 2013)

4.6.1 PROCESO DE RECOLECCION

o Definir la formaidonea de recolectar los datos de acuerdo con el planteamiento
del problema y las etapas previas de la investigacion.

e Seleccionar o elaborar uno o varios instrumentos o métodos para recolectar los
datos requeridos.

e Aplicar los instrumentos 0 méetodos.

e Obtener los datos.

e Codificar los datos

e Archivar los datos y prepararlos para su andlisis por computadora.

4.6.2 SELECCION DEL INSTRUMENTO
4.6.2.1 ENCUESTA
La encuesta es la aplicacion de un procedimiento estandarizado para recabar

informacion (oral o escrita) de una muestra amplia de sujetos. A través de esta se busca
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informacion sobre la propia conducta y experiencia de los individuos, valores y
actitudes, caracteristicas personales y circunstancias sociales. Pero, con frecuencia,
también utilizan informacion que va mas alla del individuo, extendiéndose a sus
relaciones o actividades con otra persona; proporciona informacion sobre contextos
sociales, grupos, vecindarios y acontecimientos de los que tienen experiencia.
(Méndez, 2014)

4.6.2.2 INSTRUMENTO

El cuestionario es el instrumento que se utiliza en la técnica de la encuesta y consiste
en un conjunto de diferentes tipos de preguntas, preparado sistemética y
cuidadosamente sobre los hechos y aspectos que interesan en una investigacion o
evaluacion, y que puede ser aplicado presencialmente a grupos de personas y por

correo. (Torres, 2015)

4.6.3 ESCALAS DE MEDICION

Una escala es una caracterizacion de los objetos a medir mediante una variable
cuantitativa y cualitativa. La construccion de esta implica adjudicar un valor a un
conjunto de expresiones 0 juicios, ya sea positivos, negativos o neutrales y que

expresan la posicion individual del entrevistado ante una variable determinada.

Cualquiera que sea la escala que se decida emplear, debe cumplir dos propiedades
bésicas inherentes a un instrumento de medicion: confiabilidad y validez.

e Confiabilidad: se refiere a la capacidad para proporcionar resultados iguales,
en condiciones iguales, dos 0 mas veces, a un mismo conjunto de objetos
(obtener los mismos valores o la misma jerarquizacion de un grupo de
personas).

o Validez: corresponde al grado de eficacia con el que una escala mide un objeto,

un evento o una situacion. (Franklin, 2013)
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4.6.3.1 TIPOS DE ESCALAS

Existe una serie de escalas conocidas por su utilidad en la medicion de actitudes, pero
que también se aplican en la medicion de otras variables. Las escalas mas utilizadas
son: escala ordinal o de Likert, escalas de intervalos iguales y escala de diferencial

semantico.

Para esta investigacion se utilizara la escala ordinal o de Likert por ser un tipo de escala
de medicion unidireccional, que consiste en la presentacion de una serie de juicios al
entrevistado. Los niveles se solicitan en términos de acuerdo o desacuerdo con la
pregunta o sentencia. Este tipo de escala se centra en que las variaciones de respuesta

se daran por las diferencias individuales existentes. (Franklin, 2013)

4.6.4 RECOLECCION DE INFORMACION

Metodoldgicamente, para la construccion de la informacion se opera en dos fases:

e Plan de recoleccion de informacion
e Plan para el procesamiento de informacion

Tabla 6. Plan de recoleccion de informacion

Para alcanzar los objetivos de la

1. ¢Paraque? . o
¢ g investigacion.

2. ¢De qué personas u objetos?  Empresarios de las pymes textileras
3. ¢Sobre qué aspectos? Control de calidad y productividad
4. ¢Quién? Investigadora: Daysi Valverde
5. ¢Cuando? Mes de julio, 2017
6. ¢Donde? Canton de San Pedro de Pelileo
7. ¢Cuantas veces? La encuesta se realizara una sola vez.
8. ¢Qué tég@icas de Encuesta

recoleccion?
9. ¢Con gqué instrumentos? Cuestionario
10. ¢ En qué situacion? Actual

Fuente: (Franklin, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde
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Tabla 7. Plan de procesamiento de informacion

Tipo de Técnicas de Instrumento de investigacion
investigacion investigacion
1. Informacion 1.1 Lectura 1.1.1 Tesis de grado

secundaria cientifica 1.1.2

1.1.3

1.14

1.2 Fichaje 1.2.1

1.2.2

2. Informacion 2.1 Encuesta 211
primaria 2.2 Entrevista 2.2.1

Fuente: (Franklin, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde

Libros sobre gestion de
calidad.

Libros sobre control de
calidad y productividad en
las pequerias empresas.
Libros sobre metodologia
de la investigacion.

Ficha bibliografica

Fichas nemotécnicas
Entrevista

Preguntas de la entrevista.

El cuestionario estd conformado por 10 preguntas que contienen categorias u opciones

de respuesta que han sido previamente delimitadas (Anexo 3). Ademas, en la siguiente

tabla se detalla la division de las preguntas:

Tabla 8. Conformacién del cuestionario

Variable Atributos

Control de calidad  Control de calidad
Control de procesos
Tipos de control

Herramientas de control de calidad
Herramientas de mejora continua

Productividad Proceso productivo
Indicadores de productividad
Eficiencia
Eficacia

Factores que incurren en la productividad

Total

Elaborado por: Daysi Valverde
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46.5 VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE
INFORMACION

Para realizar la validacion del instrumento se utilizo el estadistico Alfa de Cronbach,
coeficiente que sirve para medir la fiabilidad de la consistencia interna del instrumento
mediante un analisis de correlacion entre las variables que forman parte de la escala.
Ademas, para ello se seleccionaron las 10 preguntas del cuestionario que retnen dicha

caracteristica.

La fiabilidad se refiere a la medida en que un experimento, prueba o cualquier
procedimiento de medicion que asegura replicar resultados bajo condiciones de prueba
similares. La fiabilidad de las puntuaciones es el grado en que los datos de una muestra
particular estan libres de error de medicion aleatorio. El valor minimo del coeficiente
de fiabilidad debe ser 0.7, el valor mas cercano a 1 es el indice de mayor fiabilidad de
la escala. (Maese, Alvarado, Valles, & Béez, 2016)

Por otro lado, el valor de fiabilidad de 0.60 es aceptable para propdsitos exploratorios
y 0.70 para fines confirmatorios, lo que resulta 0.80 “bueno” en un alcance explicativo.
(Sampieri, 2014)

Tabla 9. Resumen del procesamiento de los casos

N %
Casos Validos 50 100,0
Excluidos? 0 0
Total 50 100,0

(*) Nota: a. Eliminacién por lista basada en todas
las variables del procedimiento.

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Daysi Valverde

Tabla 10. Fiabilidad del proyecto

Estadisticos de fiabilidad
Alfa de N de
Cronbach elementos
,795 10

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Daysi Valverde
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Se obtuvo como resultado el valor de 0.795, es decir, el instrumento indica una buena
consistencia interna y es valido para recolectar informacion referente al tema en

estudio.
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5. RESULTADOS

Pregunta 1. Nivel de instruccion

Tabla 11. Nivel de instruccién

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Primaria 17 34,0 34,0 34,0
. Secundaria 27 54,0 54,0 88,0
Validos i
Superior 6 12,0 12,0 100,0
Total 50 100,0 100,0
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
Nivel de instruccion
W Primaria
H Secundaria
DSuperior

Figura 7. Nivel de instruccion
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Analisis e interpretacion:

La mayor parte de encuestados tienen un nivel de instruccion secundaria con el 54%,
lo cual hay que considerar como un ejemplo ya que a pesar de su grado de su
escolaridad siempre estan informandose acerca de las nuevas tendencias de la moda
actual, mientras que el 34% tiene un nivel de instruccién primaria lo que quiere decir
que por la falta de recursos econémicos no pudieron continuar con sus estudios y tenian
que trabajar para sacar en adelante a sus familias, sin embargo esto no ha sido un
obstaculo para demostrar que el mundo esta lleno de oportunidades y se las puede
aprovechar, por otro lado el 12% de los encuestados tienen un nivel de instruccién
superior, lo cual ha permitido que estas personas aporten con sus conocimientos y se
tecnifiquen los procesos de produccion de las empresas con el fin de alcanzar altos

niveles de productividad.

Pregunta 2. ¢Qué tipo de control de calidad en los procesos productivos utiliza

en la empresa?

Tabla 12. Tipos de control en la empresa

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélidos Control preventivo 45 90,0 90,0 90,0
Control concurrente 2 4.0 4,0 94,0
Control por 3 6,0 6,0 100,0
retroalimentacién
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantén Pelileo, 2017.

Elaborado por: Daysi Valverde.
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Tipos de control en la empresa

M cortrol preventiva
HEcortrol concurrente
Ccorntrol por retroalimentacion

Figura 8. Tipo de control en la empresa
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Analisis e interpretacion:
Del total de encuestados, el 90% realiza un control preventivo, mientras que el 4%

efectla el control concurrente y un 6% ejecuta el control por retroalimentacion.

Por lo tanto, se puede evidenciar que los gerentes y jefes de produccion utilizan el
control preventivo para detectar problemas antes de que se presenten y asi evitar que
ocurran después o durante el proceso de transformacion. Sin embargo, algunos de ellos
efectuan el control concurrente mediante el cual pueden conocer la eficiencia con que
los insumos se transforman en productos para que puedan corregir los problemas
conforme surjan, ya sea un lote defectuoso de insumos, una maquina desalineada o un
obrero que no esta capacitado para realizar sus labores con eficiencia. No obstante, un
porcentaje minimo de las pymes realiza el control por retroalimentacion para obtener
informacion sobre las expectativas de los clientes a los bienes y servicios que ofrece

la empresa para que se puedan tomar las medidas correctivas necesarias.
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Pregunta 3. ¢De acuerdo a la respuesta de la pregunta anterior cual de estas

herramientas técnicas utiliza para el control de calidad dentro de su empresa?

Tabla 13. Herramientas de calidad utilizadas en la empresa

Frecuencia | Porcentaje [ Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélidos Diagrama causa — efecto 3 6,0 6,0 6,0
Hoja de recogida de datos 47 94,0 94,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuestas pymes textiles del Cantén Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Herramientas de calidad utilizadas en la empresa

] Diagrama causa - efecto
B Hoja de recogida de datos

Figura 9. Herramientas de calidad utilizadas en la empresa
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantén Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Analisis e interpretacion:

Del total de encuestados el 94% utiliza la hoja de recogida de datos para el control de

procesos durante la produccion, mientras que el 6% el diagrama de causa y efecto.

En consecuencia, la mayoria de los encuestados hacen uso de las hojas de recogida de

datos para obtener informacion veridica acerca de todo el proceso de transformacién
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y evitar la posibilidad de errores, malos entendidos o productos defectuosos. Por otro
lado, una minoria de ellos utilizan el diagrama de causa y efecto para conocer de forma
claray precisa los factores que afectan a un problema o averiguar a traves de un efecto
las causas por las cuales se origin6 el mismo para luego poder realizar una interrelacién
entre ellos y tomar acciones correctivas. De esta manera las empresas aseguran la

calidad de los productos.

Pregunta 4. Los métodos para el control de calidad en los procesos son:

Tabla 14. Métodos utilizados para el control de calidad

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Adecuados 49 98,0 98,0 98,0
Inadecuados 1 2,0 2,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuestas a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Métodos utilizados para el control de la calidad

M Adecuados
Hinacecuados

Figura 10. Métodos utilizados para el control de calidad
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Analisis e interpretacion:

Del total de encuestados el 98% manifiesta que los métodos utilizados para el control

de calidad en los procesos son adecuados, mientras que el 2% que son inadecuados.

En definitiva, la mayoria de los encuestados afirman que los métodos de control de
calidad en los procesos, utilizados en la empresa son adecuados pues a través de este
pueden realizar un control eficiente de la produccion, mientras que una minoria de los
encuestados manifiestan que el método usado para el control es inadecuado por lo que
necesitan manejar otro método que les facilite llevar informacion desde la recepcion

de las materias primas hasta obtener un producto final de calidad.

Pregunta 5. ;Cémo considera usted la calidad de los productos de su empresa?

Tabla 15. Calidad de los productos

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vaélidos Excelente 39 78,0 78,0 78,0
Bueno 14,0 14,0 92,0
Regular 4 8,0 8,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantdn Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Calidad de los productos
MExcelents
HBueno
O Regular

Figura 11. Calidad de los productos
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Andlisis e interpretacion:

Segun los datos arrojados el 78% de los encuestados perciben la calidad de sus
productos como excelente, el 14% la consideran como buena y el 8% la consideran

como regular.

Al final podemos concluir que la mayoria de los encuestados perciben que el producto
que elabora la empresa es de calidad. Es decir que los gerentes estan constantemente
pendientes de las nuevas tendencias de la moda actual, para asi poder satisfacer las
expectativas del cliente y requerimientos con los cuales debe cumplir un producto de

calidad.
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Pregunta 6. ; Considera usted que se deberia utilizar métodos de mejora continua

para lograr optimizar los procesos de produccién?

Tabla 16. Métodos de mejora continua

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Totalmente de acuerdo 30 60,0 60,0 60,0
De acuerdo 16 32,0 32,0 92,0
Ligeramente de acuerdo 3 6,0 6,0 98,0
En desacuerdo 1 2,0 2,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantéon Pelileo, 2017.

Elaborado por: Daysi Valverde.

Métodos de mejora continua

M Totaimente de acuerdo
HEre acuerdo

O Ligeramente de acuerdeo
W En desacuerdo

Figura 12. Métodos de mejora continua

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.

Elaborado por: Daysi Valverde.
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Analisis e interpretacion:

El 60% de los encuestados estan totalmente de acuerdo en que seria factible utilizar
métodos de mejora continua para lograr optimizar los procesos de produccion, el 32%

de acuerdo, el 6% ligeramente de acuerdo y el 2% en desacuerdo.

En conclusion, mas de la mitad de los encuestados considera que debe utilizar métodos
de mejora continua (Mejora continua, 5S) consistentes en la introduccion de pequefios
cambios, correccion de errores y deteccion de areas de mejora en forma constante, sin
que suponga cambios dificiles de asimilar por los empleados. De tal manera que el
gerente debe tomar decisiones inmediatas para mejorar la produccion de la empresa
aplicando una de las herramientas que mas se ajuste o esté acorde a las necesidades

para lograr optimizar y aumentar la calidad de sus productos o procesos.

Pregunta 7. ;Qué opinion le merece usted el actual proceso de produccién que

desarrolla la empresa?

Tabla 17. Proceso de produccion que desarrolla la empresa

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Excelente 33 66,0 66,0 66,0
Bueno 12 24,0 24,0 90,0
Regular 5 10,0 10,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantén Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Proceso de produccion que desarrollala empresa

M Excelents
E Bueno
O regular

Figura 13. Proceso de produccion que desarrolla la empresa
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Analisis e interpretacion:

El 66% de los encuestados manifiesta que el proceso de produccién que desarrolla la

empresa es excelente, el 24% lo considera bueno y el 10% como regular.

De esta forma se puede determinar que en su gran mayoria el proceso de produccion
que desarrollan las empresas se encuentra en un estado excelente por ende se lleva a
cabo la transformacion de los insumos en productos terminados mediante un conjunto
organizado y estructurado de operaciones, por lo tanto, seria bueno aplicar otros
métodos que ayuden a mejorar el proceso de produccién actual y alcanzar el 100% de

eficacia que permita elaborar un producto de calidad total.
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Pregunta 8. ¢Los materiales empleados durante todo el proceso productivo lo

considera usted?

Tabla 18. Uso de los recursos materiales en la empresa

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélidos Excelente 34 68,0 68,0 68,0
Bueno 13 26,0 26,0 94,0
Regular 3 6,0 6,0 100,0
Total 50 100,0 100,0
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
Uso de los recursos materiales en la empresa
W Excelents
HEBuenc
ORegular

Figura 14. Uso de los recursos materiales en la empresa
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Analisis e interpretacion:

Del total de encuestados el 68% manifiesta que los materiales empleados durante todo

el proceso productivo son excelentes, el 26% como bueno y el 6% como regular.

Como podemos apreciar, la mayor parte de las empresas cuenta con los recursos fisicos

y humanos necesarios para funcionar eficazmente y la produccion marche

correctamente, mientras que un porcentaje minimo como bueno y regular puesto que

en ocasiones los materiales no estan a tiempo o en la cantidad suficiente y a veces hasta

mal despachados.

Pregunta 9. ¢EIl producto que elabora la empresa para su comercializacion

cumple con el propésito y expectativas del cliente?

Tabla 19. Cumple el producto con las expectativas del cliente

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Validos Totalmente de acuerdo 29 58,0 58,0 58,0
De acuerdo 21 42,0 42,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.

Elaborado por: Daysi Valverde.

55




Cumple el producto con las expectativas del cliente

M Totalmente de acuerdo
E De acuerdo

Figura 15. Cumple el producto con las expectativas del cliente
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantdn Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Andlisis e interpretacion:

El 58% de los encuestados respondieron que estan totalmente de acuerdo que el
producto que ofrecen cumple con el propdsito y expectativas que el cliente requiere y

el 42% menciona que estan de acuerdo.

En consecuencia, podemos apreciar que las empresas tratan de cumplir en sus
productos con todas las caracteristicas y satisfaccion total que requiere sus clientes,
puesto que la calidad de un producto o servicio es la percepcion que el cliente tiene del
mismo, siendo asi controlado por reglas las cuales deben salir al mercado para ser
inspeccionados y tenga los requerimientos estipulados por las organizaciones que
hacen certificar su producto.

56



Pregunta 10. ;Considera usted que la empresa tiene definido correctamente los

paradmetros de eficiencia y eficacia para alcanzar adecuados niveles de

productividad?

Tabla 20. Cumple con los parametros de eficiencia y eficacia

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Totalmente de acuerdo 25 50,0 50,0 50,0
De acuerdo 14 28,0 28,0 78,0
Ligeramente de acuerdo 9 18,0 18,0 96,0
En desacuerdo 2 4,0 4,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Cantdn Pelileo, 2017.

Elaborado por: Daysi Valverde.

Cumple con los parametros de eficienciay eficacia

M Totalmerte de acuerdo
[HDe acuerdo

[} Ligeramerte de acuerdo
M En desacuerdo

Figura 16. Cumple con los parametros de eficiencia y eficacia
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.

Elaborado por: Daysi Valverde.
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Analisis e interpretacion:

De acuerdo a los datos obtenidos el 50% de los encuestados estan totalmente de
acuerdo que la empresa tiene definido correctamente los parametros de eficiencia y
eficacia para alcanzar adecuados niveles de productividad, el 28% que estéa de acuerdo,
el 18% ligeramente de acuerdo y el 4% en desacuerdo.

En definitiva, la mitad de las empresas tienen correctamente definido los indicadores
de eficiencia y eficacia, pues toda organizacién se ve en la necesidad de concentrar
todos sus esfuerzos en la ejecucion de sus actividades y procesos, en el tiempo correcto
y al menor costo posible, buscando un uso 6ptimo de los recursos disponibles con el
fin de llevarse a cabo el cumplimiento de los objetivos formulados. Es asi que al medir
y monitorear de forma continua la actividad a través de estos indicadores se mejora la

productividad de la empresa.

Pregunta 11. ; Cual de estos elementos estratégicos considera usted es el de mayor

importancia para mejorar la productividad de su empresa?

Tabla 21. Elementos para mejorar la productividad

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
Vélidos Actualizacion tecnoldgica 13 26,0 26,0 26,0
Talento humano 27 54,0 54,0 80,0
competitivo
Optimizacion de 6 12,0 12,0 92,0
materiales
Presupuestos actualizados 1 2,0 2,0 94,0
Investigacion y desarrollo 3 6,0 6,0 100,0
Total 50 100,0 100,0

Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Elementos para mejorar la productividad de la empresa

B Actualizacién tecnolégica
I Talento humano competitivo
U Op‘timizacién de materiales
B Presupuestos actualizados
Oinvestigacion y desarrollo

Figura 17. Elementos para mejorar la productividad
Fuente: Encuesta a pymes textiles del Canton Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Andlisis e interpretacion:

El 26% de los encuestados, considera que la actualizacion tecnologica es un factor que
permite mejorar la productividad de la empresa, el 54% el talento humano competitivo,
el 12% la optimizacion de materiales, el 2% presupuestos actualizados y un 6% la

investigacién y desarrollo.

Por consiguiente, la mayor parte de los encuestados considera que el talento humano
competitivo es el factor de mayor relevancia e incurre en la productividad de la
empresa, puesto que los colaboradores son la esencia de los procesos y debido a su
importancia el desarrollo personal de cada uno es vital. No obstante, para otros la
tecnologia actualizada, pues mediante la automatizacion de varios procesos internos
puede llegar a generar altos beneficios. Por otro lado, la optimizacion de materiales ya
que implica reducir tiempos desperdiciados, paros de equipo, falta de material, y
retrasos en la produccion. A su vez un porcentaje minimo considera que la
investigacion y desarrollo ya que las empresas deben estar preparadas ante los
constantes cambios del mundo global y sobre todo estar pendientes de las nuevas

necesidades que requiere el cliente para con sus productos.

59



5.1 PRODUCTIVIDAD DE LAS PYMES TEXTILES DEL CANTON PELILEO.

Para los célculos se toma en cuenta el modelo de jean clasico de tela Denim color azul que se produce semanalmente en las siguientes

empresas:

Tabla 22. Datos de las empresas

RAM JEANS DOMINGO JEANS LA RAIZ DEL MAR ANDREW’S
, JEAN’S
DESCRIPCION Semanal Semanal Semanal Semanal
Cantidad Costo Cantidad Costo Cantidad | Costo | Cantidad | Costo
Produccion pantalones 1500 pant. 1800 pant. 1980 pant. 675 pant.
Insumos utilizados:
Tela 1800 m 4,00 1800 m 4,30 1980 m 5,00 810 m 4,50
Metros de tela para
producir un pantalén 1.2 1 1 1,2
Mano de obra 15 trab. 1,80 20 trab. 2,00 18 trab. 2,00  15trab. 1,5
Dias praducidos a la 4 dias 5 dias 5 dias 3 dias
semana
Insumos programados:
Tela programada 1800 m 1700 m 1900 m 680 m
Meta propuesta 1600 pant. 1800 pant. 2000 pant. 700 pant.

Fuente: Entrevista a las empresas

Elaborado por: Daysi Valverde
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CALCULOS DE LA PRODUCCION SEMANAL DE JEANS DE LAS PYMES
TEXTILERAS DEL CANTON PELILEO.

Tabla 23. Célculos de la produccion semanal de jeans

Descripcion RAM JEANS
Produccion pantalones Metros de tela utilizado por pantalon
Diario Semanal
1 trabajador 25 (25x4 dias) = 100 1.2 metros x 1500 pantalones = 1800
15 trabajadores 375 (375x4 dias) = 1500 metros
Descripcion DOMINGO JEAN'S
Produccion pantalones Metros de tela utilizado por pantalén
Diario Semanal
1 trabajador 18 (18x5 dias) = 90 1 metro x 1800 pantalones = 1800 metros
20 trabajadores 360 (360x5 dias) = 1800
Descripcion LA RAIZ DEL JEAN'S
Produccion pantalones Metros de tela utilizado por pantalén
Diario Semanal
1 trabajador 22 (22x5 dias) = 110 1 metro x 1980 pantalones = 1980 metros
18 trabajadores 396 (396x5 dias) = 1980
Descripcion MAR ARDREWS
Produccion pantalones Metros de tela utilizado por pantalén
Diario Semanal
1 trabajador 15 (15x3 dias) = 100 1.20 metros x 675 pantalones = 810
15 trabajadores 225 (225x3 dias) = 675 metros

Fuente: Entrevista a las empresas
Elaborado por: Daysi Valverde
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CALCULOS DE LOS INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD DE LAS
EMPRESAS

“EMPRESA RAM JEANS”

EFICIENCIA
L Insumos programados
Eficiencia = e
Insumos utilizados
S - 1800
emanal = To00
Semanal = 1 (100% de eficiencia)
EFICACIA
Eficacia = Productos logrados
ficacia = Mota
P - 1500
emanal = =0
Semanal = 0.93 (se logro el 93% de eficacia)
Semanal = el 7% de ineficacia
EFECTIVIDAD

Efectividad = Eficiencia x Eficacia
Semanal = 1x0.93
Semanal = 0.93 (93% de efectividad)

Semanal = 7% de inefectividad
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PRODUCTIVIDAD

Productos logrados

P ividad =

roductividad Metros de tela
. | _ 1500
emand = 1800

Semanal = 0.83

“DOMINGO JEANS”
EFICIENCIA
L Insumos programados
Eficiencia = —
Insumos utilizados
5 - 1700
emanal = 1800
Semanal = 0.94 (94% de eficiencia)
Semanal = 6% de deficiencia
EFICACIA
Eficacia — Productos logrados
ficacia = Mota
g - 1800
emanal = 1800

Semanal = 1 (se logré el 100% de eficacia)
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EFECTIVIDAD
Efectividad = Eficiencia x Eficacia
Semanal = 0.94x 1
Semanal = 0.94 (94% de efectividad)

Semanal = 6% de inefectividad

PRODUCTIVIDAD

Productos logrados

Productividad = Metros de tela
S | = 1800
emanal = 1800

Semanal = 1 (100% de productividad)

“LA RAIZ DEL JEAN’S”
EFICIENCIA

Insumos programados

Efici —
ficiencia Insumos utilizados
g - 1900
emanal = 1980

Semanal = 0.96 (96% de eficiencia)

Semanal = 4% de deficiencia
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EFICACIA

Productos logrados

Eficacia =
ficacia Mota
S - 1980
emanal = -0

Semanal = 0.99 (se logro el 90% de eficacia)

Semanal = 1% de ineficiencia

EFECTIVIDAD
Efectividad = Eficiencia x Eficacia
Semanal = 0.96 x 0.99
Semanal = 0.95 (95% de efectividad)

Semanal = 5% de inefectividad

PRODUCTIVIDAD

Productos logrados

Productividad =

roductivida Metros de tela
s | = 1980
emanal = 1980

Semanal = 1 (100% de productividad)
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“MAR ANDREW’S”
EFICIENCIA

Insumos programados

Eficiencia = —
f Insumos utilizados

680

Semanal = 310

Semanal = 0.83 (83% de eficiencia)

Semanal = 17% de deficiencia

EFICACIA

Productos logrados
Meta

Eficacia =

675

Semanal = ﬂ

Semanal = 0.96 (se logro el 96% de eficacia)

Semanal = 4% de ineficiencia

EFECTIVIDAD
Efectividad = Eficiencia x Eficacia
Semanal = 0.83x0.96
Semanal = 0.80 (80% de efectividad)

Semanal = 20% de inefectividad
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PRODUCTIVIDAD

Productos logrados

P ividad =
roductividad Metros de tela
S . 675
emanal = =

Semanal = 0.83 (83% de productividad)

COMPARACION ENTRE LAS EMPRESAS CON RELACION A LOS
INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD

Tabla 24. Comparacién de productividad de las empresas

NOMBRE EFICIENCIA | EFICACIA EFECTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
RAM JEANS 100% 93% 93% 83%
DOMINGO . ; . ;
JEANS 94% 100% 94% 100%
'J-EAA'?\IA'Z DEL 96% 99% 95% 100%

MAR ANDREW'S 83% 96% 80% 83%

Fuente: Entrevista a las empresas
Elaborado por: Daysi Valverde

Analisis e interpretacion:

De las empresas entrevistadas, la empresa DOMINGO JEAN’S y LA RAIZ DEL
JEAN’S cumplen al 100% su productividad mientras tanto la empresa RAM JEANS
y MAR ANDREW'’S cumplen solo el 83% de productividad.

En conclusién, se puede decir que del total de la produccion tanto la empresa
DOMINGO JEAN’S y LA RAIZ DEL JEAN’S utilizan su materia prima de manera
adecuada lo que ha permitido cumplir con sus objetivos propuestos y por ende su
productividad. Sin embargo, la productividad que presenta la empresa RAM JEANS y
MAR ANDREW'S es relativamente baja por lo cual hay que encontrar las acciones
correctivas necesarias para incrementar el nivel de la misma y que el funcionamiento

de la empresa mejore.
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5.2 HIPOTESIS

Pasol: FORMULACION DE LAS HIPOTESIS

Se plantea la hipotesis alterna (H1) y la hipotesis nula (Ho)

H1= La implementacion de un adecuado control de calidad en los procesos Sl influye

en la productividad de las pymes textileras del Cantdn San Pedro de Pelileo.

Ho= La implementacion de un adecuado control de calidad en los procesos NO influye

en la productividad de las pymes textileras del Cantén San Pedro de Pelileo.

Paso 2: Nivel de significancia
El nivel de significancia es de 5% = 0.05 y el nivel de confianza de 95% = 0.95

Paso 3. Calcular Chi cuadrado

Tabla 25. Tabla de contingencia

¢Los materiales empleados
) _ durante todo el proceso
Tabla de contingencia productivo lo considera usted? | 10t
Excelente | Bueno | Regular
Recuento 33 10 2 45
Contrf_JI Frecuencia 30,6 117 27 450
. OUS tino de preventivo | esperada
"Q“et Fl’d % 66,0% | 20,0% | 4,0% | 90,0%
C?n rol de Recuento 0 1 1 2
calidad en los )
Control Frecuencia
procesos 14 9 1 2,0
rodUCtivos concurrente | esperada
prog % 00% | 20% | 20% | 4,0%
utiliza en la
Recuento 1 2 0 3
empresa? Control por Frecuencia
retroalimen 2,0 .8 2 3,0
- esperada
tacion
% 2,0% 4,0% 0,0% 6,0%
Recuento 34 13 3 50
Frecuencia
Total 34,0 13,0 3,0 50,0
esperada
% 68,0% 26,0% 6,0% | 100,0%

Fuente: Encuesta a pymes del textileras del sector urbano del Cant6n Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.
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Tabla 26. Pruebas de chi-cuadrado

Valor gl Sig.
asintotica
(bilateral)
Chi-cuadrado de 11,4922 4 ,022
Pearson
Razén de 8,532 4 ,074
verosimilitudes
Asociacién lineal por 3,398 1 ,065
lineal
N de casos validos 50

Nota: a. 7 casillas (77,8%) tienen una frecuencia esperada
inferior a 5. La frecuencia minima esperada es ,12.

Fuente: Encuesta a pymes textileras del sector urbano del Cantén Pelileo, 2017.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Paso 4. Decisién estadistica

En este caso el valor estadistico asociado a la prueba de chi—cuadrado nos da 0,022, es
decir, menor a 0,05, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipétesis
alternativa, donde se afirma que, la implementacion de un adecuado control de calidad
en los procesos si influye en la productividad de las pymes textileras del Cantdn San

Pedro de Pelileo.

5.3 CORRELACION DE SPEARMAN

El coeficiente de correlacion de Spearman se calcula a partir de las puntuaciones
obtenidas en una muestra en dos variables. Se relacionan las puntuaciones recolectadas
de una variable con las puntuaciones de la otra, con los mismos participantes o casos.
(Sampieri, 2014)
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Tabla 27. Escalas de Interpretacion de Spearman

Correlacién negativa perfecta -1
Correlacién negativa fuerte moderada -0,5
débil

Ninguna correlacion 0
Correlacion positiva moderada fuerte 0,5
Correlacion positiva perfecta 1

Fuente: (Cabrera, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde

La interpretacion del coeficiente rho de Spearman concuerda en valores proximos a 1;
indican una correlacion fuerte y positiva. Valores préximos a —1 indican una
correlacion fuerte y negativa. Valores préximos a cero indican que no hay correlacion
lineal. Puede que exista otro tipo de correlacién, pero no lineal. Los signos positivos o
negativos solo indican la direccién de la relacion; un signo negativo indica que una
variable aumenta a medida que la otra disminuye o viceversa, y uno positivo que una
variable aumenta conforme la otra también lo haga disminuye, si la otra también lo

hace.

Es importante mencionar que cuando el coeficiente rs de Spearman es igual a 0 las
variables son independientes, si rs es mayor que cero nos indica que existe una relacion
directa; si estd mas préximo a 1 quiere decir que hay mas relacion, mientras que si rs
estd mas cercano al 0 hay menos relacion. En el caso de que rs de Spearman sea menor

que 0, quiere decir que tiene una relacion inversa. (Cabrera, 2013)

Prueba de correlacion Spearman

Se utiliza el coeficiente de correlacion de Spearman para analizar la relacion entre las

variables control de calidad y productividad, a través del programa SPSS.
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Tabla 28. Correlaciones entre control de calidad y productividad.

Correlaciones

Productividad
Rho de Control de calidad Coeficiente de 342"
correlacion.
Spearman
p-value ,000

**_La correlacion es significativa al nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Daysi Valverde.

En cuanto a la correlacién de las variables control de calidad y productividad se
demuestra que existe una correlacidn positiva, pues nos da como resultado 0,342 sobre
1y es significativa en el nivel de 0,000. En este sentido, el control de calidad en los
procesos de produccion es de vital importancia, pues permitira mejorar y fortalecer la
productividad de las empresas.
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6. CONCLUSIONES

El control de calidad es una herramienta de trabajo de mucha utilidad dentro de las
pymes pues a través de las encuestas realizadas se pudo verificar que en muchas de
ellas actualmente realizan un control preventivo antes de empezar con la produccion
puesto que este tipo de control les permite garantizar que la calidad de la materia prima
sea excelente, a fin de que se pueda prevenir problemas cuando la organizacién ejecute

sus actividades y todo marche segun lo planeado.

Las pequefias y medianas empresas de este sector en su mayoria utilizan las hojas de
control para inspeccionar la calidad de sus procesos, pues esta herramienta les facilita
la recogida de informacion para evitar la posibilidad de errores que permita obtener un
analisis rapido de datos. Por otro lado, un porcentaje minimo de las pymes utiliza el
diagrama de causa y efecto para conocer de forma clara y precisa a través de un efecto
las causas por las cuales se origind el problema para luego tomar acciones correctivas

que permita asegurar la calidad de los productos.

El 50% de las pymes textileras del Canton San Pedro de Pelileo tienen correctamente
definido los pardmetros de eficiencia y eficacia, puesto que estos indicadores les ha
permitido optimizar el uso de los recursos; reducir tiempos de desperdicios, paros de
equipo, falta de material, retrasos, entre otros y mejorar los procesos para obtener un

producto final de calidad que satisfaga las expectativas de los clientes.

El 54% de los encuestados consideran que el talento humano competitivo es el factor
de mayor relevancia y que incurre en la productividad de las pymes, pues los
colaboradores son quienes dan vida a la empresa, y debido a su importancia el

desarrollo personal de cada uno es vital.
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7. RECOMENDACIONES

Utilizar de forma adecuada las herramientas estadisticas de control de calidad en las
pymes para el uso eficiente de los recursos materiales durante el proceso productivo,
que les permita tener un andlisis completo de como se estd llevando a cabo la
produccion y de existir algin problema dar solucion inmediata o realizar las debidas
correcciones. No obstante, si el actual método utilizado para el control de los procesos
no funciona correctamente, emplear otro tipo de herramienta a fin de que esta les
facilite cumplir con todas las actividades planeadas eficazmente y cumplir al 100% sus

objetivos.

Establecer programas de mejoramiento continuo en las diferentes areas de las pymes
textileras del Canton Pelileo, que permita mejorar cada uno de los procesos
productivos, con base en una intensa colaboracion y participacion de los empleados
para alcanzar la excelencia total en la calidad de los productos y la satisfaccion de los

clientes.

Las empresas que no cumplen al 100% con los parametros de eficiencia, eficacia y
productividad, se recomienda utilizar flujos rapidos, efectivos y continuos de
actividades que afiadan valor al producto para satisfacer las necesidades del cliente y

optimizar todos los procedimientos a fin de alcanzar los resultados esperados.

Capacitar a los colaboradores de las pymes textileras del Canton Pelileo en temas
relacionados con la calidad y productividad para que todos hagan conciencia y
entiendan sobre la importancia del control de calidad, de manera que puedan cumplir

eficientemente sus funciones.
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8. ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA

8.1 TEMA DE LA PROPUESTA

Proponer un modelo de control de calidad en los procesos basados en las herramientas
estadisticas de calidad que permita incrementar la productividad de la empresa la Raiz

del Jean’s

8.2 DATOS INFORMATIVOS
Institucidn ejecutora: La Raiz del Jean’s
Beneficiarios: Empresa la Raiz del Jean’s

Ubicacidn: Esté ubicada en la provincia de Tungurahua, Parroquia Garcia Moreno del

Canton Pelileo, en el barrio la Libertad.
Tiempo estimado para la ejecucion: Noviembre 2017

Equipo técnico responsable: Gerente de la empresa y jefe de produccién.

8.3 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

La Industria la Raiz del Jean"s viene funcionando a partir del afio de 1969, mediante
el cumplimiento de las Normas Legales correspondientes, teniendo como

representante legal de la empresa al sefior César Octavio Paredes Yaguar.

Las instalaciones de la Raiz del Jean’s se encuentran ubicadas en el Barrio la Libertad,

Parroquia Garcia Moreno del Cantdn Pelileo, provincia de Tungurahua.

La empresa la Raiz del Jeans en la actualidad no cuenta con una herramienta técnica
adecuada para el control de calidad que permita la toma asertiva de decisiones por
parte de la gerencia, con la cual se pueda mejorar e incrementar la productividad de la
misma, asi como la calidad de los productos, lo que ayudaria en cierta manera a reducir

los costos y a satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes.
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Por consiguiente, para que la empresa realice un adecuado control de calidad se
propone el disefio de un diagrama de causa y efecto, con el cual se pueda analizar los
diferentes problemas que surjan durante el proceso de produccion y de este modo

establecer una solucién que ayude a corregir 1os mismos.

Con el disefio de esta herramienta estadistica de control de calidad, se pretende
garantizar a la empresa que el producto final cumpla con las especificaciones
requeridas por el cliente, a fin de llevar a cabo un mejor control y medicion de los

procesos en base a estandares de calidad.

8.4 JUSTIFICACION

Esta propuesta tiene como finalidad mejorar la productividad de la empresa la Raiz del
Jean’s ubicado en la ciudad de Pelileo, sector la Libertad, donde se propone el disefio
de la herramienta estadistica de control de calidad Diagrama de causa y efecto, la
misma que al ser aplicada por la empresa permitird un mejor control de los procesos y

brindar a los consumidores un producto de excelente calidad.

8.5 OBJETIVOS

Objetivo General

Disefiar un modelo de control de calidad basado en la herramienta estadistica
Diagrama de Causa y efecto, con el fin de mejorar la productividad de la empresa la
Raiz del Jean’s.

Objetivos especificos
e Describir el proceso de produccion actual de la empresa.
o Definir los problemas existentes durante el proceso productivo para conocer
cuéles son los que mas inciden que el producto sea defectuoso.
e Disefiar el diagrama de causa y efecto para controlar y optimizar los procesos

productivos.
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8.6 FUNDAMENTACION CIENTIFICA - TEORICA

8.6.1 DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

Es una herramienta grafica utilizada para recopilar las posibles causas de un problema
o identificar los diferentes aspectos necesarios para alcanzar un efecto especifico,

organizandolos por factores.

En la ejecucion de los procesos pueden presentarse resultados o efectos no esperados
o0 resultados que tienen alta variabilidad, que comprometan el cumplimiento de los
objetivos del proceso. Por esta razon es importante identificar las posibles causas que
estén incidiendo en la ocurrencia del efecto para posteriormente analizarlas y

establecer su prioridad antes de emprender acciones especificas.

Una de las técnicas de analisis para ayudar a la solucion de problemas es el diagrama
de Causa y Efecto, conocido también como Diagrama de Ishikawa, el cual permite
analizar los factores que intervienen en la calidad del producto a través de una relacién
de causa y efecto, ayudando a sacar a la luz las causas de la dispersion y también a
organizar las relaciones entre las causas. El Diagrama de Causa y Efecto por su forma
recibe el nombre de “esqueleto de pescado”, en el que la espina dorsal es el camino
que conduce a la cabeza del pescado que es donde se coloca el problema que se desea
analizar; las espinas o flechas que la rodean indican las causas y sub-causas que lo

provocan. (Gandara, 2014)

8.6.1.1 PASOS PARA CONSTRUIR UN DIAGRAMA DE CAUSAS Y
EFECTOS

e Definir el problema o efecto que va analizarse.

e Formar el equipo para realizar el andlisis. Con frecuencia el equipo descubrira
las causas potenciales mediante el procedimiento de lluvia de ideas.

e Trazar el rectangulo del efecto y la linea central.

e Especificar las categorias principales de las causas potenciales y anexarlas
como rectangulos conectados con la linea central.
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Identificar las causas posibles y clasificarlas dentro de las categorias del paso
anterior. De ser necesario, crear nuevas categorias.

Clasificar las causas para identificar las que parezcan tener mayores
posibilidades de incidir en el problema.

Emprender una accion correctiva. (Montgomery, 2014)

‘ Maquinaria ‘ ‘Mano de obra‘ Materiales ‘ }E:Sgl%i
\ -—
| EFECTOS
R C
s /}' N\ / Coessl
‘Medio ambiemeH Métodos ‘ ‘ Mantenimiento ‘ } Factores
causales

Figura 18. Diagrama causa — efecto
Fuente: (Cuatrecasas, 2013)
Elaborado por: Daysi Valverde

8.6.1.2 FASES PARA REALIZAR EL DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO

Definir y determinar de forma clara el problema que queremos resolver.
Dicho problema, causante de la falta de calidad en nuestros procesos, se
describird en el extremo de la columna principal en forma de flecha que

constituye la «espina dorsal» del diagrama.

Identificar los factores mas relevantes que influyen en el problema que hay
que resolver. Apareceran en los extremos de lo que podriamos definir como

«espinas» principales o primarias.

Determinar y analizar de una forma ordenada y estructurada las causas y
las causas de las causas, 0 subcausas, que originan el efecto, de acuerdo con
los factores mas importantes que hayamos seleccionado. Es aconsejable
comenzar con el estudio de uno de los factores y profundizar en su analisis,
antes de realizar el mismo proceso con los siguientes. De esta manera se van
formando las sucesivas ramificaciones que profundizan en el detalle y origen

de las causas.
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Una vez concluido el anélisis y estudio de causas es aconsejable realizar una
reflexion para evaluar si se han identificado todas las causas (sobre todo si
son relevantes) y comprobar que hemos utilizado los factores correctos. En

caso contrario se afiadiran las causas y factores que falten o sean necesarios.

Toma de datos acerca de las diversas causas del problema, valorando el
grado de incidencia global que tienen sobre el efecto. Esto permitira sacar unas
conclusiones finales y aportar las soluciones mas aconsejables para resolver y
controlar el efecto estudiad. (Pulido, 2013)

8.6.1.3 VENTAJAS DEL USO DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Hacer un diagrama de Ishikawa es un aprendizaje en si (se logra conocer méas
el proceso o la situacion).

Motiva la participacion y el trabajo en equipo, y les sirve de guia para la
discusion.

Las causas del problema se buscan activamente y los resultados quedan
plasmados en el diagrama.

Muestra el nivel de conocimientos técnicos que se han logrado sobre el
proceso.

Sefiala todas las posibles causas de un problema y como se relacionan entre si,
con lo cual la solucidn se vuelve un reto y se motiva asi el trabajo por la calidad.
(Pulido, 2013)
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Descripcion del proceso productivo de la empresa la Raiz del Jean’s.

Recepcion de la
materia prima

Disefio del modelo

Cortado de la tela

Costura de prendas

Lavado de prendas

Planchado de prendas

Almacenaje en bodega

I.I.I.I‘I.I.I

Figura 19. Proceso de confeccion.
Fuente: Pymes textileras del Cantdn Pelileo.
Elaborado por: Daysi Valverde.

1.- Recepcidn de la materia prima

La materia prima es ingresada a la planta de produccion luego de haber pasado los
controles y revisiones requeridas segun el jefe de produccion.

2.- Disefio de modelos de las prendas

Los disefios de los modelos son trazados en un cartén prensado para sacar los patrones
que seran dibujados en la tela jeans, teniendo en cuenta las medidas de todas las tallas

a confeccionar.
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3.- Cortado de la tela

Se tiende la tela en la mesa de corte y se trazan los patrones en todas las tallas
requeridas, esto se lo realiza en una sola ya que al momento de cortar se tienden a bajo

las demas telas y estas son cortan por igual.
4.- Unidn y costura de las piezas

Se inicia con la costura y union de bolsillos en las partes posteriores, se une la cadera
pierna derecha e izquierda con las partes posteriores del pantalon, plegado union de
dobladillo parte delantera del pantaldn, unién en la parte delantera, costura y union de
la cremallera, basteada del pantaldon union y costura con la cintura, unién con las

presillas, hechura del ojal con este paso esta listo para pasar a lavanderia.
5.- Lavanderia

Primero las prendas son colocadas en el caldero se procede a lavar y realizar el
centrifugado del pantalon, es decir dado el color que se desea se sacan del caldero y se

prosigue al secado de pantalén con un secador industrial.
6.- Planchado de prendas

Una vez secado el pantalon, se procede a plancharlo y cortar los hilos sobrantes del
proceso de costura para posteriormente realizar una revision total del pantalén con la
finalidad de ubicar pantalones que tengan ciertas imperfecciones (productos
defectuosos).

7.- Almacenaje en bodega

Luego de que la prendas fueron planchadas son enviadas al almacén de bodega donde

las prendas estan listas para la venta.
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Definir los problemas existentes durante el proceso productivo para conocer

cuales son los que mas inciden que el producto sea defectuoso.

Para identificar algunos de los posibles problemas que existe en la empresa dentro del
proceso productivo se cont6 con la colaboracion del jefe de produccion, de tal forma
que se pueda conocer como y donde se manifiestan, y de qué manera esto afecta al

cliente e influye en la calidad y productividad de la misma.

A continuacion, se detallan algunos de los problemas encontrados en la empresa:

o Problema de desorganizacion en el area de trabajo: la materia prima y
materiales utilizados para la confeccion del jean se encuentran colocados en
cualquier lugar.

o Desperdicio de materia prima durante el proceso productivo.

o Dificultad con la maquinaria: cuando esta sufre cualquier dafio o mal
funcionamiento de la misma no siempre se cuenta con una respuesta inmediata
en caso de presentarse y esto provoca retrasos en la produccion.

o Problema de personal operativo: los trabajadores no estan involucrados en el
proceso productivo debido a que no han recibido capacitaciones.

o Inconvenientes en los procesos: las maquinas mal ubicadas y érdenes de
trabajo mal especificado.

o Escaso control y supervision: aunque se cuenta con un jefe de produccion, que
trabaja también como operario algunas veces no cuenta con el tiempo
suficiente para supervisar y controlar los procesos y el producto final por
cuanto no existe un adecuado control de calidad.

En conclusion, se puede resumir los problemas encontrados tanto en el area de

produccién como en los procesos:

e Desorden en el area de trabajo

e Personal no capacitado

e Desperdicios de materia prima

e Productos terminados defectuosos

e Escaso control de calidad
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8.7 DISENO DEL DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO
8.7.1 DESARROLLO DEL DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

En este caso, se realiza el disefio del diagrama de causa y efecto para que pueda ser
aplicado por la empresa la Raiz del Jean’s. puesto que se ha identificado que en la
empresa no se esta realizando el debido control de calidad durante el proceso de
produccion, por lo que genera productos defectuosos, por lo tanto, se procede a realizar

una investigacion utilizando el diagrama causa-efecto.
Procedimiento que se utiliza para la realizar del diagrama de causa-efecto:

e Definir y determinar de forma clara el problema que queremos resolver.
Productos defectuosos por la falta de calidad en los procesos, la cual se describe
en el extremo derecho de la flecha central que va hacia la cabeza del pescado.

e ldentificar los factores mas relevantes que influyen en el problema que
hay que resolver.

En este caso, se define los factores que se encuentran en los extremos de las
lineas secundarias como son: mano de obra, materia prima, maquinaria y
métodos.

e Determinar y analizar de una forma ordenada y estructurada las causas.
Una vez detallado los factores, se procede a realizar una lluvia de ideas
organizada por factor con el cual se pudo identificar las causas-efecto que
origina el problema. Cada respuesta se va registrando como una linea
dependiente del factor.

Causas:
o Falta de capacitacion
o Falta de mantenimiento de la maquinaria
o Mal gestionamiento de abastecimiento de la materia prima
o Falta de control de calidad en cada una de las etapas de control de
calidad
Subcausas:
o Falta de coordinacion en los procesos
o Descuido del trabajador

o Materia prima de mala calidad
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o Procesos inadecuados

e Finalmente, con la informacién obtenida se realiza el diagrama de causa-
efecto tal como se muestra en la figura 20. Esto nos permite sacar una
conclusién final y aportar a la solucién del problema estudiado y tomar las

acciones correctivas necesarias.

MAND DE OERA MATERIA PRIMA

Falta de capacitacian Mo gestionar bien el
abastecimiento de
materias primas

—_—

Falta de coordinacion [lateria prima de mala
en los procesos calidad
PRODUCTOS
DEFECTUDS0S
De=zcuido del Frocesos inadecuados
trabajador
Falta de Falta de contral dg ———=
mantenimiento de la calidad en cada etapa
maquinaria de proceso

MAGUINARIA METODOS

Figura 20. Diagrama causa-efecto para el problema de productos defectuosos.
Fuente: Pymes textileras del Canton Pelileo.
Elaborado por: Daysi Valverde.

Conclusién:

Como resultado después de haber realizado el diagrama causa-efecto se pudo
determinar cuéles son las principales causas o motivos por las que el producto final
que elabora la empresa la Raiz del Jean’s sea defectuoso. Ademas, con la herramienta
estadistica propuesta para el control de calidad, se ayudara a optimizar cada uno de los

procesos de produccidn e incrementar la productividad.

83



Ventajas que se obtiene después de realizar el diagrama de causa-efecto para el

control de calidad del producto:

e Se puede controlar y evaluar que la materia prima este en buen estado.

e Permite verificar que el trazo del disefio sea adecuado al molde y a los
margenes de medida.

o Fidelidad del tizado y corte exacto de la tela segun las tallas.

e Controlar que la costura de la prenda este bien puntada.

e Una vez confeccionada la prenda, se realiza una inspeccion final del producto

para saber si este cumple con las expectativas del cliente.
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10 ANEXO

Anexo 1. Arbol de problemas

. .. .. . Demoras en el proceso Incorrecta utilizacion
Baja productividad Bajo nivel de calidad. de produccion, de politicas y objetivos
de calidad.

»

| A B

Inadecuado control de calidad en los procesos y su influencia en la
productividad de las pymes textileras del Cantdon Pelileo.

Ineficiente planificacion Mano de obra no Procesos mal L,
de actividades de calificada. ejecutados y Falta de capacitacion.
procesos de produccion. desperdicio de recursos.

Elaborado por: Daysi Valverde.
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Anexo 2. Lista de empresas textiles y confeccion actualizada

Ne NOMBRE DE LA EMPRESA PRODUCTOS DIRECCION SERVICIOS PRINCIPALES
1 | CONFECCIONES JHONATAN INTERIORES DE HOMBRE MUJER Y NINO | PELILEO - HUAMBALITO CORTE CONFECCION Y BORDADO

2 | CONFECCIONES MILFER CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO

3 | CONFECCIONES MASTERS PANTALONES Y CHOMPAS JEANS e N ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
4 | CONFECCIONES MARY PANTALONES, CHOMPAS, FALDAS PELILEO - BARRIO EL CORTE. | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
5 | CONFECCIONES KEVIN JEAN CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO

6 | CONFECCIONES TELZI PANTALONES-TERNOS-BLUSAS-VESTIDOS EE(S'UGIELE ¥ MIRARICA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
7 | CONFECCIONES ARROW PANTALONES ESE'\SIELFEAO;ZB YPEDROBACON | £ ABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
8 | BALTAZAR JEREZ MASAQUIZA TAPICES DE LANA i PAMBA CHICO - ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
O | JIMENEZ CHANGO BALTAZAR ELABORACION DE TAPICES DE LANA ) i PAMBA CHICO - ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR

10 | BANANOKIDS CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO

11 | BELISARIO CAIZABANDA PAMBASHO | ELABORACION DE TAPICES DE LANA e\ PAMBA CHICO - ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR

12 | CONFECCIONES MONICA CHOMPAS, PANTALONES, FALDAS PR EO - LamB0 ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR

13 | CONFECCIONES TORRES PANTALONES EN VARIAS TALLAS PELILEO - P. CHACON. ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR

14 | CONFECCIONES LUIS ALFREDO CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO

15 | BRAGONS CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO

16 | CONFECCIONES CARVIN PANTALONES Y TINTURADO P AL ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR

17 | CONFECCIONES RODRIGUEZ PANTALONES PELILEO - GARCIAMORENO Y | &) Ag0RACION DE PRENDAS DE VESTIR

JUAN DE VELASCO
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PELILEO - ANTONIO CLAVIJO

18 | CONFECCIONES CAT. PANTALONETAS Y CHOMPAS e ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
19 | CREACIONES ROBERTOCAR PANTALONES, BLUJEANS, CHOMPAS PELILEO - ANTONIO CLAVIJO. | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
20 | CONFECCIONES JINEZ Eﬁmﬁtg“gigg NINOS, CAMISETAS, PELILEO - RIO MISAHUALLI. ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
21 | CONFECCIONES ELLERSTON PANTALONES, FALDAS, CHOMPAS EEALR';FOOT' fﬁggTUGSUMA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
20 m%@%”zp‘ MASAQUIZACARLOS | £ ABORACION DE TAPICES DE LANA MANGUIHUA ALTO SALASACA | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
23 | o ASCyNES DE EDUARDO PANTALONES, BLUJEANS, CHOMPAS A S N TUGSUMA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
DA | CONFECCIONES SANDRAANABEL | PANTALONES, BLUJEANS, CHOMPAS PELILEO - ANTONIO CLAVIJO. | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
25 | CONFECCIONES CREACIONES PANTALONES e L HITA SAENZ | £| ABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
26 | CONFECCIONES LARAIZ DELJEANS | LANTACONES CHOMPAS CAMISAS PELLEO [PARRIOLA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
27 | MAR ANDREW'S CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO

28 | CONFECCIONES JANNET FALDAS, PANTALONES, MOCHILAS PELILEO - LUIS A MARTINEZ | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
29 | CHARLES BORDADOS CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL LA JOYA CORTE CONFECCION Y BORDADO

30 | CREAMODA CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - LA LIBERTAD CORTE CONFECCION Y BORDADO

31 |cupibo CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO

32 | CONFECCIONES SPORTS ROPA INTERIOR PELILEO - GARCIAMORENO | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
33 | EANTEX CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO

34 | KAVEN JEAN CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO

35 | ARTESANIAS SALASACA TAPICES DE LANA PARROQUIA SALASACA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
36 | CONFECCIONES PATTO CHOMPAS-CAMISAS PELILEO - AV. 22 DE JULIO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
37 | CONFECCIONES ELSA LLERENA PANTALONES, FALDAS, CHOMPAS PELILEO VIAOLMEDOKM.1 | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
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38

CONFECCIONES JEAN EDDY

PANTALONES

PELILEO - BARRIO EL TAMBO

ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR

PELILEO - BARRIO

39 | CREACIONES ALEXIS PANTALONES, FALDAS, CHOMPAS R ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
AQO | CONFECCIONES JENNIFR'S EXTERIORES HUAMBALO - CENTRO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
A1 | CONFECCIONES JEANS ERVIN PANTALONES, BLUJEANS, CHOMPAS EE'XKE%GECS'XO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
A2 | CONFECCIONES FABI PANTALONES, BLUJEANS, CHOMPAS ANTONIO CLAVIJO. PELILEO | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
A3 | CONFECCIONES DANNY PANTALONES, FALDAS, CHOMPAS PELILEO - BARRIO EL TAMBO. | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
A4 | FANNY CONF. CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
A5 | CONFECCIONES FEC. M. PANTALONES PELIELO - BARRIO EL TAMBO | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
AG | FINSSPACLA CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
A7 | MASAQUIZA JEREZ FELICIANO ELABORACION DE TAPICES DE LANA PARROQUIA SALASACA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
A8 | CONFECCIONES YISEL PANTALONES, CHOMPAS, FALDAS PELIELO - BARRIO EL TAMBO | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
A9 | CONFECCIONES FERFA PANTALONES Y CAMISAS gi';'ég%g%‘gﬁm MORENOY | £| ABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
50 | TAURO'S JEAN CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
51 | GORDONJEAN'S CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
52 | DEJEAN CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
53 | CONFECCIONES RAM JEANS CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - JUAN DE VELASCO | CORTE CONFECCION Y BORDADO
54 | GEOGI CONFECCIONES CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - LA LIBERTAD CORTE CONFECCION Y BORDADO
55 | MONTANA CREACIONES CONFECCIONES DE JEANS B el MNUELITASAENZ - | CORTE CONFECCION Y BORDADO
56 | GEOVANNY RAMOZ CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
57 | CARRASCO SEBASTIAN CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
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58 KAVEN JEAN CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
59 CONFECCIONES ALEXANDRA CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
6O TEXTILES RAMOS CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
61 INDUSTRIAS JAVITEX CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
62 KADOS CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
63 DOMINGO JEANS PANTALONES JEANS PELILEO - EL TAMBO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
c4 LASCANO TEX TEXTILERA PELILEO - LA LIBERTAD CORTE CONFECCION Y BORDADO
65 KARITEX JEAN MUJER, JEAN HOMBRE VIA A BANOS - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
66 E/I?A’\é',:AEQCLi?A'\\IES MANUEL TEJIDOS DE LANA, ORLON PARROQUIA SALASACA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
67 MASAQUIZA JIMENEZ MANUEL ELABORACION DE TAPICES DE LANA gﬂﬁl\izsil\éiPAM BA CHICO- ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
68 MANUEL MASAQUIZA ELABORACION DE TAPICES DE LANA PARROQUIA SALASACA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
69 MAQUILAR CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL g’gﬁg‘agﬁg;@NAL 330Y12 CORTE CONFECCION Y BORDADO
70 MARCEL SERIES CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
71 CONFECCIONES GEOVANNA PANTALONES JEANS PELILEO - EL TAMBO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
72 CONFECCIONES MARIA TERESA PANTALONES SEQL&E(E(SYABAIESA\‘R%ALDERON ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
73 CONFECCIONES ECUADOR TEJIDOS DE TAPICES SALASACA CENTRO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
74 CONFECCIONES MERY PANTALONES Y CHOMPAS JEANS EIIEBLIIELRE.%ISBARRIO LA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
75 MIAMI SPORT CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
76 CONFECCIONES ROD-PAR PANTALONES Y CHOMPAS EFBI‘I;IE{E%[)BARRIO LA ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
77 CONFECCIONES MILFER CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
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78 CONFECCIONES LISSET CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
79 MUNDO AZUL CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
80 CONFECCIONES MORALES CHOMPAS TELA BLUEJEANS PELILEO-BOLIVAR-HUAMBALO | ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
81 PRODU MODA CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
82 TAUROS BLUE CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
83 CONFECCIONES ROSA CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
84 CONFECCIONES DANIEL'S PANTALONES Y VESTIDOS PUERTO DE PALOS 539 ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
85 CONFECCIONES ROSITA PANTALONES - FALDAS — CHOMPAS PELILEO - GARCIA MORNEO ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR
86 CONFECCIONES SEGUNDO TITE CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
87 LUX TEXT CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
88 CONFITEX CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
89 SPIRIT BLUE CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
Q0 CONFECCIONES D'ALEXIS CONFECCIONES DE JEANS PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
91 TECNIMAQ CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO CORTE CONFECCION Y BORDADO
o2 TOOP.LL CONFECCIONES DE JEANS Y GENERAL PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO
93 VICENTINO CONFECCIONES DE JEANS PELILEO - EL TAMBO CORTE CONFECCION Y BORDADO

Fuente: Ministerio de Industrias y Productividad - MIPRO
Elaborado por: Daysi Valverde
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UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS
CARRERA DE ORGANIZACION DE EMPRESAS

Encuesta dirigida a las pymes textiles del sector urbano del Canton Pelileo.

Obijetivo: Identificar informacion relacionada al control de calidad en los procesos y

productividad de las pymes textileras del Canton San Pedro de Pelileo.

Instrucciones:

v Lea detenidamente y con atencién cada pregunta antes de contestar.

v" Marque con una “x” la respuesta que usted considere correcta.

v" Con las respuestas que usted proporciona nos permitira dar solucion al problema
investigado.

1. ASPECTOS GENERALES

Persona que contesta la encuesta: Gerente [] Jefe de produccion []

Nivel de instruccién: Primaria[ | Secundaria[ | Superior[ ] Posgrado[ ] Sin instruccion| ]
Informacion de la produccién semanal de la empresa:

Produccion: semanal

Materia prima utilizada (cantidad de tela): semanal —

Mano de obra empleada: semanal ———

2. ASPECTOS ESPECIFICOS

1. ¢Qué tipo de control de calidad en los procesos productivos utiliza en la empresa?

Control preventivo O
Control concurrente ]
Control por retroalimentacion [

PO QUE?...e ettt a e e b ettt reene 1en
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¢De acuerdo a la respuesta de la pregunta anterior cual de estas herramientas técnicas
utiliza para el control de calidad dentro de su empresa?

Diagrama causa — efecto
Hoja de recogida de datos
Gréficos de Control
Histograma

Diagrama de Pareto
Diagrama de Dispersion
Estratificacion

N R

Los métodos para el control de la calidad en los procesos son:

Adecuados []
Inadecuados ]
Nula o pobre []

¢Como considera usted la calidad de los productos de su empresa?

Excelente []
Bueno []
Regular ]
Deficiente [l

¢Considera usted que se deberia utilizar métodos de mejora continua para lograr optimizar
los procesos de produccion?

Totalmente de acuerdo
De acuerdo

Ligeramente de acuerdo
En desacuerdo
Totalmente en desacuerdo
GPOT QUE?... e b bbbt b e bt

O oood

¢Qué opinion le merece usted el actual proceso de produccion que desarrolla la empresa?

Excelente
Bueno
Regular
Deficiente

N
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7.

10.

¢Los materiales empleados durante todo el proceso productivo lo considera usted?

Excelente
Bueno
Regular
Deficiente

COOoOn

¢El producto que elabora la empresa para su comercializacién cumple con el propdsito y
expectativas del cliente?

Totalmente de acuerdo
De acuerdo

Ligeramente de acuerdo
En desacuerdo
Totalmente en desacuerdo

OO0

¢Considera usted que la empresa tiene definido correctamente los parametros de eficiencia
y eficacia para alcanzar adecuados niveles de productividad?

Totalmente de acuerdo ]
De acuerdo ]
Ligeramente de acuerdo ]
En desacuerdo ]
Totalmente en desacuerdo ]

¢Cual de estos elementos estratégicos considera usted es el de mayor importancia para
mejorar la productividad de su empresa?

Actualizacion Tecnoldgica
Talento humano competitivo
Optimizacién de materiales
Presupuestos actualizados
Investigacion y desarrollo
Otros

(Por

ooooog

iGracias por su atencion!
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Anexo 4. Instrumento para la validacion del cuestionario

INSTRUMENTO PARA LA VALIDACION DEL CUESTIONARIO

Cuestionario dirigido a Docentes Expertos en Proyectos de Titulacion, modalidad
investigacion.

APRECIACION CUALITATIVA

CRITERIOS Excelente | Bueno | Regular | Deficiente
Presentacion del instrumento /
Claridad en la redaccion de los items /
Pertinencia de la variable con los /
indicadores /
Relevancia del contenido /
Factibilidad de la aplicacion P

Observaciones:

Validado por: ﬂ,(,u - g 24 wffuu,uudfq

N\ .
Profesion: \ (} o 7&6 )

Lugar de Trabajo: UTA‘ .

Cargo que desempeiia: C)o(;, Y@é;"w\,g,(/&,v ({_g /A/ww}? fa«Mw

Lugar y fecha de validacién{; /\/ L,a -iu) D6 / 9, C} / _/) 2

Firma:

99




INSTRUMENTO PARA LA VALIDACION DEL CUESTIONARIO

Cuestionario dirigido a Docentes Expertos en Proyectos de Titulacién, modalidad

investigaci6n.

APRECIACION CUALITATIVA

CRITERIOS

Excelente {| Bueno | Regular | Deficiente

Presentacion del instrumento

Claridad en la redaccién de los items

Pertinencia de la variable con los
indicadores

Relevancia del contenido

Factibilidad de la aplicacién

BN i

Observaciones: € br piequnte T comb&r vedeccion q /,(704/0 7
¢ descijpfor ¢ esazte mofore !

Validado por:

?gmwv@ \/imen ez

Profesién: _,Tugemmvo Jadustrre /

Lugar de Trabajo: U7A

Cargo que desempeiia: Doceu fe

Lugar y fecha de validacion: 06- 0% - 20( Z

Firma:
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INSTRUMENTO PARA LA VALIDACION DEL CUESTIONARIO

Cuestionario dirigido a Docentes Expertos en Proyectos de Titulacién, modalidad

investigacion.
APRECIACION CUALITATIVA
CRITERIOS Excelente | Bueno | Regular | Deficiente
Presentacion del instrumento /
Claridad en la redaccién de los items /
Pertinencia de la variable con los
indicadores /
Relevancia del contenido i
Factibilidad de la aplicacién /

Observaciones:

Validado por: N,a Vi 9/(0 GJ,LL/" Lo

Profesion: h &5 PJ(

Lugar de Trabajo: Ll T

Cargo que desempeiia: b O s .\/\J“C

1

( <

Lugar y fecha de validacién: A"M L (—o .; O 6(/ D :]» / 2/0(7

Firma:
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Anexo 5. Entrevista para recolectar informacion sobre la productividad de las

empresas
RAM JEANS DOMINGO JEANS LA RAIZ DEL JEAN| MAR ANDREW'S
Descripcion Semanal 1 Semanal 1 Semanal 1 Semanal 1

Cantidad Costo Cantidad Costo | Cantidad | Costo | Cantidad| Costo

Produccién pantalones

Insumos utilizados:

Tela

Metros de tela para producir
un pantalén

Mano de obra

Dias producidos a la semana

Insumos programados:

Tela programada

Meta propuesta
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Anexo 6. Ministerio de Industrias y Productividad

<

| Ministerio
))%i de Industrias

| y Productividad

CERTIFICACION

Ambato 19 de Julio del 2017

Po medio del presente me permito Certificar que la sefiorita DAYSI MARIBEL VALVERDE CHIFLA,
Cl. 180503164-6 Estudiante de la Facultad de Ciencias Administrativas, de la carrera Organizacién
de Empresas de la UTA. Realizé un pedido de informacién sobre empresas registradas en el
MIPRO que elaboran prendas de vestir para un Proyecto de Investigacion, la misma que fue

proporcionada a la Interesada

Lo Certifico

viare
TECNICO DEL MIPRO AMBATO
TIf. 032 585552,585411
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Anexo 7. Fotografias
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