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Resumen:

Este articulo tiene como objetivo describir la aplicacién de los cuatro pasos del ciclo de Deming y un diagrama de flujo auna PYME
que lleva por nombre BEYMA, dedicada a la confeccién de prendas de vestir. El problema que presentaba es que era minima la
productividad en el pegado de manga. Con lo ya mencionado se observé un proceso deficiente, es por ello que, una vez que se puso a
prueba la metodologia se contabilizd la eficiencia y la eficacia para asi saber cudl es la productividad con la que cuenta la empresa. Se
realizé una prueba piloto para evaluar el proceso y se implementé el ciclo Deming dando como resultado un nivel de camplimiento
del 56.25%, mejorando considerablemente la eficacia y eficiencia en el proceso productivo de la PYME.

Palabras clave: Eficacia, Eficiencia, Mejora, Proceso, Productividad.

Abstract:

The goal of this article is to describe the application of the four steps of the Deming cycle and a flow chart to an SME called
BEYMA, dedicated to the manufacture of garments. The problem presented is the minimum productivity in sleeve gluing.

As a consequence of a deficient process, that is why, once the methodology was implemented, the efficiency and effectiveness were
counted in order to know the productivity of the company. A pilot test was carried out to evaluate the process and the Deming
cycle was implemented, resulting in a compliance level of 56.25%, considerably improving the effectiveness and efficiency of the
SME's production process.

Keywor ds: Efficiency, Efectiveness, Improvement, Process, Productivity.

Introduccién

Las PYMES y MIPYMES en México, de acuerdo con un estudio realizado por el INEGI en el afio 2020,
representan el 99.8% de un poco mas de 49 millones de establecimientos publicos y privados [1]. Es
importante por el nimero de empleos que se generan. Ahora bien, este articulo trata de apoyar a una PYME
que se encuentra en la zona norte del Estado de México. Se sefiala que por fines de confidencialidad no se
menciona su ubicacién exacta. Esta PYME se dedica a la manufactura de prendas de vestir.

La confeccién de prendas de vestir cuenta con una serie de procesos, uno de ellos es el pegado de manga
porque de acuerdo al estudio realizado en la PYME BEYMA se encuentra que esta operacién genera fallas en
la produccidn, es por ello que el siguiente articulo tiene como finalidad brindar los conocimientos necesarios
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para la implementacién del ciclo Deming a fin de mejorar en la productividad en el drea de pegado de manga
[2].

Para ello se describe la situacién en la que se encuentra, el drea de pegado de manga para luego de la
implementacién se mida en cuanto se ha elevado la productividad. Al implementar el uso de la metodologia
del ciclo de Deming se busca dar la solucién a las principales causas para que de esta manera la productividad
aumente en sus dimensiones que vienen a ser la eficiencia y la eficacia; como consecuencia el drea de pegado
de manga obtendra una mayor rentabilidad, podra abastecer oportunamente a la siguiente operacién en las
lineas de costura [3].

El ciclo Deming es importante porque les permite a las empresas una mejora integral de la competitividad,
de los productos y servicios, buscando la mejora continua de la calidad, reduccién de costos, optimizar la
productividad, reduccién de los precios e incrementar la participacién del mercado y aumentar la rentabilidad
de la empresa [4] [5].

También la productividad es un ratio o indice que mide la relacién existente entre la produccién realizada
y la cantidad de factores o insumos empleados en conseguirla [6]. Se define como a relacién que mide la
utilizacién de los productos obtenidos entre los recursos o insumos utilizados para su elaboracién. Esta dada
por la ecuacién (1):

Productivida

= Eficiencia x Eficacia W
La importancia de la productividad se reconoce mundialmente porque no existe alguna otra actividad

humana para elevar el nivel de vida en la sociedad, esto se refleja en el potencial de incrementar los sueldos

y la mayor rentabilidad para el capital invertido [7]. Si bien ya definimos que es la productividad ahora bien

debemos conocer el concepto de eficiencia, es la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.
Es un indicador que mide la relacién del tiempo utilizado sobre el tiempo total utilizado y estd dada por

la ecuacién (2):

Tiempo util

Eficiencia = —
ficleadia Tiempo total 2)

Otro concepto abordado es la eficacia que se define como la relacidn entre las actividades y los resultados
planeados, implica utilizar los recursos necesarios para lograr el objetivo [8] [9]. Es el cumplimiento entre los
objetivos alcanzados y los objetivos planeados, estos pueden ser el nimero de unidades producidas sobre las
unidades ya programadas en los tiempos establecidos. Esta dada por la ecuacién (3):

Unidades producidas

Eficacia =
T T P ®)

Ademis, se senala que después de aplicar la investigacion propuesta por [11], se aplicaron los pasos del ciclo
Demingy se elaboré de un diagrama de flujo, llegando a una serie de resultados que mas adelante se describen.
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Materiales y métodos

Tipo de investigacion.

El autor Espinoza Montes [10], afirma que una investigacion tecnoldgica tiene el propésito de aplicar los
conocimientos cientificos resultantes mediante la investigacién, para solucionar diferentes problemas y que
asi se beneficie a la sociedad. La investigacion utilizada en este proyecto es de nivel aplicada. A continuacién,
se describe a detalle la metodologia empleada, usando como base la expuesta por el autor Andrés Pacheco
Espejel en su libro “Metodologia critica de la investigacién” donde combate la improvisacion existente en
distintos sectores, tanto académicos o no, ¢ insisten en la necesidad de realizar investigaciones con sustento
metodoldgico, ya sea utilizando la investigacién bdsica, tecnoldgica o aplicada, alcanzando asi, resultados
significativos para la ciencia y la sociedad [11]. Ver Figura 1.

BLOGUES METODOLOG 00

FIGURA 1

Diseno de la Metodologia aplicada para el desarrollo de la solucién.
Fuente: Basado a partir por lo propuesto por [11].

Desarrollo

Para comenzar a trabajar con el ciclo de Deming realizamos un estudio de muestra que se realiz6 en un mes,
para ver la eficiencia y la eficacia, al igual que la productividad en el drea de pegado de manga, como se observa
en la Tabla 1.

Antes de aplicar el ciclo Deming se tiene que en el drea de pegado de manga se encuentra una baja eficiencia
al igual una baja eficacia por lo cual la productividad como se muestra en la tabla 1, es baja porque los operarios
al no realizar bien sus tareas en primera estanciay después pasar a una inspeccion se le regresa sus piezas para
ser corregidas; esto provoca un paro en la productividad por que no se avanza en la linea de costura.

El método consta de cuatro pasos:

Planificar (1), Hacer (2), Verificar (3), Actuar (4).

Con base a la problematica se decidié trabajar como primer paso con una tabla de correlacién; lo anterior
para determinar qué actividad tenfa mds valor, como se muestra en la Tabla 2.

Planificar.
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En la operacién de pegado de manga se realiz6 una planeacién para identificar cada una de las actividades
y determinar en donde se tienen las fallas provocaba que el proceso por momentos se detenga.

En la Tabla 1 se visualizan los datos recopilados en el proceso. Lo anterior sucede porque le exigen al
personal que cubran la meta, sin darse cuenta que el método no es correcto. Se sugirieron algunas alternativas
que pueden ayudar a mejorar la productividad en el drea de pegado como se muestra en la Tabla 3.

Hacer.

Se realiz6 una prueba piloto para medir la efectividad del Ciclo en la etapa Hacer. En esta etapa se puso en
marcha cada uno de los pasos de planificar, como se observa en la Tabla 4.

Verificar.

Para corroborar que se emple6 el ciclo se llevé a cabo otra prueba para comprobar si efectivamente hubo
un cambio en la produccién. En esta etapa se llevé a cabo una inspeccién para que cumpla lo que se habia
propuesto y como se muestra en la Tabla 5.

Actuar.

Con base en el analisis se aplicaron las mejoras en el drea de pegado de manga, como se observa en la Tabla 6.

Cada una de las etapas del ciclo de Deming se evalué conforme a la Tabla 7 para asi saber el nivel de
cumplimiento.
Se obtuvo como resultado un nivel de cumplimiento dado por la ecuacién (4)

Nivel de cumplimiento = 45/80=
0.5625*100=56.25% 4
El resultado de la prueba piloto fue de 56.25%, porque algunos operadores no querfan dejar la forma comun
de trabajar.
Enseguida se muestra el diagrama de flujo que tiene la finalidad de representar el proceso. Con la finalidad
de mejorar el proceso se realizé una reconstruccion en el diagrama de flyjo.
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TABLA 1
Recoleccién de muestras.
Fecha Dia Unidades P:;‘éii;g;s ditdl;:;lslhcs Eficiencia Prl;;;ﬂdﬂﬁﬁs Eficacia | Productividad
producidas
22-apo-22| 1 20318 376.9 450 0.8376 24984 0.8132 0.6811
23-apo-22| 2 21197 393.26 462 0.8512 25041 0.8465 0.7205
24-apo-22| 3 11045 259.56 360 0.7210 14245 0.7754 0.5590
25-apo-22| 4 10839 254.57 322 0.7906 14570 0.7439 0.5881
26-apo-22| 5 11054 259.22 369 0.7025 13852 0.7980 0.5606
27-apo-22| 6 100 2.2 3 0.7333 130 0.7692 (.5641
29-apo-22| 7 20 0.47 1 0.4700 25 0.8000 0.3760
30-apo-22| 8 10602 247.5 342 0.7237 13632 0.7783 0.5632
3l-apo-22| 9 43 0.97 2 0.4850 50 0.8600 0.4171
0l-sep-22| 10 12522 192.21 240 0.8009 15921 0.7865 0.6299
02-sep-22 [ 11 15296 268.7 351 0.7655 19949 0.7668 0.5870
03-scp-22| 12 3270 76.85 100 0.7685 4512 0.7247 0.5570
05-sep-22| 13 128 2.51 4 0.6275 143 0.8951 0.3617
D6-sep-22| 14 17 0.4 2 0.2000 2] 0.8095 0.1619
07-sep-22| 15 35 0.71 2 0.3550 46 0.7609 0.2701
08-sep-22| 16 25 0.59 1 0.5900 29 0.8621 (.5086
09-sep-22| 17 44 1.03 2 0.5150 48 0.9167 0.4721
10-sep-22 | 18 15774 324.97 421 0.7719 19759 0.7983 0.6162
12-sep-22| 19 16916 34847 420 0.8297 21715 0.7790 0.6463
13-sep-22| 20 L0 0.24 1 0.2400 15 0.6667 0.1600
14-sep-22| 21 48 1.13 2 0.5650 53 0.9057 0.5117
15-sep-22| 22 13496 31712 421 0.7533 17801 0.7582 0.5711
16-sep-22| 23 13764 323.45 420 0.7701 17451 0.7887 0.6074
17-sep-22| 24 13926 32723 421 0.7773 17809 0.7820 0.6078
19-sep-22| 25 13768 323.55 420 0.7704 17451 0.7890 0.6078
20-sep-22| 26 13893 32649 420 0.7774 17948 0.7741 0.6017
21-sep-22| 27 14485 3404 430 0.7916 18541 0.7688 0.6086
22-sep-22| 28 7153 168.1 280 0.6004 9121 0.7842 04708

Fuente: Elaboracién Propia
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TABLA 2
Matriz de correlacidn.
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Faquinana
Problemas de configuracion de
aguinana 1 0 1 i} 1 1 1 1 1 1 1 9
Cumplimienta de
programaciin de maguinaria ! = E a L N B ll kel B G
lluminacidn del drea 4] 4] [+] 1] o (1] 1 o 1 1 1 15
Costo de materia prima 1 1 1 1 o (1] i] o 1 1 [i] ]
Catalogadion de modelos [i] (1] (1] 1 1 (1] 1 o (1] o 0.5 3
Falta de capacitacidn del 1 o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
personal
wentilacion del drea 0 ] 1 |[05] 1|05 0@ 1 ] 0( 0 4
incentivos al personal 1 4] i 1 1 1 ] 1 1 1 1 El
procedimientos de ejeoudon
tareas del operaris 1 ] 1 ojo]|1 [} 0|0 1 1 L
Ilenar formatos de produccidn 0 1] 0.5 [+] o 1 [+] 1 o [1] 1 a5
us0 di equipo de proteccion

personal i} i 1 i 1|05] 0 1 o 0 o 1.5

total 6 2 B5 |75| 5| 8 1 T3 5 |75]| 78

Fuente: Elaboracién Propia
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TABLA 3
Planificar.
FACTOR Pun
DE No. ACTIVIDADES tua
DESEMPENO cién
Recursos Capacitacion del
Humanos 1 personal 2
Reporte de fallas en
Magquinaria 2 magquinaria 2
Procedimiento de
ejecucion de la
Metodo 3 tarea 3
Llegada de
Método + proveedores 2
Reporte de fallas en
Magquinaria 3 operacion anterior 3
Resultado 20 RESULTADO 12
total ALCANZADO
Fuente: Elaboracién Propia
TABLA 4
Hacer.
FACTOR DE Puntu
DESEMPENO | NO | ACTIVIDADES = i
Elaborar reporte de
MﬂQIilNARI 7 | fallas de configuracion 2
de la maquina
Realizacion de
METODO g . procvl.ajdnmentos de
ejecucion de las tareas
del operario 2
Pedir a proveedores
METODO 9 cumplimiento con la 2
materia prima
Elaborar reporte de
|
MAQL:I\ARI 10 tallas de operacion 3
anterior
RESULTADO RESULTADO
TOTAL 20 ALCANZADO 10

Fuente: Elaboracién Propia
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TABLA 5
Verificar.

FACTOR DE
DESEMPENO

Mo.

ACTIVIDADES

Punt
uact

RECURSOS
HUMANOS

Revisar la
evaluacion de la
capacitacion del
personal

MAQUINARIA

Cumplimiento y
archivamiento de
reporte de fallas
de la maquinaria

METODO

Procedimientos
de ejecucion de
las tareas del
operario cs
optimo

METODO

Cumplimiento de
la programacion
de los
provecdores

MAQUINARIA

Cumplimiento y
archivamiento
del reporte de
fallas de la
operacion

TOTAL

RESULTADO
ALCANZADO

Fuente: Elaboracién Propia
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FACTOR DE
DESEMPENO

Mo,

ACTIVIDADES

Puntuacion

RECURSOS
HUMANOS

Puesta en
marcha la
capacitacion del
personal

MAQUINARIA

Deteccion de
fallas de
configuracion
de maquinaria

METODO

Aplicacion de
procedimientos
de gjecucion de

las tarcas del

operano

1=

METODO

st el
cumplimiento
de la
programacion
de los
proveedores en
tiempo
programado

MAQUINARIA

Deteccion de
fallas ante la
opCTacion
anternor

1ud

RESULTADO
TOTAL

20

RESULTADO
ALCANZADO

11

Fuente: Elaboracién Propia

TABLA 7
Puntuacion.
PUNTUACION Detalle de puntuacion
0 Cumplimiento (%%
i Cumplimiento 25%
3 Cumplimiento 50%
3 Cumplimiento 75%
4 Cumplimiento 95%

Fuente: Elaboracién propia
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Resultados y discusiéon

A continuacién, se muestran los resultados obtenidos en esta disertacion, como podemos ver en el diagrama
de la Figura 2, se describen el antes y después de la mejora.

Como resultado de cada una de las metodologias aplicadas, el ciclo de Deming ayud6 a determinar porque
se detenia en momentos la produccién en el drea de pegado de manga, arrojo que no se tenia un personal
capacitado, una buena planificacién del proceso, asi como diversas fallas al momento de ejecutar la operacion.

Se realizé una prueba piloto para evaluar el proceso y se implement6 el ciclo Deming obteniendo los
siguientes puntajes:

e Planificar = 12 puntos
e Hacer = 10 puntos.

e Verificar = 12 puntos.
e Actuar = 11 puntos.

Dando un total de 45 puntos esto dividido entre 80 que es el objetivo, dando un resultado de 56.25%. Se
observé que si hubo una mejora en el proceso. Con el diagrama de flujo se logré la esquematizacién de los
procesos y asi mismo saber quién y cémo se deben realizar las tareas para el proceso productivo.

Es necesario sefialar que este estudio se realizé durante el segundo semestre del afio 2022, dando inicio el
8 de agosto y finalizando con los resultados de las pruebas piloto el dia 28 de noviembre de ese mismo afio.
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|

Recepcion de materia

- I
—

Recepcion de materia prima

prima
(Inspeccion

. pasa?
(Inspeccion o Se regresa al
pasa? proveedor

si
. Proceso de bandeo
Proceso de bandeo

Se regresa al
proveedor

Dobladillo de manga

—

Dobladillo de manga

Reingreso al
proceso

v
(Inspeccion Reingreso al
—_—
pasa? proceso
Pegado de manga
Reingreso al
Pegado de manga proceso

= D

FIGURA 2

Diagrama de flujo de antes y después de mejora.
Fuente: Elaboracién propia.

Conclusiones

Finalmente, se pude afirmar que, se logré aumentar la productividad después de ejecutar las metodologias
establecidas las cuales fueron el Ciclo Deming y el diagrama de flujo con la finalidad de mejorar el area de
pegado de manga en un 56.52% asi los defectos que esta drea tenia eran demasiados y esto ocasionaba que el
cliente regresara las prendas de vestir y a su vez se debia realizar un reproceso para que ya no tuvieran errores y
estas sean aceptadas para cumplir con la demanda que se solicita. Con lo anterior podemos asegurar que existe
suficiente evidencia para confirmar que laaplicacién del ciclo Deming y diagrama de flujo pudo incrementar la
productividad en la PYME BEYMA. Ademas, en este punto se hace un agradecimiento ala PYME BEYMA,
al TECNM: TESJo y al TECNM: ITST por las facilidades prestadas.
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