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Total quality management to reduce non-conforming
products 1n a footwear Mype, Trujillo

Marcos Alejandro Robles Lora!'®; Dario Alfredo Chinga Castillo*®; Valeria Paredes Silva®
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Abstract— This study aimed to implement total quality management (TQM) to reduce non-conforming products in a footwear
microenterprise (MSME) in Trujillo. The research employed a quantitative, applied-level approach with an explanatory scope and a pre-
experimental pretest-posttest design. The population consisted of all products manufactured by the MSME, with the sample being those with
the highest incidence of non-conformity. Data collection was conducted through direct observation and document review, using an
observation guide and a data collection form over a period of 22 working days. Initially, activity and flowcharts were used to analyze the
production process and determine the percentage of non-conforming products, which was 12.25%. Subsequently, TOM tools were applied,
such as Ishikawa and Pareto charts, brainstorming, statistical process control, PDCA cycle, and Hoshin Kanri, all geared towards
continuous improvement and process standardization. As a result, the percentage of non-conforming products decreased to 4.09%,
representing an 8.16% reduction. Inferential analysis using the Wilcoxon test (p < 0.001) confirmed that the observed reduction is
statistically significant. It is concluded that the implementation of total quality management has a positive effect on reducing non-
conforming products in a footwear micro-enterprise.

Keywords— total quality management; non-conforming products; MYPEs; footwear.
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Gestion de la calidad total para reducir los productos
no conformes en una Mype de calzado, Trujillo
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L3Universidad Privada del Norte, Pert, marcos.robles@upn.pe, NO0304616@upn.com, N00233218@upn.com

Resumen— El presente estudio tuvo como objetivo implementar
la gestion de la calidad total para reducir los productos no
conformes en una MYPE de calzado en Trujillo. La investigacion
fue de enfoque cuantitativo, de nivel aplicativo, con alcance
explicativo y disefio preexperimental de tipo pretest—postest. La
poblacion estuvo conformada por todos los productos elaborados en
la MYPE, considerando como muestra los productos con mayor
incidencia de no conformidad. La recoleccion de datos se realizo
mediante observacion directa 'y recopilacion documental,
empleando una guia de observacion y una ficha de recoleccion de
datos durante un periodo de 22 dias laborables. Inicialmente, se
utilizaron diagramas de actividades y de flujo para analizar el
proceso productivo y determinar el porcentaje de productos no
conformes, el cual fue de 12.25%. Posteriormente, se aplicaron
herramientas de la gestion de la calidad total, tales como diagramas
de Ishikawa y Pareto, brainstorming, control estadistico de
procesos, ciclo PHVA y Hoshin Kanri, orientadas a la mejora
continua y estandarizacion de procesos. Como resultado, el
porcentaje de productos no conformes se redujo a 4.09%,
evidenciando una disminucion del 8.16%. El andlisis inferencial
mediante la prueba de Wilcoxon (p < 0.001) confirmo que la
reduccion observada es estadisticamente significativa. Se concluye
que la implementacion de la gestion de la calidad total tiene un
efecto positivo en la reduccion de productos no conformes en una
MYPE de calzado.

Palabras clave— gestion de la calidad total; productos no
conformes; MYPE; calzado.

I. INTRODUCCION

A. Realidad problematica

A nivel internacional, 4.9 millones de empresas
representan el 99,8% de todas las micro y pequefias empresas.
Donde el 45% afirmé que ve la capacitacion como una
inversion beneficiosa que seria valiosa para ellos en el futuro,
sin embargo, el 37% la considera como un costo o
responsabilidad, teniendo en cuenta que solo el 45.8% cree
que su empresa tiene desarrollado un programa dedicado al
descubrimiento y rectificacion de defectos [1].

Las MYPES que adoptan la metodologia TQM logran
mejores oportunidades en la identificacion de sus procesos
relacionados con la satisfaccion del cliente. Buscan la
minimizaciéon de costos, reducen los reprocesos e identifican
los recursos indispensables para el desarrollo 6ptimo de la
mejora de la produccion. Esta metodologia permite a las
empresas mejorar la calidad de sus productos y tener mayor
control sobre sus operaciones de fabricacion [2].

A nivel nacional, las MYPES no estan preparadas para
acatar con las exigencias de las politicas de calidad. La falta
de destreza en sistemas de gestion es uno de los principales

obstaculos. A lo largo del tiempo, estas normas también se han
consolidado en algunas MYPES industriales, lo que ha
resultado en una notable difusion de este modelo global. Se ha
evidenciado que las MYPES de calzado gestionan la calidad
de manera empirica, basandose en su experiencia para
confeccionar los productos. El sector de calzado tiene un gran
potencial de desarrollo si promueve una cultura de calidad
total en cualquier periodo de produccién, desde la seleccion de
los insumos hasta la distribucion del bien terminado [3].

En el distrito de El Porvenir existen aproximadamente
2000 MYPES del sector calzado que, a pesar del paso del
tiempo, no diferencian sus productos de los de los mercados
externos; la gran mayoria de los productores de calzado no lo
hacen. Se enfocan en los atributos tangibles del producto o
servicio que ofrecen, pero no cuentan con una gestion de
calidad que les ayude a mejorar sus procesos y, en
consecuencia, la calidad de sus productos [4].

Gran parte de las MYPES de calzado del Porvenir carecen
de recursos econdmicos para dar capacitacion al personal de
produccion. La falta de estandares de calidad en su proceso de
produccion conlleva a productos no conforme, lo que implica
una disminucién en su rentabilidad y su crecimiento nacional e
internacional [5].

En relacion con eso, el presente estudio se enfoca en una
empresa MYPE de calzado en Trujillo. Actualmente, dicha
empresa ain no cuenta con un control de calidad que permita
evaluar en qué medida se estan cumpliendo los requisitos del
consumidor. Debido a la falta de procesos estandarizados y a
la ausencia de una normativa de calidad en cada nivel de la
organizacion, su competitividad en el mercado ha disminuido.
La empresa en estudio presenta una mala organizaciéon y
comunicacion entre las areas, lo que ocasiona reprocesos
debido a la falta de coordinacion. Esto, a su vez, genera
interrupciones en la elaboracion de los productos y provoca
que no se cumplan los plazos de produccion establecidos.
Ademas, los trabajadores no estan capacitados adecuadamente
en cuanto a las técnicas de produccion, el disefio de los
productos a elaborar, los estandares a cumplir y el control
necesario.

Se ha verificado que la empresa presenta un alto indice de
productos no conformes en relacion con la produccion total.
Los calzados con defectos de costura, mal pegado de las
suelas, acabados deficientes o materiales de baja calidad son
los defectos con mayor incidencia. Estos no solo incrementan
los costos debido a los reprocesos, sino que también reflejan la
falta de estandarizacion en los procesos de corte de materiales,
ya que no se cuentan con patrones o procedimientos en dicha
estacion. Asimismo, no existe un proceso estandarizado para
el moldeado y formado del calzado, donde se involucren los
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tiempos y métodos requeridos para el proceso mencionado.
Por otro lado, no se cuenta con una estandarizacion en cada
etapa del proceso productivo, lo cual no asegura la calidad
total en los productos y se refleja en su baja calidad. Ademas,
esto afecta directamente la perspectiva del cliente sobre el
producto, ya que se generan retrasos en las entregas.

Existen estudios previos donde se aplico la gestion de la
calidad total para disminuir los productos no conformes.

Un primer antecedente realiz6 un estudio para disminuir
los costos operativos de una MYPE ladrillera trujillana,
utilizando instrumentos de control de calidad. Para ello,
aplicaron una metodologia de ingenieria que incluye la Casa
de Calidad (QFD). A través de esta herramienta, lograron
identificar los requerimientos y exigencias de los clientes. La
segunda herramienta que utilizaron fue el AMEF, que permitio
determinar y registrar los defectos en la fabricacion de los
ladrillos. Finalmente, desarrollaron la herramienta Six Sigma
para identificar procesos ideales que permitieran obtener un
nivel optimo de Six Sigma, gracias a la utilizacién del ciclo
DMAIC. Entre sus principales resultados, se puede mencionar
que, al aplicar las metodologias y realizar una capacitacion a
los operarios sobre la estandarizacion de los procesos, se logro
mejorar los defectos en los ladrillos, pasando de 0.41 a 1.1.
Finalmente, concluyeron que, gracias a las herramientas de
diagnostico, pudieron detectar y minimizar las averias en la
etapa productiva de la fabrica de ladrillos [6].

En otra investigacion sobre el uso de instrumentos de
control de calidad en MYPES textiles. Se utilizd una
metodologia de calidad total, recopilando informacion
relevante para la determinacion del problema a través de
diagramas de Pareto y causa-efecto. Ademads, se utilizaron
graficos de control y se implementd un programa de
capacitacion del personal, mejorando el ciclo PHRA. Al
aplicar la metodologia propuesta, se redujo el nimero de
reprocesos de 27.6% a 20.4%. Finalmente, se pudo concluir
que, al tener una producciéon mas pronosticable, tanto por el
control de calidad como por la aplicacion de optimizacion de
los procesos, se obtuvo una disminucion de las fallas por
confeccion de la MYPE [7].

Por otro lado, el tercer antecedente muestra una
investigacion sobre la aplicacion de las herramientas Lean
para la disminucion de piezas no conformes, las cuales fueron
percibidas por los controles de calidad antes de la entrega.
Esta metodologia se implementd con el objetivo de verificar el
estado de los procedimientos de fabricacion y mejorar los
errores que surgieron en el proceso productivo. Para
identificar los problemas, se utilizé un sistema de 8 pasos y el
diagrama de Pareto. Como resultado principal, se destaca que
el uso de la técnica Lean permitid reducir las piezas no
conformes del 3.96% al 2.71%. Finalmente, se concluy6é que
el uso de esta metodologia, junto con otras implementadas en
la investigacion, facilito el reconocimiento de las fallas mas
concurrentes, tal como el aumento de la operatividad,
eficiencia y rentabilidad en la industria [8].

El cuarto antecedente muestra una investigacion para
reducir costos en la MYPE trujillana. Para lograr este objetivo,

emplearon una metodologia de calidad, utilizando
herramientas como graficos de control y el Despliegue de la
Funcion de Calidad (QFD) para asegurar la demanda del
consumidor. Ademas, se implementd el método DMAIC para
la identificacion de defectos y errores, la metodologia AMEF
para reconocer fallas que pudieran afectar significativamente a
la compaiiia, y la metodologia Six Sigma para reducir los
productos no conformes. Entre los principales resultados, se
destaca que, al utilizar una herramienta basada en el enfoque
DMAIC, Six Sigma y el diagrama de causa y efecto, se logrd
una reduccion en los Defectos Por Millon de Oportunidades
(DPMO) de 89.649 a 15.659, aumentando el nivel Z de 2,84 a
3,65. Finalmente, se concluydé que la aplicacion de la
metodologia propuesta permitido a la MYPE reducir sus
desperdicios y aumentar la calidad del bien elaborado,
satisfaciendo asi a sus clientes [9].

De la misma manera, se procedid a la recopilacion
bibliografica de los conceptos mas relevantes en relacion con
la gestion de la calidad total y los productos no conformes.

la Gestion de la Calidad Total (TQM) se desarrolla como
una medida que involucra a toda la organizacion, en la cual
cada miembro aporta segin su nivel de responsabilidad [10].
La implementacion de la calidad total comprende diversas
etapas interactivas. Estas parten de una mejora en la
planificacion, ejecucion y control de las tareas mediante un
desarrollo de direccion estratégica. Ademas, debe mantener un
pacto por parte de la organizacion, la cual tiene la
responsabilidad de desarrollar una estrategia que debe ser
instruida a todos los participantes de la empresa [11].

Hoshin Kanri es una herramienta que implica la ejecucion
de un plan de trabajo, el monitoreo del progreso y los ajustes
necesarios para permitir que todas las areas de la empresa se
alineen con sus objetivos [12]. El Ciclo de Deming o ciclo
PHVA se utiliza en cualquier etapa del sistema de gestion de
la calidad ya que permite mejorar los procesos de la
organizacion. Esta herramienta se divide en cuatro fases: P
(Plan), H (Hacer), V (Verificar), A (Actuar) [13].

Los productos no conformes, también denominados
defecto, desperdicio, falla o discrepancia, que los hacen
inaceptables para el uso previsto, representan la totalidad de
los gastos implicados en la pérdida residuos, partes,
elementos, piezas, formulaciones y productos que no cumplen
con los lineamientos de calidad. Estos son la consecuencia del
mérito de la organizacion [14]. De igual manera se
contextualiza como desperdicio a aquellos elementos que no
agregan valor al producto y que el cliente no esta decidido a
pagar [15].

Por ultimo, se plantea como problema de investigacion,
(En cuanto la gestion de la calidad total reduce los productos
no conformes en una MYPE de calzado, Trujillo?, por lo que
se plantea como objetivo general implementar la gestion de la
calidad total para reducir los productos no conformes en una
MYPE de calzado. Como objetivos especificos, Diagnosticar
la situacion problematica de una MYPE; disefiar y aplicar la
gestion de la calidad total, y analizar los productos no
conformes.
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II. METODOLOGIA

Por su tipo, es una investigacion descriptiva, ya que
recopila informacion cuantificable y permite analizar datos
estadisticos relacionados con la tendencia central y la
dispersion, con el fin de formular hipotesis que contribuyan a
resolver el problema de estudio [16].

En cuanto al enfoque, el estudio es cuantitativo. Este tipo
de investigacion busca un conocimiento objetivo de la
realidad, utilizando herramientas matematicas y estadisticas
para medir y cuantificar los fendmenos observados [17]. El
nivel de investigacion es aplicativa, pues se emplean datos
derivados de investigaciones basicas para cumplir objetivos
especificos. El alcance es explicativo, ya que se utilizan
teorias probadas para comprender las causas del problema
[18].

El estudio adoptd un disefio preexperimental de tipo
pretest—postest sin grupo de control, en el cual se compararon
los resultados obtenidos antes y después de la implementacion
de la propuesta, permitiendo evaluar el efecto de la
intervencion en condiciones reales de operacion.

La poblacion estda conformada por todos los productos
elaborados por la MYPE de calzado, excluyendo aquellos que
no pertenecen a dicha linea. La muestra esta representada por
los productos con mayor indice de no conformidad,
seleccionados mediante un muestreo no probabilistico [19].

En la tabla I, se muestran las técnicas e instrumentos
utilizados en el presente trabajo de investigacion:

TABLA 1
TECNICAS E INSTRUMENTOS
TECNICA INSTRUMENTOS

OBSERVACION DIRECTA GUIA DE OBSERVACION

RECOPILACION GUIA DE RECOPILACION

DOCUMENTAL DOCUMENTAL

RECOPILACION REGISTROS ESTADISTICOS

DOCUMENTAL DE PNC

Para el desarrollo del estudio, inicialmente se realizd el
diagnéstico de la situacion problematica, analizando cada
etapa del proceso productivo mediante la observacion directa
en planta y el analisis documental. Se elaboraron flujogramas
de proceso para cada linea de producto (botas, zapatillas,
sandalias y pibes), identificando actividades, tiempos de
operacion y  recursos involucrados. De  manera
complementaria, se efectuaron sesiones de brainstorming con
el personal operativo y la gerencia, lo que permitié identificar
las principales causas que originan los productos no
conformes. Los datos obtenidos fueron procesados mediante
estadistica descriptiva, determinandose el porcentaje inicial de
productos no conformes.

Posteriormente, con base en el diagnostico realizado, se
procedio al disefio e implementacion de la Gestion de la
Calidad Total, planificando las acciones de mejora mediante
un diagrama de Gantt. Las causas raiz fueron analizadas a
través del diagrama de Ishikawa y priorizadas mediante el
diagrama de Pareto, identificAndose como principal causa la

inexistencia de instructivos de produccion. Asimismo, se
implement6 un control estadistico de procesos mediante el uso
de una carta p, con el fin de evaluar la estabilidad del proceso
productivo antes y después de la aplicacion de las acciones
correctivas.

Como parte de la implementacion del TQM, se aplico el
ciclo PHVA, incorporando herramientas como Hoshin Kanri,
programas de capacitacion al personal, fichas de control
estadistico, instructivos de trabajo, listas de verificacion y la
metodologia de empowerment, orientadas a la estandarizacion
de los procesos y a la mejora continua. Adicionalmente, se
realizo un analisis del costo de no conformidad, considerando
los reprocesos, productos de remate y no comerciables
generados por los defectos detectados.

Finalmente, se efectudé el andlisis comparativo de los
productos no conformes luego de la implementacion del TQM,
recopilando informacion de la produccion diaria durante un
periodo de 22 dias laborables, utilizando la guia de
recopilacion documental. Los resultados obtenidos fueron
comparados con los valores iniciales para evaluar el impacto
de la propuesta.

Para el analisis inferencial se utilizd el software IBM
SPSS Statistics, aplicando la prueba de Shapiro—Wilk para
para verificar normalidad y la prueba no paramétrica de
Wilcoxon, considerando un nivel de significancia de a = 0.05.

La investigacion se desarrolld respetando los principios
éticos, garantizando la confidencialidad de la informacion
proporcionada por la MYPE, verificando la originalidad del
estudio mediante el software Turnitin.

III. RESULTADOS

A. Diagnosticar la situacion problematica de una MYPE

Para diagnosticar la situacion problematica de la MYPE
de calzado, se analizd6 el proceso productivo desde la
recepcion de la materia prima hasta la inspeccion final y el
empaquetado. A través del flujograma general del proceso
productivo se identifican las principales actividades, entradas,
salidas y tiempos de operacion.

El analisis de los flujogramas por linea de producto
(botas, zapatillas, sandalias y pibes) permitié determinar que
el producto con mayor tiempo de fabricaciéon son las botas,
debido a la complejidad de las operaciones de perfilado y
armado, las cuales concentran la mayor carga operativa del
proceso. Asimismo, mediante la aplicacion de la guia de
recopilacion documental durante un periodo de 22 dias
laborables, se evalu6 la cantidad de productos no conformes
generados diariamente. Los resultados evidencian un total de
2,220 productos elaborados, de los cuales 272 presentaron
defectos, obteniéndose un porcentaje promedio de productos
no conformes del 12.25%, valor elevado en comparacion con
los niveles aceptables del sector.

24" LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Engineering without Borders: Artificial Intelligence, Knowledge, Innovation, and

Alliances for a Future from the Americas”. Hybrid Event, Santiago-Chile, July 15 - 17, 2026



TABLA 11
FICHA DE RECOPILACION DE PRODUCTOS NO CONFORMES PRETEST
Dia Total de | Total de | Total de | Porcentaje | Porcentaje
productos | productos | productos | de de
elaborados | elaborados | con productos | productos
sin defectos sin con
defecto defecto defecto
(%) (%)

14/08 72 55 17 76.39% 23.61%

15/08 120 109 11 90.83% 9.17%
16/08 102 91 11 89.22% 10.78%
17/08 108 85 23 78.70% 21.30%
19/08 90 81 9 90.00% 10.00%

20/08 102 95 7 93.14% 6.86%
21/08 108 83 25 76.85% 23.15%
22/08 108 96 12 88.89% 11.11%
23/08 90 79 11 87.78% 12.22%
24/08 84 79 5 94.05% 5.95%
26/08 90 82 8 91.11% 8.89%
27/08 120 93 27 77.50% 22.50%
28/08 108 96 12 88.89% 11.11%
29/08 120 110 10 91.67% 8.33%
30/08 120 113 7 94.17% 5.83%
31/08 66 60 6 90.91% 9.09%
2/09 108 93 15 86.11% 13.89%
3/09 90 78 12 86.67% 13.33%
4/09 108 95 13 87.96% 12.04%
5/09 108 97 11 89.81% 10.19%
6/09 96 85 11 88.54% 11.46%
7/09 102 93 9 91.18% 8.82%
TOTAL 2220 1948 272 87.75% 12.25%

Para identificar las causas de los productos no conformes,
se realizaron sesiones de brainstorming con el personal
operativo y la gerencia. Los resultados fueron sistematizados
mediante el diagrama de Ishikawa presentado en la Fig. 1,
identificandose como principales causas: falta de capacitacion
del personal, inexistencia de instructivos de produccion,
ausencia de controles estadisticos, deficiencias en la calidad y
almacenamiento de materiales, y falta de mantenimiento de
maquinaria.
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Fig. 1 Diagrama Ishikawa.

Posteriormente, mediante el diagrama de Pareto, se
priorizaron las causas raiz, determindndose que la inexistencia
de instructivos de produccion representa aproximadamente el
80% de los problemas asociados a productos no conformes.
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Fig. 2 Diagrama de Pareto.
B. Diseriar y aplicar la gestion de la calidad total

Con base en el diagndstico realizado, se procedid al
disefio e implementacion de la Gestion de la Calidad Total
(GCT), estructurando las actividades mediante un diagrama de
Gantt.

Como parte de la implementacion, se aplico control
estadistico de procesos mediante cartas p. Los resultados
iniciales evidenciaron que el proceso productivo se encontraba
fuera de los limites de control, tal como se observa en la Fig.
3, confirmando la presencia de causas asignables en el
proceso.
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Fig. 3 Carta P del control de productos no conformes Pretest en MYPE del
calzado.

Posteriormente, tras la aplicacion de acciones correctivas
como la estandarizacion de procesos, elaboracion de
instructivos de produccion, implementacion de fichas de
control estadistico y capacitacion del personal, el proceso se
estabilizd dentro de los limites de control, evidenciando una
mejora en su comportamiento, como se evidencia en la Fig. 4.
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Fig. 4 Carta P del control de productos no conformes Postest en MYPE
del calzado.

Asimismo, se aplico el ciclo PHVA, incorporando
herramientas como Hoshin Kanri, programas de capacitacion
continua, listas de verificacion (check list) y la metodologia de
empowerment, lo que permitié fortalecer la participacion del
personal y asegurar el cumplimiento de los estandares

establecidos.
TABLA III
RESUMEN DE LA APLICACION

Herramienta Descripcion Resultado

Esquematizar los pasos
a seguir para la mejora

Esquema de pasos a seguir

Diagrama de Gantt .
en la mejora

Categorizar los

problemas encontrados Esquema basado en las
dentro de la SM

organizacion

Diagrama Ishikawa

Diagnosticar cual es el
problema que representa
el 80% de los retrasos

Se identifico que la falta
de instructivos es el
principal problema

Diagrama de Pareto

Se encontrd varias
muestras que estan fuera
de los limites de control

Verificar si el proceso se
encuentra dentro de los
limites de control

Graficos de control

Capacitaciones intensivas
y el empleo de la
metodologia del

Empowerment

Realizar la metodologia

PHVA . .
para la mejora continua

El analisis economico se realizd considerando los costos
asociados a reprocesos, productos de remate y productos no
comercializables durante el periodo de evaluacion de 22 dias
laborables. Los resultados evidencian una reduccion del 64.8%
en los costos de no conformidad, lo cual refleja un impacto
econdmico positivo derivado de la mejora en la calidad del

proceso productivo.
TABLA IV
COSTO DE DEFECTOS ANTES Y DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA
GESTION DE LA CALIDAD TOTAL.

PRODUCTO | PRE-TEST | POST TEST
BOTAS S/ 4,378.12 S/ 1,340.53
ZAPATILLA | S/3,603.87 S/1,055.28
SANDALIA S/1,312.28 S/ 883.95

PIBE S/ 49258 | S/ 64.25

TOTAL S/9,786.85 S/ 3,344.02

C. Analizar los productos no conformes

Luego de la implementacion de la Gestion de la
Calidad Total, se realizd una nueva recopilacion de datos de
producciéon durante 22 dias laborables. Como resultado, el
porcentaje de productos no conformes se redujo de 12.25% a
4.09%, evidenciando una disminucioén significativa de 8.16
puntos porcentuales.

La comparacion entre el antes y después de la
implementacion se presenta en la Tabla V, donde se observa
claramente la mejora en la calidad del proceso productivo, lo
cual evidencia la efectividad de la propuesta aplicada. Se
observa que el total de productos elaborados aument6 de 2220
a 2320, mientras que los productos defectuosos disminuyeron
de 272 a 95, lo que representa una mejora significativa en el
desempefio del proceso.

TABLAV
COMPARACION DE LA PRODUCCION Y PRODUCTOS NO CONFORMES ANTES Y
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA GESTION DE LA CALIDAD TOTAL.

Pretest Postest
Periodo 14/02;/12024 09/02/12024
07/09/2024 | 03/10/2024
Total de productos 2220 2320
elaborados
Total de productos 1948 2225
elaborados sin defecto
Total de productos 272 95
con defectos
Porcentaje de 87.75% 95.91%
productos sin defecto
(%)
Porcentaje de 12.25% 4.09%
productos con defecto
(%)

Para validar estadisticamente los resultados, se aplico la
prueba de normalidad de Shapiro—Wilk, determinandose que
los datos no presentan distribucion normal. En consecuencia,
se aplico la prueba de Wilcoxon para muestras relacionadas.
Se obtuvo un estadistico Z = -4.022 con p < 0.001, lo cual
indica diferencias estadisticamente significativas entre el
pretest y postest. Esto permite rechazar la hipdtesis nula y
aceptar la hipotesis alternativa, confirmando que la reduccion
de productos no conformes es atribuible a la implementacion
de la Gestion de la Calidad Total y no al azar.
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TABLA VI
PRUEBA DE NORMALIDAD PARA EL NUMERO DE PRODUCTOS NO
CONFORMES PRETEST Y POSTEST

Kolmogorov- Shapiro-Wilk
Smirnov*
Estadistico | gl Sig. | Estadistico gl Sig.
Pretest . <.001 .
252 2 .844 2 .003
Postest . .
217 2 .008 .892 2 .021
a. Correccion de significacion de Lilliefors
TABLA VII
WILCOXON PARA EL NUMERO DE PRODUCTOS NO CONFORMES PRETEST Y
POSTEST.

Resumen de prueba de rangos con signo de Wilcoxon para muestras

relacionadas
N total 22
Estadistico de prueba .000

Error estandar 28.718
Estadistico de prueba estandarizado -4.022
Sig. asintotica (prueba bilateral) <.001

IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

A. Discusion

Los resultados obtenidos a partir de los instrumentos
aplicados permiten dar respuesta al primer objetivo del
estudio, orientado al diagnodstico de la situacion actual de la
MYPE. Este diagnéstico se realizd mediante observacion
directa y analisis documental, apoyados en la guia de
observacion y la ficha de recoleccion de datos. Asimismo, se
emplearon el diagrama de actividades de proceso (DAP) y el
diagrama de flujo para representar las etapas de produccion de
los cuatro tipos de calzado (zapatillas, botas, pibes y
sandalias). A partir de ello, se evidencié que los procesos
carecian de estandarizacion, presentando variabilidad en la
ejecucion de actividades y ausencia de instrucciones definidas
para cada etapa productiva. Esta situacion generaba retrasos
operativos y la aparicion de productos no conformes. En este
sentido, el andlisis inicial mediante la ficha de registro
permitié determinar un porcentaje de productos no conformes
del 12.25% durante el periodo de evaluacion de 22 dias, lo
cual refleja deficiencias en el control del proceso productivo.

Respecto al segundo objetivo, referido al disefio e
implementacién de la Gestion de la Calidad Total, se aplicaron
herramientas de mejora como brainstorming, diagrama de
Ishikawa y diagrama de Pareto, lo que permitié identificar
como causa principal la inexistencia de instructivos de
produccion, responsable de aproximadamente el 80% de los
problemas detectados. A partir de este diagnostico, se
estructurd la implementacion mediante un diagrama de Gantt,
estableciendo actividades, responsables y tiempos de
ejecucion. Posteriormente, se aplico control estadistico de
procesos mediante cartas p, evidenciando inicialmente un
proceso fuera de control, lo cual confirmaba la presencia de
variabilidad significativa en la produccién. Con la
implementacion de acciones correctivas, como la
estandarizacion de procesos, capacitacion del personal,
elaboracion de instructivos y uso de listas de verificacion, el
proceso mostré una tendencia hacia la estabilidad, ubicandose
dentro de los limites de control establecidos. Asimismo, la
aplicacion del ciclo PHVA permitié estructurar la mejora
continua, mientras que la herramienta Hoshin Kanri facilité la
alineacion de objetivos operativos con metas organizacionales,
fortaleciendo el enfoque de gestion por resultados.

En relacion con el tercer objetivo, orientado al analisis de
los productos no conformes posterior a la implementacion, se
evidenci6 una reduccion significativa en el nivel de defectos.
El porcentaje de productos no conformes disminuyd de
12.25% a 4.09%, lo que representa una reduccion de 8.16
puntos porcentuales durante el mismo periodo de 22 dias de
evaluacion. Este resultado se complementa con la evidencia
estadistica obtenida mediante la prueba de Wilcoxon, la cual
mostr6 diferencias significativas entre el pretest y postest (p <
0.001), confirmando que la mejora observada no es producto
del azar, sino del efecto de la intervencion aplicada.

Finalmente, es importante seflalar que el estudio no
incorpor6 un analisis formal de sensibilidad ni evaluacion de
riesgos asociados a la implementacion, lo cual constituye una
limitacion metodolégica. La ausencia de escenarios
alternativos impide analizar la variabilidad del impacto en
distintas condiciones operativas, aspecto que puede ser
considerado en futuras investigaciones.

B. Conclusiones

Se concluye que el diagndstico realizado mediante
observacion directa, analisis documental, diagramas de
proceso y herramientas de recoleccion de datos permitid
identificar que la MYPE presentaba deficiencias en Ia
estandarizacion de sus procesos productivos, reflejadas en un
nivel inicial de productos no conformes del 12.25%.

Asimismo, se determind que la implementacion de la
Gestion de la Calidad Total, mediante herramientas como
Ishikawa, Pareto, control estadistico de procesos, PHVA y
Hoshin Kanri, permitié identificar las principales causas del
problema y establecer acciones correctivas orientadas a la
mejora del proceso productivo.

Se concluye ademds que la aplicacion de la Gestion de la
Calidad Total fue efectiva, logrando reducir el porcentaje de
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productos no conformes de 12.25% a 4.09%, lo que representa
una disminucion de 8.16 puntos porcentuales en un periodo de
22 dias de evaluacion. De igual manera, el analisis estadistico
mediante la prueba de Wilcoxon confirm6 que la reduccion de
productos no conformes es estadisticamente significativa (p <
0.001), validando el impacto positivo de la intervencion
aplicada en la MYPE.

Finalmente, se concluye que la Gestion de la Calidad
Total contribuye de manera efectiva a la mejora del proceso
productivo en la MYPE de calzado en Trujillo, permitiendo la
reduccion de defectos, la estandarizacion de procesos y el
fortalecimiento de la mejora continua.
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