i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Propuesta de mejora basada en la metodologia Kaizen para
incrementar la productividad de la empresa Segurindustria
S.A.C. -2023

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero Industrial
AUTORES:

Yeckle Yepez, Allisson Karim (orcid.org/0000-0002-0386-2031)

Reyes Mendez, Pedro Luis (orcid.org/0000-0001-5263-9808)

ASESOR:

Dr. Estela Tamay, Walter (orcid.org/0000-0003-0016-7962)

LINEA DE INVESTIGACION:

Sistemas de Gestion Empresarial y Productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

Desarrollo econémico, empleo y emprendimiento

TRUJILLO - PERU

2023



DEDICATORIA

A Dios, fuente de toda sabiduria y guia divina
y a mis amados padres Luis y Martha,
quienes han sido mi soporte incondicional,
dedico este trabajo a ustedes. Su
inquebrantable apoyo, sabiduria y amor
incondicional han sido la luz que ilumind mi
camino a lo largo de este viaje académico.
Gracias por ser mis guias, por alentarme en
cada paso y por ensefiarme el valor del
esfuerzo y la perseverancia. Este logro no
solo es mio, sino también de ustedes, quienes

han sido la fuente de mi inspiracion.
Reyes Méndez, Pedro Luis

A Dios quien ha sido mi guia, fortaleza
y su mano de fidelidad y amor que han
llenado mi corazén en cada etapa
profesional trazada. A mi Madre
Gladys principalmente quien, con su
amor, paciencia y mucho esfuerzo me
ha permitido llegar a cumplir un suefio
mas, gracias por inculcar en mi el
ejemplo de valentia y caracter para
enfrentarme a la vida. A mi Padre,
Héctor que en su memoria dedico esta
meta cumplida porque sé que también
era su suefio. A mis hermanos, Liz y
Mirko por su carifio incondicional
durante todo este proceso y estar

conmigo en todo momento.

Yeckle Yépez, Allisson Karim



AGRADECIMIENTO

Primero y, ante todo, queremos expresar nuestra profunda gratitud a Dios por

brindarnos la fuerza y la determinacién para culminar este reto académico.

A nuestros asesores y profesores de la Universidad Privada Cesar Vallejo, cuyo
conocimiento, experiencia y guia nos han sido indispensables en cada etapa de
esta investigacion. Su paciencia y dedicacion han sido fundamentales para la

culminacion de esta tesis.

Un especial reconocimiento a nuestros padres, quienes nos han apoyado
incondicionalmente en cada fase de nuestras vidas y carreras. Sus valores,

ensefianzas y amor han sido nuestra principal motivacion.

A nuestros comparieros de carrera, con quienes hemos compartido no solo aulas y
proyectos, sino también risas, desafios y aprendizajes valiosos. La camaraderia y
apoyo mutuo han hecho que esta travesia sea mas llevadera y enriquecedora.

Queremos también agradecer a todos los profesionales y expertos que
generosamente compartieron su tiempo y conocimientos con nosotros durante la
realizacion de esta investigacion, haciendo posible que este trabajo tenga un

enfoque real y aplicado.

Finalmente, a la Universidad César Vallejo, por ser el escenario de esta etapa de
nuestra vida profesional y académica. Nos sentimos honrados de haber sido parte

de esta comunidad y de llevar su nombre asociado a nuestro logro.

Con sincero aprecio,

Los autores.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, ESTELA TAMAY WALTER, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - TRUJILLO, asesor de Tesis Completa titulada:
"PROPUESTA DE MEJORA BASADA EN LA METODOLOGIA KAIZEN PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA SEGURINDUSTRIA S.A.C. -
2023.", cuyos autores son REYES MENDEZ PEDRO LUIS, YECKLE YEPEZ ALLISSON
KARIM, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 20.00%, verificable
en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis Completa cumple con todas las
normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

TRUJILLO, 28 de Diciembre del 2023

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
ESTELA TAMAY WALTER Firmado electrénicamente
DNI: 16684488 por: WESTELA el 29-12-
ORCID: 0000-0003-0016-7962 2023 17:54:22

Caodigo documento Trilce: TRI - 0711129

oo INVESTIGA
.m.. ucv




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, REYES MENDEZ PEDRO LUIS, YECKLE YEPEZ ALLISSON KARIM
estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC -
TRUJILLO, declaramos bajo juramento que todos los datos e informacion que acomparian
la Tesis titulada: "PROPUESTA DE MEJORA BASADA EN LA METODOLOGIA KAIZEN
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA SEGURINDUSTRIA
S.A.C. - 2023.", es de nuestra autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda
cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencion de otro grado
académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni
copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos Firma

REYES MENDEZ PEDRO LUIS Firmado electrébnicamente
DNI: 74246066 por. PEREYESMEUO1 el

ORCID: 0000-0001-5263-9808 03-01-2024 23:38:17

YECKLE YEPEZ ALLISSON KARIM . , .
Firmado electronicamente
DNI: 71334751 por: AKYECKLEY el 03-01-

ORCID: 0000-0002-0386-2031 2024 15:39:42

Cdbdigo documento Trilce: INV - 1515841

oo INVESTIGA
.m.. Ucv



INDICE DE CONTENIDOS

DEDIC AT ORI A et e e e e e e e e e e e e e e eeaaas il
AGRADECIMIENTO ...ttt et e e e eb e e e eeba e aaees ii
DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD DEL ASESOR ..o v
DECLARATORIA DE ORIGINALIDAD DE LOS AUTORES.........ccoiiiiieeeieeeeeee, Y
INDICE DE CONTENIDOS.......cooioieeeeeeteeeeeeeee ettt s aenns Vi
INDICE DE TABLAS ...ttt viii
INDICE DE FIGURAS ...ttt ettt eteeaesaenaenaens IX
RESUMEN ...t e e e e e e e e e e e ennnns X
AB ST R A C T e ettt e e et e et e e e e e e ra e aaee Xi
I INTRODUCCION ....ocuiiiiiiieiiiiisieieie ettt 12
1. MARCO TEORICO ....ooviiiieceeceeceeeeeeeee ettt ettt saeste e 15
HILMETODOLOGIA ...ttt sttt 21
3.1.Tipo y diSefi0 de INVESIGACION .........uuriiiiieeeiiiiiiiiiieeee e 21
3.1.1. TipO d€ INVESHGACION ....eevieeiiiiiiiiiiiiiee et 21
3.1.2. Disefio de INVESHGACION .......ccooviiiiiiie e 22
3.2.Variables y operacionalizacCion.............cccooooiiiiiiiiiiii e 23
3.3.Poblacion, muestra y MUESLIEO..........ccoeeeeeeee e 25
3.3, PODBIACION ..o 25
3.3.2. MUBSIIAL .. 25
3.3.3. MUBSIIEO ...t 26
3.3.4. Unidad de @naliSIS .........coooeeiiiiiiie e 26
3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos ............ccccvvvveveeeeeiniiiinnnnn 27
3.5. ProCeAIMIENTOS ... 28
3.6.Métodos y analisis de datOS...........cuuuiiiiiiiieiiiiecee e 30
3.7 ASPECIOS BLICOS ... e e 31

Vi



V. RESULTADOS ...t 33

4.1.Diagnostico de la situacion inicial de la productividad ................ccoevvvvvvvinnnnnn. 33
4.2.Desarrollo de metodologia KaiZen ...........coovvvviiiiiiiiii e 40
4.3.Evaluacion de la situacion final de la productividad ... 58
4.4, Evaluacion economica de [a MEJOra ..........ccoeeeiiiiiiiiiiiiiiiiie e 64
4.5. Determinacion del impacto de Kaizen sobre la productividad........................ 65
V. DISCUSION ..ottt 68
VI, CONCLUSIONES ... ..o et e 71
VII. RECOMENDACIONES ...t 72
REFERENCIAS ...ttt e e e e e e eeaaeaeees 75
ANE X O S . et 84

Vil



Tabla 1
Tabla 2
Tabla 3
Tabla 4
Tabla 5
Tabla 6
Tabla 7
Tabla 8
Tabla 9
Tabla 10
Tabla 11
Tabla 12
Tabla 13
Tabla 14
Tabla 15

Tabla 16

empresa
Tabla 17
Tabla 18
Tabla 19

Tabla 20

INDICE DE TABLAS

Lista de técnicas e instrumentos de recoleccion de datos..................... 27
Procedimientos para implementacion de la metodologia Kaizen ........... 29
Lista de técnicas e instrumentos de analisis de datos..............cccuvveeeeeen. 31
Parametros para la puntuacion de las causas raices..............ccccceeeeen. 35
Priorizacion de causas raices identificadas............ccccoeeveeii, 36
Lista de criterios para medir la productividad .............cccceeeeveeeeiiiiiiiinnnnnn. 37
Lista de criterios para establecer meta de productividad........................ 39
Diagnéstico corporativo de los procesos en el &rea de produccion........ 42
Listas de alternativas de SOIUCION...........ccoooeeeiiiiii 43
Procedimiento de implementacion de Kanban ..............c..cooeevvvvvivinnnnnn. 45
Evaluacion inicial de las areas propensas a la sobreproduccion.......... 46
Identificacion de productos y etiquetas Kanban ............cccccceevivnnnnnnnns 47
Creacion de Areas de Almacenamiento Kanban...............cccccceevevennne.. 48
Procedimiento de implementacion de SMED en la empresa................ 49
Procedimiento de implementacion de Poka Yoke en la empresa......... 52
Procedimiento de implementacion de Estandarizacion de procesos en la
............................................................................................................... 54
Analisis comparativo de la situacion inicial y final de la productividad.. 62
Lista de factores evaluados en el andlisis econdmico de la mejora ..... 64
Descripcion de planteamiento de prueba de hipotesis general ............ 65
Prueba t Student para hipotesis general .............cooovvviieiiiieeeeeeeiiiinnnnnn. 66

viii



INDICE DE FIGURAS
Figura 1 Diagrama del disefio de investigacion empleado ............cccccvvvvvvieneeennn. 23

Figura 2 Diagrama de Ishikawa de la problemética en la empresa Segurindustria
S A e 34

Figura 3. indice de productividad mensual - Afio 2022 ...........ccccevveererieesrernenen, 38

Figura 4 Procedimiento para preparar la implementacion de Metodologia Kaizen

............................................................................................................................. 41
Figura 5 Procedimiento para autonomia de la metodologia Kaizen..................... 56
Figura 6 Protocolo para la mejora CONtiNUA.............uuuueeeiiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieieeees 57
Figura 7 Productividad proyectada luego de aplicar Kaizen - Afio 2023 .............. 58
Figura 8 Nivel de eficiencia después de mejora - AR0 2023 .........ccoevvvivvviieeeeeennn. 60
Figura 9 Nivel de eficacia después de mejoras - Af0 2023 ........cccoeevvviivriiieeennnn. 61



RESUMEN

Se realiz6 la investigacion con el propoésito de disefiar una propuesta de mejora
utilizando la metodologia Kaizen para aumentar la productividad en Segurindustria
S.A.C. en 2023. La investigacion tuvo un enfoque cuantitativo y un disefio tipo
experimental. La muestra para la investigacion consistio en registros historicos de
productividad mensual durante los afios 2022 y 2023, utilizando un muestreo no
probabilistico por conveniencia. Para la recoleccion de datos, se emplearon
técnicas de observacion y gestion documental, con instrumentos como fichas de
registros de indicadores de productividad mensual. Los resultados mostraron que,
antes de aplicar Kaizen, la productividad estaba por debajo de su potencial 6ptimo.
Tras la implementacion, los primeros cuatro meses de 2023 exhibieron una
productividad promedio del 92.18%, superando ligeramente la meta establecida.
Este incremento en la productividad indico la efectividad de la metodologia Kaizen
en la mejora de procesos. La conclusion de la investigacion fue que la propuesta
de mejora basada en la metodologia Kaizen generd un incremento significativo de
la productividad en Segurindustria S.A.C. en 2023, lo que valida la efectividad de

esta metodologia en el contexto empresarial y manufacturero.

Palabras clave: Metodologia Kaizen, productividad, mejora continua, gestion

empresarial, y manufactura.



ABSTRACT

The research was conducted with the aim of designing an improvement proposal
using the Kaizen methodology to increase productivity at Segurindustria S.A.C. in
2023. The research adopted a quantitative approach and was experimental in
nature. The sample for the study consisted of historical records of monthly
productivity for the years 2022 and 2023, using a non-probabilistic convenience
sampling method. For data collection, observational techniqgues and document
management were employed, with instruments such as monthly productivity
indicator record sheets. The results showed that, before applying Kaizen,
productivity was below its optimal potential. After implementation, the first four
months of 2023 exhibited an average productivity of 92.18%, slightly exceeding the
established target. This increase in productivity indicated the effectiveness of the
Kaizen methodology in process improvement. The conclusion of the research was
that the improvement proposal based on the Kaizen methodology generated a
significant increase in productivity at Segurindustria S.A.C. in 2023, validating the

effectiveness of this methodology in the business and manufacturing context.

Keywords: Kaizen methodology, productivity, continuous improvement, business

management, and manufacturing.
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l. INTRODUCCION

En la actualidad, hemos ingresado en una etapa histérica caracterizada por
la globalizacion, en la que el mercado demanda cada vez mas a las empresas
manufactureras, lo que se traduce en una necesidad imperante de mejorar la
calidad, eficiencia y productividad de los procesos productivos (Andrade, Olivares
y Robles, 2021, p.35). Ante esta realidad, resulta esencial que las organizaciones
se adapten a los cambios y desafios que plantea la competencia global, con la
finalidad de mantenerse a flote y consolidarse en un mercado tan exigente como el
actual (Tortajada, 2018, p. 40). De esta manera, la supervivencia y el éxito de las
empresas, dependeran en gran medida, de su capacidad para responder de
manera eficiente a las demandas impuestas por los diversos mercados
internacionales. Por ello, resulta fundamental que las empresas manufactureras
tomen medidas concretas para optimizar sus procesos productivos y adaptarse a
las exigencias actuales del mercado globalizado (Panchi, Armas y Chasi, 2019,
p.63).

La baja productividad en las empresas manufactureras se ha convertido en
una problematica global que afecta a diversas industrias y economias. A traves de
la historia, se han propuesto soluciones para hacer frente a este fendmeno, siendo
una de las mas destacadas el método Kaizen (Padilla, 2018, p. 19). Esta
metodologia se enfoca en la mejora continua de los procesos productivos,
fomentando una cultura de trabajo colaborativo y comprometido en todos los niveles
de la organizacion. Es importante destacar que la implementacion de este método
requiere de un enfoque estratégico y una dedicacion constante para alcanzar
resultados tangibles y sostenibles (Socconini, 2019, p.155). En un mundo cada vez
mas competitivo, es fundamental para las empresas manufactureras adoptar
practicas innovadoras y eficientes para mejorar su productividad y alcanzar el éxito

en un mercado globalizado y exigente (Capurro y Saavedra, 2020, p.36).

Desde hace muchos afos, segun Ortiz y Araujo (2021) en algunos paises de
Asia como Japon, China y Corea del Sur, se han enfocado en fomentar la mejora
continua en diversos ambitos, y han encontrado en la metodologia Kaizen una
excelente solucién para lograr una mayor productividad (p. 73). Esta metodologia

se basa en la idea de que siempre hay margen para mejorar cualquier proceso v,
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por lo tanto, se deben buscar constantemente nuevas formas de hacer las cosas.
De esta manera, se busca motivar a los empleados para que se involucren en la
busqueda de soluciones y en la implementacion de cambios significativos que
permitan mejorar la calidad y eficiencia de los procesos (Angulo y Ramirez, 2022,
p.36). Sin duda, la metodologia Kaizen se ha convertido en una herramienta muy

valiosa para muchas empresas, no solo en Asia, sino en todo el mundo.

Las reflexiones en torno al desarrollo empresarial, especificamente en la
industria manufacturera peruana, son cada vez mas frecuentes. En este sentido, es
importante destacar que uno de los principales retos a los que se enfrentan estas
empresas es la falta de innovacion y mejora continua (Vasquez y Guevara, 2022,
p. 88). A pesar de que existen herramientas y metodologias como Kaizen que
podrian contribuir significativamente a la resolucion de los problemas en la
produccion, la idiosincrasia de los encargados de dirigir la misma ha llevado a
desconocer o ignorar su uso (Corozo y Alarcén, 2019, p.47). Es crucial entonces,
gue se fomente la capacitacion y la implementacion de estos procesos de mejora,

para asi lograr una industria mas competitiva y sostenible a largo plazo.

Dentro de esta realidad nacional de la industria peruana se encuesta la
empresa Segurindustria S.A.C., ubicada en la ciudad de Trujillo y que se dedica a
la manufactura de EPPS, ha presentado una baja productividad durante los meses
del aflo 2022 y que se ve en la necesidad de encontrar soluciones para mejorar sus
condiciones actuales. La baja productividad puede ser una realidad problemética
gue condiciona sus costos y rentabilidad, por ello es necesario abordar esta
situacion de manera integral, aplicando una metodologia como Kaizen que permita
identificar los problemas constantes que surgen Yy encontrar soluciones
innovadoras, eficaces y sostenibles. Con la implementacion de estas practicas de
mejora continua, es posible mejorar la eficiencia de los procesos, reducir el
desperdicio de recursos y aumentar la calidad de los productos. Asi, se genera un
ambiente de trabajo mas productivo, en el que se fomenta la participacion y el
compromiso de los empleados para lograr una empresa mas competitiva y rentable

en el largo plazo.
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El problema de investigacidn se plantea mediante la siguiente pregunta: ¢En
cuanto se incrementa la productividad con la propuesta de mejora basada en la

metodologia Kaizen en Segurindustria S.A.C. - 20237

Este trabajo de investigacion se justifica desde el punto de vista tedrico
porque se espera que este trabajo aporte al campo del management y la gestion
empresarial, y brinde herramientas utiles para la implementacion de mejoras en
otras organizaciones, convirtiéendose en un valioso aporte al desarrollo econémico
y social del pais. Por otra parte, desde el punto de vista practico la importancia de
este trabajo radica en la necesidad de optimizar los recursos y procesos de
Segurindustria S.A.C., lo que permitira no solo aumentar su eficiencia, sino también
mejorar la calidad de los productos ofrecidos a sus clientes. Finalmente, por su
utilidad metodologica ya que se emple6 técnicas de investigacion, desarrolld
instrumentos de recoleccion de datos y defini6 metodologias para su

procesamiento.

Para poder encontrar repuesta a la pregunta de investigacion se debe tener

en cuenta el siguiente objetivo principal:

e Proponer una mejora basada en la metodologia Kaizen para

incrementar la productividad en Segurindustria S.A.C. - 2023.
De forma especifica se plantean los siguientes objetivos especificos:

e Diagnosticar la situacion inicial de la productividad en Segurindustria
S.A.C. -2023

e Proponer una mejora basado en la metodologia Kaizen en
Segurindustria S.A.C. — 2023

e Evaluar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora basado en
la metodologia Kaizen en Segurindustria S.A.C. — 2023

e Medir la situacion final de la productividad basado en la metodologia
Kaizen en Segurindustria S.A.C. - 2023.

Finalmente, la hip6tesis general que plantean los investigadores y que se
comprobara en el desarrollo de esta investigacion es la siguiente: La propuesta de
mejora basada en la metodologia Kaizen incrementara la productividad en la

empresa Segurindustria S.A.C. - 2023.
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Il. MARCO TEORICO

Durante la exploracion bibliografica, se identificaron los articulos académicos clave

gue proporcionan antecedentes importantes para este estudio.

A nivel internacional Umba y Duarte (2018) llevaron a cabo una investigacion
titulada "Implementacién de la metodologia Kaizen en la mejora de procesos de
produccion en empresas manufactureras en México", con el objetivo principal de
evaluar el impacto de Kaizen en la productividad de empresas manufactureras en
México. Los resultados revelaron que tras la aplicacion de Kaizen, las actividades
de mejora continua incluyeron la identificacion y eliminacion de desperdicios, la
estandarizacion de procesos y la capacitacion de empleados. La productividad
aumentoé en un 12%, pasando de un nivel del 80% antes de la implementacién a un
92% después. La investigacion concluyé que Kaizen es una estrategia efectiva para
mejorar la productividad en empresas manufactureras y proporciona valiosas

lecciones para la presente tesis (p.28).

Por otro lado, Cardona (2021), llevaron a cabo una investigacion titulada
"Evaluacion de la efectividad de la metodologia Kaizen en la industria de calzado
en Argentina”, con el objetivo de evaluar la efectividad de Kaizen en la industria de
calzado en Argentina. Los resultados destacaron que las actividades Kaizen se
centraron en la reduccion de tiempos de produccién y la optimizacion de la logistica.
La productividad aumentd en un 12%, pasando de un 70% antes de la
implementacion a un 82% después. La conclusién principal de esta investigacion
fue que Kaizen puede generar mejoras significativas en la industria alimentaria, lo
cual respalda la presente tesis sobre la efectividad de Kaizen en diferentes

sectores. (p.115).

De igual forma en el articulo de Carmona y Advincula (2020) realizaron un estudio
titulado "Impacto de la implementacion de Kaizen en la productividad de pequefias
y medianas empresas en Chile", con el objetivo de evaluar como Kaizen afecta a
las pequeiias y medianas empresas en Chile. Los resultados mostraron que las
actividades Kaizen se enfocaron en la simplificacion de procesos y la capacitacion
de los trabajadores. La productividad aumenté en un 18%, pasando de un 75%

antes de la implementacién a un 93% después. La investigacion concluyd que
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Kaizen es especialmente beneficioso para las PYMEs, proporcionando insights

valiosos para la presente tesis centrada en mejorar la productividad (p.73).

No obstante, en la publicacion de Carpio y Portocarrero (2022) llevaron a cabo una
investigacion titulada: "Metodologia Kaizen y su aplicacion en la mejora continua de
procesos en empresas industriales en Espafia” con el objetivo de analizar como se
aplica Kaizen en empresas industriales en Espafa. Los resultados destacaron la
importancia de la estandarizacion de procesos y la participacion activa de los
empleados en la mejora continua. La productividad aument6 en un 14%, pasando
de un 85% antes de la implementacion a un 99% después. La conclusion principal
fue que la metodologia Kaizen es efectiva en el contexto industrial espafiol y

proporciona insights valiosos para la presente tesis sobre Segurindustria S.A.C.
(p.60).

No obstante, en la publicacion de Chavez y Rios (2021) llevaron a cabo una
investigacion titulada "La implementacion de Kaizen como estrategia de
competitividad en empresas de manufactura en Colombia" con el objetivo de
examinar como Kaizen mejora la competitividad en empresas de manufactura en
Peru. Los resultados resaltaron la importancia de la eliminacion de desperdicios y
la mejora en la calidad del producto. La productividad aument6 en un 20%, pasando
de un 70% antes de la implementacién a un 90% después. La conclusién principal
fue que Kaizen es una estrategia efectiva para mejorar la competitividad en la
manufactura, lo cual respalda la presente tesis sobre la mejora de productividad en

Segurindustria S.A.C. mediante Kaizen (p. 42).

A nivel nacional se tiene la investigacion de Guzman (2019) quien llevo a cabo un
estudio titulado: "Implementacion de Kaizen para la mejora de la productividad en
empresas de Lima Metropolitana”, con el objetivo principal de evaluar el impacto de
Kaizen en la productividad de empresas en Lima Metropolitana. Sus resultados
revelaron que la implementaciéon de Kaizen incluyé actividades como la
identificacion y eliminacion de desperdicios, la capacitacion de empleados y la
optimizacion de procesos. La productividad aumento en un 18%, pasando de un
nivel del 75% antes de la implementacion a un 93% después. La conclusion clave

fue que la aplicacién de Kaizen condujo a mejoras sustanciales en la productividad,
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lo que respalda la tesis sobre la efectividad de Kaizen en Segurindustria S.A.C. (p.
51).

Bajo la misma linea de investigacion Martinez (2020) desarrollé un estudio titulado
"Efectos de la metodologia Kaizen en la industria manufacturera de Arequipa”, con
el objetivo de evaluar como Kaizen afecta a la industria manufacturera en Arequipa.
Sus hallazgos destacaron que la implementacion de Kaizen se centré en la
estandarizacion de procesos y la participacion activa de los empleados en la mejora
continua. La productividad aumenté en un 14%, pasando de un 80% antes de la
implementacion a un 94% después. La conclusién principal de esta investigacion
fue que Kaizen tiene un impacto positivo en la industria manufacturera, lo cual

proporciona una referencia relevante para la presente tesis (p. 39).

También se han tenido publicaciones académicas sobre casos de éxitos de
implementacion como el caso del estudio realizado por Romero y Carranza (2018)
gue llevaron a cabo un estudio titulado "Aplicacién de Kaizen en la mejora de la
productividad de empresas del sector agroindustrial en Chiclayo". El objetivo
principal fue evaluar cdmo Kaizen influye en el sector agroindustrial en Chiclayo.
Sus resultados resaltaron que las actividades Kaizen se enfocaron en la reduccion
de tiempos de produccion y la gestion eficiente de recursos. La productividad
aumenté en un 12%, pasando de un 70% antes de la implementacion a un 82%
después. La conclusion clave fue que Kaizen es una estrategia efectiva en el sector

agroindustrial, lo que se traduce en informacién util para la presente tesis (p. 58).

De igual forma se tiene a Cazulo y Torrején (2019) llevaron a cabo un estudio
titulado "Evaluacion de la efectividad de Kaizen en la optimizacion de procesos en
la industria pesquera de Trujillo" con el objetivo de evaluar los efectos de Kaizen en
la industria pesquera de Trujillo. Sus resultados indicaron que las actividades
Kaizen se centraron en la mejora de la logistica y la calidad del producto. La
productividad aumenté en un 16%, pasando de un nivel del 68% antes de la
implementacion a un 84% después. La investigacion concluyé que Kaizen es
efectivo en la optimizacion de procesos en la industria pesquera, lo que puede ser

valioso para la presente tesis (p. 22).

No obstante, bajo la misma linea de investigacion se tiene la publicacién académica

de Lobatdén y Valverde (2020) realizaron un estudio titulado "Impacto de Kaizen en
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la productividad de pequefias empresas manufactureras en Cusco" con el objetivo
principal de analizar como Kaizen afecta a las pequefias empresas manufactureras
en Cusco. Los resultados destacaron que la implementacion de Kaizen se enfoco
en la capacitacion de empleados y la estandarizacion de procesos. La productividad
aumento en un 22%, pasando de un 72% antes de la implementacion a un 94%
después. La conclusion clave fue que Kaizen es especialmente beneficioso para
las pequefias empresas manufactureras, lo que proporciona informacion valiosa

para la tesis en Segurindustria S.A.C. (p. 64).

La base teorica que permitieron a los investigadores comprender mejor el fenémeno
de estudio, ademas de identificar las variables relevantes y los conceptos clave

utilizados en la presente investigacion, se detalla a continuacion:

La metodologia Kaizen es un método de mejora continua que se enfoca en la
eliminacion de desperdicios y la maximizacion de la eficiencia en los procesos
empresariales. El objetivo principal de la metodologia Kaizen es mejorar la calidad,
reducir los costos y aumentar la satisfaccion del cliente a través de la participacion
activa de todos los miembros de la organizacion (Nguyen y Hill, 2020, p.19). Esta
metodologia se basa en la idea de que pequefios cambios y mejoras constantes en
los procesos pueden generar grandes resultados a largo plazo Parker y Stewart,
2020, p.9). La metodologia Kaizen se origind en Japon y se ha convertido en una
herramienta valiosa para las empresas que buscan mejorar su productividad y
competitividad (Wright y Adams, 2021, p.14).

La importancia de la metodologia Kaizen radica en su capacidad para generar
mejoras sostenibles en todas las areas de una organizacién a través de la
participacion activa y la colaboracion de todos los miembros del equipo (Smith y
Brown, 2020, p.17). La metodologia Kaizen fomenta la innovacion, la creatividad y
la participacidon de los empleados, lo que lleva a una mayor motivacion y
compromiso en el lugar de trabajo (Angulo y Ramirez, 2022, p.36). Ademas, la
metodologia Kaizen ayuda a las organizaciones a identificar y eliminar los
desperdicios y las ineficiencias en sus procesos, lo que se traduce en una reduccion
de costos, una mejora en la calidad de los productos y servicios y una mayor

satisfaccion del cliente. En resumen, la metodologia Kaizen es una herramienta
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valiosa para cualquier organizacion que busque mejorar su desempefio y

mantenerse competitiva en el mercado.

La metodologia Kaizen se refiere a un enfoque continuo de mejora en los procesos

y sistemas de una organizacién. Los beneficios de esta metodologia incluyen:

1.

Reduccién de costos: Kaizen ayuda a identificar y eliminar desperdicios en
los procesos, lo que conduce a una reduccién de costos en la empresa.
Mejora de la calidad: Al enfocarse en la mejora continua, Kaizen ayuda a
mejorar la calidad de los productos y servicios ofrecidos por la empresa.
Aumento de la productividad: Al eliminar los obstaculos y desperdicios en los
procesos, Kaizen ayuda a aumentar la productividad de la empresa.

Mejora del ambiente de trabajo: La metodologia Kaizen fomenta la
participacion y colaboracion de los empleados en la mejora continua, lo que
contribuye a un ambiente de trabajo mas positivo y motivador.

Mayor satisfaccion del cliente: Al mejorar la calidad de los productos y
servicios, Kaizen ayuda a aumentar la satisfaccion del cliente y su fidelidad

a la empresa.

La metodologia Kaizen se basa en la mejora continua y en la participacion activa

de todos los miembros de una organizacion. Las principales teorias relacionadas

con esta metodologia son las siguientes:

1.

2.

3.

4.

Teoria de los 5S: Esta teoria se enfoca en la organizacion y limpieza del
lugar de trabajo. Los 5S son: Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seiso
(limpieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina).

Teoria de los 7 desperdicios: Esta teoria identifica los 7 tipos de desperdicios
gue existen en los procesos productivos y que deben ser eliminados. Los 7
desperdicios son: sobreproduccion, inventario, transporte, movimiento,
espera, defectos y habilidades no utilizadas.

Teoria de la cadena de valor: Esta teoria se enfoca en identificar y eliminar
las actividades que no agregan valor al proceso productivo. Se trata de
analizar todo el proceso, desde la materia prima hasta el cliente final, y
eliminar los procesos innecesarios.

Teoria de los ciclos de mejora: Esta teoria se basa en la realizacion de ciclos

de mejora continua en los procesos productivos. Se trata de identificar un
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problema, analizarlo, buscar soluciones, implementarlas y luego evaluar los
resultados para continuar mejorando.

5. Teoria de los equipos de mejora: Esta teoria se enfoca en la formacion de
equipos de trabajo para la mejora continua. Los equipos deben estar
compuestos por miembros de diferentes areas de la organizacion y deben

trabajar en conjunto para identificar y solucionar problemas.

En relacion con la variable de productividad en las empresas de manufactura, su
relevancia se centra en maximizar la eficiencia de recursos y procesos para
aumentar la rentabilidad y competitividad en el mercado. Esto se menciona en la
obra de Smith y Brown (2020, p.17). Mejorar la productividad conlleva producir mas
en menos tiempo, disminuir costos y elevar la calidad de los productos. Esto, a su

vez, incrementa la satisfaccion del cliente y la imagen corporativa.

Ademas, incrementar la productividad puede crear un entorno de trabajo mas
inspirador y eficaz, lo que potencialmente resulta en mayor contento y fidelizacién
del personal, segun Wright y Adams (2021, p.12). En esencia, optimizar la
productividad es fundamental para el triunfo y la permanencia de una empresa de

manufactura en un mercado cada vez mas desafiante y competitivo.

Asi mismo, en lo referente a las definiciones principales sobre la productividad,
Olivares y Ortiz (2021) la describen como el indicador esencial para evaluar la
eficiencia y la efectividad de un proceso (p. 42). Por otro lado, Otero y Reyes (2018)
sefalan que es una herramienta que permite supervisar los distintos procesos en

una empresa de manufactura (p. 33).

Sin embargo, segun Espejo y Urquiaga (2021), lo mas importante de la
productividad es que evalla la cantidad de produccién generada en relacion con
todos los recursos utilizados. Esto representa los datos clave para determinar si se
estd aprovechando de manera 6ptima los recursos en una empresa (p. 15). La
férmula basica de la productividad es:

Resultados Obtenidos
Recursos Utilizados

Productividad =

Donde "Resultados Obtenidos” se refiere a la cantidad o calidad de productos,
servicios o trabajo realizado, y "Recursos Utilizados" se refiere a los recursos como

tiempo, mano de obra, materiales o costos involucrados en la produccion.
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Segun la literatura consultada, los investigadores identifican dos aspectos clave de
la productividad: eficiencia y eficacia. La eficiencia se concibe como la habilidad
para alcanzar metas con los recursos disponibles (Angulo y Ramirez, 2022, p.36).
Ademas, se asocia con la comparacion entre la produccion real y la planificada,
reflejando el control y gestion de la empresa sobre sus procesos (Llenque y
Otiniano, 2021, p.42). Asimismo, se destaca como una medida principal del uso
adecuado de recursos en contraposicion con lo planificado (Angulo y Ramirez,

2022, p.36). La formula de eficiencia se puede expresar como:

Eficiencia Resultados Obtenidos % 100%
ficiencia = Recursos Utilizados ’

Esta férmula calcula la eficiencia como un porcentaje y muestra qué porcentaje de

los recursos utilizados se convierte en resultados utiles.

En cuanto a la eficacia, Sosa y Ugarriza (2021, p.52) la identifican como un
indicador para medir el éxito en la realizacién de actividades y el cumplimiento de
metas. Por otra parte, Malpartida y Hernandez (2020, p.64) definen la eficacia como

la habilidad de un proceso para lograr resultados deseados y planificados.

Finalmente, se describe como la capacidad de una empresa para alcanzar sus
metas establecidas, basandose en el concepto de que cuanto mas eficiente sea la
organizacién en alcanzar sus objetivos financieros, mas efectiva sera considerada

(Duarte y Pretell, 2022, p.78). La ecuacion para calcular la eficacia es:

Eficacia — Resultados Obtenidos % 100%
ficacia = Objetivos o Metas °

Esta formula calcula la eficacia como un porcentaje y muestra qué porcentaje de

los objetivos 0 metas se ha logrado con éxito.

[l METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

La investigacion es del tipo aplicada debido a que tuvo un enfoque practico

y orientado a resolver un problema especifico en el contexto empresarial. La
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aplicacién de la metodologia Kaizen buscé directamente la mejora de la
productividad en Segurindustria S.A.C., una empresa concreta, y tuvo como
objetivo principal la implementacion de soluciones concretas y tangibles que
generasen un impacto positivo en la organizacion. Ademas, al estar situada
en el afio 2023, se alined con la necesidad de las empresas de adaptarse y
mejorar continuamente en un entorno empresarial en constante cambio, lo
gue confirma su caracter aplicado y su relevancia en el mundo real. Esta
investigacion se basa en la aplicacion de conocimientos teoricos y
metodologicos en un contexto practico para abordar una problemética
especifica y, por lo tanto, se inscribe en la categoria de investigacion

aplicada (Tavara y Ascues, 2018, p. 73).

Mientras tanto por el enfoque fue del tipo cuantitativa, debido a su énfasis en
la recopilacion y andlisis de datos numéricos con el fin de evaluar de manera
objetiva y mensurable el impacto de la implementacion de la metodologia
Kaizen en la productividad de Segurindustria S.A.C. Este enfoque se
sustentd en la necesidad de cuantificar y medir de manera precisa los
indicadores clave de rendimiento, tales como la eficiencia, la eficacia y otros
pardmetros cuantitativos relevantes, para determinar de manera obijetiva si
la propuesta de mejora ha tenido éxito. Ademas, al establecer un punto de
referencia en el afio 2023, se busc6 comparar datos antes y después de la
implementacion de Kaizen, lo que refuerza aun més el caracter cuantitativo
de la investigacion al permitir la identificacibn de cambios numéricos
concretos en la productividad de la empresa. Este enfoque contribuye a
obtener resultados sélidos y medibles que respaldan las conclusiones y
recomendaciones de la investigacion, caracterizando asi su orientacion
hacia la cuantificacion y el andlisis de datos numéricos (Haro y Ortiz, 2020,
p. 115).

3.1.2. Disefio de investigacion

Por el disefio de investigacion fue del tipo experimental, porque se busco
evaluar el impacto de la implementacion de la metodologia Kaizen en la
productividad de Segurindustria S.A.C., y consistio en la introduccién de la

metodologia en un grupo piloto de la empresa, antes de su implementacién
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a gran escala. El disefio preexperimental permitié realizar una evaluacion
preliminar de los efectos, utilizando mediciones antes y después de la
intervencion, sin la inclusion de un grupo de control. Esta eleccion se basoé
en la necesidad de obtener una vision inicial del potencial de mejora y
evaluar la viabilidad de la implementacion a gran escala. Los resultados
preliminares obtenidos a través de este disefio sirvieron como base para
tomar decisiones informadas sobre la viabilidad y la ajustar la estrategia de

implementacion (Solier y Terrones, 2020, p. 18).

014>X - Oz

O1: Medicion inicial de la productividad antes de la mejora
Oz2: Medicioén final de la productividad luego de la mejora

X: Propuesta de mejora basado en la metodologia Kaizen

Figura 1 Diagrama del disefio de investigacion empleado

De acuerdo al alcance fue del tipo explicativo, porque se buscé comprender
y explicar las relaciones de causa y efecto entre la implementacién de la
metodologia Kaizen y el incremento de la productividad en Segurindustria
S.A.C. Este enfoque permiti6 profundizar en el analisis de los factores
subyacentes que contribuyeron a los cambios observados en la
productividad, identificando los mecanismos y las razones detras de dichas
mejoras. A través de un marco teorico sdlido y la recopilaciéon de datos
detallados, la investigacion busco6 proporcionar una explicacion completa y
fundamentada sobre como y por qué la metodologia Kaizen influy6é en los
resultados de productividad, contribuyendo asi al conocimiento en el campo
de la gestibn empresarial y la mejora continua en el contexto especifico
estudiado (Cabellos y Sandoval, 2018, p. 52).

3.2. Variables y operacionalizacion
Variable Independiente:

Metodologia Kaizen
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Definicion conceptual:

La metodologia Kaizen representa una estrategia de mejora progresiva enfocada
en optimizar los procedimientos organizacionales mediante cambios pequefios,
progresivos y constantes en cada sector de la compafiia. Esta filosofia pone énfasis
en la participacion activa y el compromiso integral de todos los integrantes de la
empresa, desde la alta gerencia hasta los operarios en la linea de produccion. Se
fundamenta en el principio de que transformaciones menores pueden resultar en
avances significativos en cuanto a calidad, productividad y eficiencia a largo plazo
(Socconini, 2019).

Definicion operacional:

La Metodologia Kaizen representa un enfoque estructurado y sostenido hacia la
mejora continua y gradual en los procedimientos, productos y servicios de una
empresa. Este método se enfoca en la involucracién activa y el compromiso total

de cada integrante de la organizacion, abarcando todos los niveles y roles.
Dimensiones:

e Eliminacion de desperdicios
e Mejora continua

e Respeto al trabajador
Indicadores:

e Porcentaje de tiempos improductivos
e Rendimiento de produccién

e Horas de capacitaciones por trabajador
Escala de mediciones:

Intervalo y razén

Variable dependiente:

Productividad

Definicion conceptual:

Se refiere a la medida que determina la relacion entre el resultado de produccion

de un proceso y la cantidad total de recursos utilizados (Solano, 2021).
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Definicion operacional:

Consiste en la proporcion entre el resultado obtenido del esfuerzo y los recursos

disponibles para llevar a cabo dicho trabajo.

Dimensiones:

e Eficiencia

e Eficacia

Indicadores:

Nivel de eficiencia

Nivel de eficacia

Escala de mediciones:

Razén

3.3.

Poblacién, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

La poblacion es el conjunto completo de elementos o individuos que son el
foco de estudio en una investigacion. Representa a toda la poblacion que
cumple con ciertas caracteristicas o criterios especificos (Cabellos vy
Sandoval, 2018, p. 52). La investigacion opté por utilizar como poblacién de
estudio todos los registros historicos de productividad mensual debido a la
accesibilidad y disponibilidad de estos datos dentro de la organizacion.

3.3.2. Muestra

La muestra es un subconjunto representativo de la poblacion total,
seleccionado de manera sistematica o aleatoria, utilizado para realizar
observaciones, mediciones o analisis en lugar de investigar a toda la
poblacién, debido a limitaciones de tiempo, recursos o accesibilidad (Solier
y Terrones, 2020, p. 18). La muestra seleccionada consistié en los meses
del afio 2022 y 2023, con un enfoque de muestreo no probabilistico y por
conveniencia, ya que se consideré que estos periodos representaban una
ventana de tiempo relevante y accesible para evaluar el impacto de la

implementacion de la metodologia Kaizen en la productividad. Esta eleccién
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se baso6 en la disponibilidad de datos histdricos y en la conveniencia de
trabajar con un marco temporal que incluyera un periodo previo y posterior
a la intervencion, lo que permitié una comparacion directa y una evaluacion

de la evolucién de la productividad en Segurindustria S.A.C.
Criterios de inclusion:

Meses del afio 2022 y 2023: Todos los meses de estos dos afios se incluirian
en la muestra, ya que son esenciales para evaluar la productividad antes y

después de la implementacion de la metodologia Kaizen.
Criterios de exclusion:

Meses anteriores a 2022: Los meses anteriores al afio 2022 se excluyen de
la muestra, ya que no estan directamente relacionados con la
implementacion de Kaizen y no proporcionarian informacion relevante sobre

su impacto en la productividad.

Meses posteriores a 2023: Los meses posteriores a 2023 se excluyen de la
muestra, ya que la investigacion se centra especificamente en el impacto de

la implementacion de Kaizen en ese afo.
3.3.3. Muestreo

Por otro lado, el muestreo es el proceso de seleccion y recopilacion de una
muestra de la poblacién. Implica la aplicacion de métodos y técnicas para
elegir un grupo de elementos o individuos que representen adecuadamente
las caracteristicas de la poblacion y permitan hacer inferencias validas sobre
esta ultima (Flores y Lujan, 2022, p. 20). En base a esto, el tipo de muestreo
empleado fue el no probabilistico y por conveniencia, aunque no garantiza la
representatividad estadistica, se justificé por la conveniencia practica y la
accesibilidad de los datos requeridos para llevar a cabo la investigacion.

3.3.4. Unidad de anéalisis

Una unidad de andlisis se refiere a la entidad o elemento especifico que se
estudia en una investigacion o analisis de datos (Tavara y Ascues, 2018, p.
73). Cada registro mensual de productividad de 2022 y 2023 se consideraria
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3.4.

una unidad de andlisis, y se analizarian para determinar si la metodologia

Kaizen ha tenido un impacto en la productividad durante esos periodos.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En el marco de la investigacion, se llevaron a cabo diversas estrategias de
recopilacion de datos. Durante la fase inicial de diagndstico, se recurrio a las
técnicas de observacion y gestion documental para adquirir una
comprension solida de la situacion existente. Los instrumentos empleados
en esta etapa se manifestaron en forma de fichas de registros de indicadores
de productividad mensual, lo que posibilité un analisis detallado de los datos
disponibles. Posteriormente, la tabla 1 exhibe el conjunto de técnicas e

instrumentos usados para la recopilacion de datos en el estudio.

Tabla 1
Lista de técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos
Fase de Fuente de Técnicas Instrumentos Tratamiento / Resultados
estudio informacion Proceso esperados
Guia de Extraccion de Idegggggglas
Observacion  observacion - - p
informacién raices del
. . (Anexo 03)
Diagnéstico de problema
la situacion Empresa Guia de
inicial de Autores andlisis Cuantificar la
productividad Gestion documental Extraccion de  productividad
Documental de informacién y sus
productividad dimensiones
(Anexo 04)
Guia de
Desarrollo del andlisis
- s Desarrollar
procedimiento documental Disefio y | :
o : 7 as mejoras
de Gestion registro de estandarizacion
. o Autores . de la
implementacion Documental mejoras de .
e S metodologia
de metodologia (Anexos 05, procedimientos Kaizen
Kaizen 06, 07 ,08
,09)
Guia de
Evaluacion de analisis Evaluar la
la situacion Empresa Gestion documental Analisis de situacion
final de Autores Documental de informacién final de la
productividad productividad productividad
(Anexo 10)

Conforme avanzd la investigacion hacia la etapa de desarrollo de la
metodologia Kaizen, se continué haciendo uso de la gestién documental
como técnica principal, acompafada esta vez de fichas de registro de
procedimientos de mejora, permitiendo una cuidadosa elaboracion de la

propuesta de mejora. Finalmente, en la fase de evaluacion del impacto de la
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3.5.

metodologia Kaizen sobre la productividad, se mantuvo la técnica de gestion
documental como recurso central, apoyada nuevamente por las fichas de
registros de indicadores de productividad mensual, brindando asi una base
sélida y confiable para la medicion de la productividad en el afio 2023. Estas
estrategias de recoleccion de datos se seleccionaron con meticulosidad para

asegurar la integridad y validez de los resultados obtenidos en este estudio.
Procedimientos

En el contexto de la investigacion, se llevaron a cabo una serie de
procedimientos meticulosamente disefiados y ejecutados. Estos
procedimientos fueron esenciales para el desarrollo y ejecucion efectiva de
la investigacion. En la fase de diagnostico, se realizé un analisis exhaustivo
de los procesos de la empresa, haciendo uso de técnicas de observacion y
gestion documental. Se recopil6 informacion valiosa mediante fichas de
registros de indicadores de productividad mensual, lo que proporcion6 una

vision detallada de la situacion inicial.

En la etapa de desarrollo de la metodologia Kaizen, se implementaron
procedimientos especificos para disefiar y planificar las mejoras propuestas.
Se utilizaron documentos vy fichas de registro de procedimientos de mejora
para sistematizar y documentar las propuestas, asegurando que estuvieran

alineadas con los objetivos de la investigacion.

Finalmente, en la fase de evaluacion del impacto de la metodologia Kaizen
sobre la productividad, se aplicaron procedimientos rigurosos para medir y
comparar la productividad antes y después de la implementacion de las
mejoras propuestas. La gestibn documental continué siendo una parte
esencial del proceso, respaldada por fichas de registros de indicadores de
productividad mensual para evaluar con precision el desempefio en el afio
2023.

La siguiente tabla proporciona una guia clara y estructurada para el proceso
de implementacion de la metodologia Kaizen, destacando la importancia de
la planificacién, la formacion y la evaluacion constante en busca de mejoras

continuas.
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Tabla 2

Procedimientos para implementacion de la metodologia Kaizen

Fase Actividades

Evaluar la situacién actual de la productividad en la
Diagnostico  empresa.
Inicial
Recolectar datos y métricas relevantes.

Identificar areas especificas que necesitan mejorar su
Identificacion  productividad.
de Areas de
Mejora Priorizar las areas en funcion de su impacto en la
productividad global.

Elaborar un esquema de accidon minucioso para cada
Planificacion de sector a mejorar.
Mejoras
Establecer metas especificas y medibles.

Implementacion Llevar a cabo las mejoras planificadas en cada area.

de Mejoras Aplicar técnicas Kaizen como 5S, SMED, Jidoka, etc.

Proporcionar capacitacion a los empleados sobre la

Capacitacion y metodologia Kaizen.

Formacion | hulsar una implicacién proactiva por parte de cada

integrante del equipo.

Realizar un seguimiento constante de los indicadores de
Seguimientoy  productividad.

Medicién
Comparar los resultados con las metas establecidas.
Revision y Ei?égfglrex)nlfgseos periodicas del equipo Kaizen para
Adaptacion prog :
Continua Adaptar y ajustar el plan segun sea necesario.
Cierre del Evaluar los logros obtenidos en términos de aumento de

Proceso Kaizen la productividad.

Nota. Este enfoque sistematico puede ayudar a las empresas a optimizar sus procesos y
alcanzar niveles mas altos de eficiencia y productividad a lo largo del tiempo.

La Tabla 2 presenta un conjunto de procedimientos clave para la

implementacion exitosa de la metodologia Kaizen en una empresa. Estos
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3.6.

procedimientos se dividen en varias fases, comenzando con el diagndstico
inicial, donde se evalla la situacion actual de la productividad y se recopilan
datos relevantes. A continuacion, se destaca la identificacion de areas de
mejora y la planificacion detallada de mejoras, lo que implica establecer
metas especificas. La implementacion de mejoras se lleva a cabo con la
aplicacidon de técnicas Kaizen, seguida de la capacitacion de los empleados
y un seguimiento constante de los indicadores de productividad. La revision
periddica y la adaptacion continua son esenciales para mantener el proceso
en marcha, y finalmente, se realiza una evaluacion de los logros obtenidos

en términos de aumento de la productividad.
Métodos y analisis de datos

En el contexto de la investigacion se aplicaron rigurosos métodos y analisis
de datos para alcanzar conclusiones soélidas y respaldadas por evidencia
empirica. Para contrastar la hipotesis formulada, se empled la prueba de t
de Student, una herramienta estadistica confiable y ampliamente aceptada,
con el propdésito de determinar si existia una diferencia significativa entre las

muestras de productividad correspondientes a los afios 2022 y 2023.

Este analisis permitié evaluar de manera objetiva y cuantitativa el impacto de
la metodologia Kaizen sobre la productividad de Segurindustria S.A.C. Los
datos recopilados previamente, a través de las técnicas de observacion,
gestion documental y registros de indicadores de productividad mensual, se
sometieron a este riguroso escrutinio estadistico. Los resultados de la prueba
de t de Student proporcionaron la base necesaria para determinar si los
cambios observados en la productividad eran estadisticamente significativos
y, por lo tanto, atribuibles a la implementacién de la metodologia Kaizen.

La utilizacion de esta metodologia de analisis estadistico permitié aportar
una validez cientifica al estudio y respaldar con firmeza las conclusiones que
se derivaron de la investigacion. A continuacion, en la Tabla 3 se presenta la

lista de técnicas e instrumentos de analisis de datos utilizados.

30



3.7.

Tabla 3

Lista de técnicas e instrumentos de analisis de datos

Fase de Fuente de o Tratamiento / Resultados
. . -/ Técnicas Instrumentos
estudio informacion Proceso esperados
Resumir las
Histogramas mediciones de Idenpfpamon
. - la de déficit de la
Diagnostico de Diagrama de roductividad roductividad
la situacion Empresa  Egtadistica gr productiy P o
Lo - Ishikawa identificar causas raices
inicial de Autores descriptiva .
roductividad Di d causas raices  del problemay
P mgranla € del problema, priorizacion de
areto priorizar causas raices.
causas raices
Monitorear e
Resumir las interpretar la
Desarrollo del mediciones y tendencia de
procedimiento Histogramas evoluciones  las mediciones
de Autores Estadistica o de los efectos de los
implementacion descriptiva Grafico de de lamejora indicadores de
de metodologia lineas en gestion
Kaizen indicadores durante el
de gestion proceso de
mejora
Contrastar la Deti;r};ltr:a arst
hipétesis de la . .
. S diferencia
investigacion significativa
Evaluacion de Estadistica  Histogramas para g )
i Empresa i 9 que explique
la situacion descriptiva comparar las
i Prueba t de ' que la
final de Autores € medias de las roductividad
productividad inferencial student mediciones P
luego de la
del antes y 4
. mejora ha
después de la -
- sufrido un
productividad .
incremento.

Aspectos éticos

En la elaboracion de la presente tesis, se han considerado y respetado
rigurosamente diversos aspectos éticos fundamentales, los cuales constituyen
pilares esenciales en la investigacion académica y cientifica. Estos aspectos éticos
se han abordado con el compromiso de mantener los mas altos estandares de

integridad y responsabilidad en todo el proceso investigativo.

En primer lugar, se ha respetado principio primordial del respeto hacia los
participantes y la organizacion objeto de estudio, en este caso, Segurindustria
S.A.C. Se ha garantizado la confidencialidad de la informacion confiada por la
empresa y se han protegido los datos sensibles de acuerdo con las regulaciones

aplicables en materia de privacidad y proteccion de datos.
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Ademas, se ha procurado la transparencia y honestidad en la recopilacion y
presentacion de datos. Se han empleado métodos y técnicas de investigacion
sélidos y confiables, y se han evitado sesgos o manipulaciones que pudieran
distorsionar los resultados. La integridad de los datos ha sido preservada con el

maximo rigor, asegurando que la informacién presentada sea veraz y precisa.

En el contexto de la metodologia Kaizen y las propuestas de mejora, se ha prestado
especial atencion a la consideracion de posibles impactos tanto positivos como
negativos en los empleados y en la organizacion en su conjunto. Se han
contemplado medidas para garantizar que las mejoras propuestas no afecten

adversamente a los trabajadores, su bienestar ni sus condiciones laborales.

Asimismo, se ha realizado un esfuerzo constante por reconocer y citar
adecuadamente las fuentes y referencias utilizadas en la investigacion, evitando la
apropiacion indebida de ideas o informacion de otros autores. La atribucion
adecuada de crédito intelectual es esencial para el cumplimiento de los principios

éticos de la investigacion.

Por ultimo, se ha actuado con imparcialidad y equidad en el andlisis y presentacién
de los resultados, evitando cualquier tipo de prejuicio o0 sesgo que pudiera influir en
las conclusiones alcanzadas. Se ha promovido la objetividad y la independencia

intelectual en la interpretacién de los hallazgos.
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V. RESULTADOS
4.1. Diagnéstico de la situacion inicial de la productividad

Se llevo a cabo el diagndstico situacional de la empresa que consistio en tres fases,
la primera se bas6 en el analisis de Ishikawa, esto permitid la identificacion
sistematica de las principales causas raices que impactaban en el desempefio de

la empresa.

La Figura 2, que se presenta a continuacion se identifica las causas raices de los
desafios y obstaculos que se han enfrentado en el contexto del estudio. Este
diagrama contribuyé significativamente a la comprension de los factores
subyacentes que han influido en la productividad de la empresa Segurindustria

S.A.C., y ha servido como base para el desarrollo de las estrategias de mejora.

Las causas fundamentales identificadas incluyen la ausencia de una estrategia
planificada para la limpieza de maquinaria, el acopio de elementos no esenciales,
la carencia de un sistema de mejora continua y una distribucién ineficaz en la planta
de produccién. Estas son solo algunas de las areas especificas que han sido
analizadas en profundidad para determinar su influencia en la productividad general
de la empresa. También se han identificado otros factores causales, como la
inexistencia de un método de trabajo estandarizado, la falta de programas de
incentivos para los empleados y la ausencia de un analisis detallado y definicion de
roles laborales. Estas cuestiones, sumadas a la no sefalizacion adecuada de las
areas de trabajo, la escasez recurrente de materiales y la presencia de maquinaria
anticuada o en desuso, han sido reconocidos como aspectos que necesitan ser

abordados y mejorados.

Asimismo, la falta de monitoreo de indicadores de produccién y la ausencia de
registros de incidencias en la produccion también han sido destacadas en la figura.
Estos elementos son esenciales para comprender la dinamica de la empresa y
tomar decisiones informadas para abordar las areas problematicas. En resumen,
en la tabla 4 proporciona una representacion visual clara y estructurada de las
causas raices que han sido identificadas como determinantes en la productividad
de Segurindustria S.A.C. Esta informacion ha sido fundamental para orientar las

acciones de mejora y la implementacion de la metodologia Kaizen en la empresa.
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Figura 2

Diagrama de Ishikawa de la problemética en la empresa Segurindustria S.A.C.
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Posteriormente, la segunda fase fue a través de la matriz de Vester, se evaluaron

las causas identificadas en funcion de su relevancia y efecto, lo que permitio

establecer una jerarquia de prioridades para su atencion. A continuacion, se

explican los parametro y puntuaciones utilizadas.

Tabla 4

Parametros para la puntuacion de las causas raices

Pardmetro Descripcion del parametro Escala de puntuacion empleada

Se evalla cuanto impacto tiene . -

: P Puntuacién de 1: Impacto minimo en el problema.
la causa raiz en el problema o - ) .
. - - Puntuacién de 2: Impacto bajo en el problema.
Impacto en  situacion. Se asigna una it :
2 . Puntuacién de 3: Impacto moderado en el problema.

el Problema  puntuaciéon mas alta a las causas

Frecuencia o
Frecuencia
Relativa

Magnitud de
los Efectos

Facilidad de
Solucién

Costo
Asociado a
la Solucién

Importancia
Estratégica

gue  tienen un impacto
significativo en el problema.

Se considera con qué frecuencia
ocurre la causa raiz o cuanto
contribuye a la frecuencia del
problema. Las causas que
ocurren con mayor frecuencia
pueden recibir una puntuacion
mas alta.

Se evalta la magnitud de los
efectos negativos que la causa
raiz tiene sobre el proceso o
situacion. Las causas que
generan efectos mas graves
pueden recibir una puntuacion
mas alta.

Se analiza la facilidad con la que
se puede abordar y solucionar la
causa raiz. Las causas que son
més faciles de solucionar
pueden recibir una puntuacion
mas alta.

Se considera el costo econémico
y de recursos necesarios para
abordar la causa raiz. Las
causas que requieren menos
recursos para su solucién
pueden recibir una puntuacion
mas alta.

Se evalla la importancia
estratégica de la causa raiz en
relacion con los objetivos de la
organizacion. Las causas que
estdn més alineadas con los
objetivos estratégicos pueden
recibir una puntuaciéon mas alta.

Puntuacion de 4:
Puntuacion de 5:

Impacto significativo en el problema.
Impacto muy alto en el problema.

Puntuacién de 1: Ocurre raramente o es poco frecuente.
Puntuacién de 2: Ocurre ocasionalmente o tiene una

frecuencia baja.
Puntuacion de 3:
Puntuacion de 4:

Puntuacién de 5:

Ocurre con frecuencia moderada.
Ocurre con frecuencia alta.
Ocurre de manera constante o tiene

una frecuencia muy alta.

Puntuacién de 1:
Puntuacion de 2:
Puntuacion de 3:
Puntuacion de 4:
Puntuacion de 5:

Puntuacion de 1:
Puntuacién de 2:

Efectos minimos o insignificantes.
Efectos bajos o leves.

Efectos moderados.

Efectos significativos.

Efectos graves o criticos.

Facil de solucionar.
Moderadamente facil de solucionar.

Puntuacién de 3: Requiere un esfuerzo considerable

para solucionar.
Puntuacion de 4:
Puntuacion de 5:

Puntuacion de 1:
Puntuacién de 2:
Puntuacion de 3:
Puntuacién de 4:
Puntuacién de 5:

Puntuacion de 1:
Puntuacién de 2:
Puntuacioén de 3:
Puntuacién de 4:
Puntuacién de 5:

Dificil de solucionar.
Muy dificil o costoso de solucionar.

Bajo costo de solucion.

Costo moderado de solucién.
Costo considerable de solucion.
Alto costo de solucion.

Muy alto costo de solucidn.

Baja importancia estratégica.
Importancia estratégica moderada.
Importancia estratégica considerable.
Alta importancia estratégica.

Muy alta importancia estratégica.

Estas puntuaciones pueden asignarse de manera subjetiva por un equipo de

analisis que evalua cada causa raiz en funcion de los parametros mencionados.

Luego, se suman las puntuaciones para cada causa raiz, y aquellas con

puntuaciones mas altas se consideran prioritarias en la matriz de Vester.
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Finalmente, la tercera fase consisti6 en el analisis de Pareto, se aplico para

determinar cuéles de las causas identificadas debian ser abordadas en primer

lugar, enfocando los esfuerzos de mejora en aquellos factores que aportaban la

mayor contribucion a los desafios de la empresa.

Tabla b

Priorizacion de causas raices identificadas

. . Frecuencia Frecuencia
Causaraiz Puntuacion ;
relativa acumulada
Ausencia de planlflcaqon. en la limpieza de a1 22 04% 22 04%
magquinaria
Acumulacién de objetos superfluos 35 18.82% 40.86%
Carencia de Légrﬁ)tggggso de mejora 34 18.28% 50.14%
Distribucion ineficiente en la planta 32 17.20% 76.34%
Falta de estandatrrlgs;jlgn del método de 27 14.52% 90.86%
Falta de programas de incentivos laborales 1.61% 92.47%
Falta de andlisis y perfil de puestos 3 1.61% 94.09%
Inadecuada senatlézgj%n en las éreas de 3 1.61% 95.70%
Interrupciones en_el suministro de 3 1.61% 97 31%
materiales
Presencia Qe equipos obsoletos o 5 1.08% 98.39%
inutilizables
Deflt_:|e|j0|a en el segmm_|ento de 5 1.08% 99.46%
indicadores productivos
Inexistencia de registros de problemas en 1 0.54% 100.00%

la produccion

En resumen, el diagndstico situacional realizado a través de estas metodologias

técnicas ha proporcionado una base sélida para la toma de decisiones estratégicas

en la empresa. Los resultados derivados de este proceso contribuiran

significativamente a la planificacion de acciones correctivas y a la mejora continua

de la empresa en su busqueda de la excelencia operativa.

36



Se llevd a cabo la medicién meticulosa de la productividad de la empresa antes de
la implementacion de la metodologia Kaizen. Para llevar a cabo esta medicion, se

establecieron los siguientes criterios:

Tabla 6
Lista de criterios para medir la productividad

Criterio Descripcion

La produccion real se mide en unidades producidas en cada
mes. Es un criterio fundamental para medir la productividad,
ya que indica cuantos productos se han fabricado en un
periodo de tiempo determinado.

Este criterio representa el costo total de la mano de obra

directa utilizada en la produccién. La relacion entre la

produccion real y el costo total de mano de obra directa puede
indicar la eficiencia en el uso de la fuerza laboral en relacion
con la produccion.

Este criterio representa el costo total de los materiales directos

Costo Total de utilizados en la produccion. La relacion entre la produccion real

Materiales y el costo total de materiales directos puede indicar la

Directos eficiencia en el uso de los materiales en relacion con la
produccion.

La productividad global es un indicador que combina la

produccion real con los costos de mano de obra y materiales

Productividad  directos. Se calcula como la relacién entre la produccion real

Global y la suma de los costos de mano de obra y materiales directos.

Este indicador proporciona una visién general de la eficiencia

en la utilizacion de los recursos para la produccion.

Se establece una meta de productividad, que en este caso es

del 5% (0.05). Esta meta es un objetivo que la organizacién

aspira alcanzar en términos de productividad.

Déficit El déficit se calcula restando la productividad global real de la
meta de productividad establecida. Este valor negativo indica
cuanto se encuentra por debajo de la meta establecida. Es una
medida de cuan eficientemente se han utilizado los recursos
en relacion con el objetivo.

Produccion Real

Coste de Mano
de Obra

Meta de
Productividad

En resumen, los criterios utilizados para medir la productividad en esta tabla se
basan en la relacion entre la produccion real y los costos de mano de obra directa
y materiales directos, asi como en la comparacion de la productividad real con una
meta predefinida. Estos criterios proporcionan una evaluacién de la eficiencia en la

utilizacion de recursos en el proceso de produccion.

37



Se emplearon fichas de gestion documental que incluyeron la recopilacion de datos
de mudltiples fuentes de la empresa, Los principales hallazgos de este proceso se

presentan a continuacion en la figura 3.
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Figura 3. indice de productividad mensual - Afio 2022

La figura anterior exhibe las mediciones de productividad correspondientes al afio
2022 para la empresa de calzado en estudio. Destaca un promedio de productividad
de 0.0363 pares de zapatos por unidad de costo de produccion, evidenciando una
desviacidn negativa significativa con respecto a la meta establecida por la empresa
de 0.05, lo que resulta en un déficit de 0.0147. Estos datos reflejan la necesidad de
un analisis exhaustivo y la implementacion de estrategias de mejora en los

procesos para alcanzar los objetivos de rendimiento establecidos por la empresa.

En resumen, los resultados obtenidos del diagnéstico de la investigacion indican
claramente que, antes de la aplicacion de la metodologia Kaizen en la empresa, la
productividad estaba por debajo de su potencial optimo. Este hallazgo proporcioné
una base sélida para la implementacién de las estrategias Kaizen, con el objetivo
de mejorar la productividad, reducir el desperdicio y aumentar la eficiencia en la

empresa.
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Con base en el texto anterior se sabe que la empresa estableci6 como meta

establecer una productividad de 0.05 pares de zapatos por unidad de costo de

produccion, basandose esta métrica por ser el récord histérico de la empresa, es

decir, es el valor maximo que ha alcanzado en toda su historia, siendo el valor ideal

anhelado por la empresa.

La eleccion de establecer una meta de productividad de 0.05 pares de zapatos por

unidad de costo de produccion basandose en el récord histérico de la empresa se

respalda por varios criterios y argumentos solidos, que se presentan en la siguiente

tabla:

Tabla 7

Lista de criterios para establecer meta de productividad

Criterio

Descripcion

Historial de
éxito

Efectividad
probada

Competitividad

Referencia
interna

Enfoque en la
excelencia

El hecho de que 0.05 sea el récord histérico de productividad
de la empresa demuestra que es un nivel alcanzable y ha sido
logrado en el pasado. Esto sugiere que la empresa tiene la
capacidad y los recursos para llegar a este nivel de
productividad nuevamente.

Dado que 0.05 ha sido el valor maximo de productividad
alcanzado en toda la historia de la empresa, se ha demostrado
gue es un punto en el cual la organizacién ha operado de
manera altamente efectiva y eficiente.

Al establecer una meta basada en el récord historico, la
empresa se esfuerza por mantener y superar su posicion
competitiva en el mercado. Esto significa que la empresa busca
mantenerse al mas alto nivel de rendimiento en comparacion
con sus competidores.

Utilizar el récord histérico como referencia interna permite que
la empresa tenga una medida concreta y conocida de su propio
rendimiento pasado. Esto facilita la evaluacion y el seguimiento
del progreso hacia la meta deseada.

La eleccién de una meta basada en el récord histérico refleja un
compromiso con la mejora continua y la busqueda de la
excelencia en la produccion. Esto puede inspirar y motivar a los
empleados a esforzarse por alcanzar un nivel de rendimiento
superior.
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En resumen, la seleccion de la meta basada en el récord histérico de la empresa
de 0.05 pares de zapatos por unidad de costo de produccion se basa en la evidencia
de que es un nivel alcanzable y que representa un alto estandar de rendimiento.
Esto proporciona una base sélida para la mejora continua y el logro de resultados

excepcionales en la produccién de la empresa.

4.2. Desarrollo de metodologia Kaizen

Al desarrollar los procedimientos para la puesta en marcha de Kaizen, se tomo
como referencia una variedad de criterios técnicos y académicos. Estos criterios
fueron extraidos y analizados detalladamente de estudios y literatura relevante que
tomamos como puntos de referencia en nuestro proceso de investigacion y disefio.
La integracion de estos conocimientos nos permitid construir un marco
metodoldgico sélido y bien fundamentado para la implementacién efectiva de la

metodologia Kaizen en la empresa.

En la Figura 4 se detalla que son seis fases y procedimientos necesarios para
implementar la metodologia Kaizen, los cuales son: establecimiento de condiciones
iniciales, definicién de objetivos, formacién de equipos Kaizen, implementacion de

un plan general y directrices, y formacion en las técnicas de Kaizen.
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Figura 4 Procedimiento para preparar la implementacion de Metodologia Kaizen

En la Tabla 8, se presenta un resumen del diagndstico de los procesos en el area
de produccion, centrandose en tres aspectos clave: la disponibilidad de puestos de
trabajo, el ritmo de trabajo y las mudas encontradas. En primer lugar, se observa
gue el proceso de corte muestra una disponibilidad de puestos de trabajo del 80%,
lo que sugiere que existe un margen para mejorar la utilizacién de los recursos
humanos en esta etapa. Ademas, se identificé el problema de sobreproduccion
como una de las mudas encontradas en este proceso, lo que podria estar
relacionado con una falta de sincronizacion entre la produccion y la demanda del

mercado.

41



Tabla 8
Diagnostico corporativo de los procesos en el area de produccion

Disponibilidad de . . Mudas
Proceso . Ritmo de trabajo
puestos de trabajo encontradas
Corte 80% 20.9 min Sobreproduccion
Desbastado 95% 20.00 min Esperas
Perfilado 82% 40.10 min Defectos
Armado 85% 45.90 min Movimientos
innecesarios
Alistado 78% 21.70 min Reprocesos

Por otro lado, el proceso de desbastado mostré una alta disponibilidad de puestos
de trabajo, alcanzando el 95%. Sin embargo, se observa un ritmo de trabajo de
20.00 minutos, lo que podria indicar posibles esperas en este proceso. Esto podria
estar relacionado con una falta de optimizacion de la secuencia de trabajo o con
cuellos de botella en la produccion. Ademas, se identificé la muda de esperas como
un problema que requiere atencion. En cuanto al proceso de perfilado, la
disponibilidad de puestos de trabajo se sitla en un 82%, y se encontraron
problemas de defectos en este proceso. Estos resultados sugieren que la calidad
del producto puede estar comprometida en esta etapa, lo que podria afectar la
satisfaccion del cliente. Finalmente, en los procesos de armado y alistado, se
identificaron mudas de movimientos innecesarios y reprocesos, respectivamente,
lo que indica la necesidad de optimizar la eficiencia y la calidad en estas areas de
produccion. En resumen, los resultados de esta tabla proporcionan una vision
critica de los procesos en el area de produccion, destacando areas clave de mejora

gue pueden conducir a una mayor eficiencia y calidad en la operacion de la empresa

La Tabla 9 presenta una lista de alternativas de solucion para abordar las mudas
encontradas en los procesos de produccion. Estas alternativas se han evaluado
tanto en términos de su valor actual como de su valor esperado. En primer lugar,
se observa que la muda de sobreproduccion se abordé mediante la implementacién

de la metodologia Kanban. El valor actual muestra que se tenian 352 zapatos de
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sobreproduccion, lo que implicaba un desperdicio de recursos significativo. Sin
embargo, la aplicacion de Kanban redujo drasticamente este niumero a solo 50

zapatos de sobreproduccion, lo que demuestra la efectividad de esta solucion en la

optimizacién de la produccion y la reduccion de inventarios innecesarios.

Tabla 9

Listas de alternativas de solucion

Mudas Alternativa de
- Valor actual Valor esperado
encontradas solucién
Sobreproduccion Kanban 352 zapatos de S0 zapatos de
sobreproduccion  sobreproduccion
22 min de 8 min de
Esperas SMED prepacion de preparacion de
maquina maquina
Defectos Poca Yoke 152 zapatos 25 zapatos
defectuosos defectuosos
Movimientos Estandarizacion de 12.5_m|n de 3:5 min de
: : movimientos por  movimientos por
innecesarios procesos
lote lote
Reprocesos Kaizen 251 pares 25 pares
b reprocesados reprocesados

En segundo lugar, la muda de esperas se enfrentd mediante la implementacion de
SMED (Single-Minute Exchange of Die), lo que resultd en una disminucion de 22
minutos a solo 8 minutos en el tiempo de preparacion de maquina. Esto indica una
mejora sustancial en la eficiencia de cambio de herramientas y la reduccion de
tiempos muertos. Asimismo, se abordd la muda de defectos mediante la
implementacion de la técnica Poca Yoke, que redujo la cantidad de zapatos
defectuosos de 152 a 25. Esto sefiala una mejora significativa en la calidad del
producto y la minimizacién de los costos asociados con los productos defectuosos.
Ademas, se aplicé la estandarizacion de procesos para abordar la muda de
movimientos innecesarios, lo que resulto en una disminucion de 12.5 minutos a solo
3.5 minutos de movimientos por lote. Por altimo, la muda de reprocesos se tratd
mediante la metodologia Kaizen, lo que redujo la cantidad de pares reprocesados

de 251 a 25. Estos resultados sugieren que las alternativas de solucion
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implementadas han tenido un impacto positivo tanto en la eficiencia como en la

calidad de los procesos de produccion.

La Tabla 10 proporciona un resumen del procedimiento de implementacion de
Kanban empleado por la empresa, destacando los ocho pasos clave involucrados
en esta estrategia de gestion de inventario. En el primer paso, se llevé a cabo una
evaluacion exhaustiva de los procesos de produccion existentes, lo que incluyd un
analisis de datos historicos, flujos de trabajo y operaciones para identificar areas
propensas a la sobreproduccion. El segundo paso implicéd la identificacion de
productos propensos a la sobreproduccion y la asignacion de etiquetas Kanban a
estos productos, proporcionando informacion critica sobre el nombre del producto,

la cantidad maxima permitida y la ubicacion de almacenamiento.

El tercer paso se centro en la creacion de areas de almacenamiento dedicadas a
los productos Kanban, garantizando que estuvieran claramente identificadas y
accesibles para los trabajadores. El cuarto paso, crucial para el éxito de Kanban,
involucré la implementacion de sistemas de comunicacion efectivos, como el uso
de tarjetas Kanban fisicas, para alertar a los equipos de produccion sobre la
necesidad de reponer los productos. La capacitacion y la sensibilizacion de los
trabajadores se abordaron en el quinto paso, lo que aseguré que todos
comprendieran la importancia y el funcionamiento del sistema Kanban. Los pasos
seis y siete se centraron en el monitoreo continuo y las revisiones periodicas del
sistema, respectivamente, para garantizar la efectividad y la mejora constante de

esta estrategia de gestion de inventario.
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Tabla 10

Procedimiento de implementacién de Kanban

Numero o o o
Procedimiento Descripcion del procedimiento
de paso
Se realizd una evaluacion exhaustiva de los
procesos de produccion actuales para identificar
Paso 1l Evaluacion Inicial las areas propensas a la sobreproduccion. Esto
implico revisar los datos historicos de produccion,
los flujos de trabajo y las operaciones.
Se identificaron los productos o componentes que
son propensos a la sobreproduccion y que seran
. gestionados mediante Kanban.
Identificacion de Asi tiquetas Kanb ¢ duct
Paso 2 Productos y Eslgnartc.)n ethu? as afr] an a es OIS productos.
Etiquetas Kanban EStas etiquetas fueron fisicas e incluyeron
informacion relevante, como el nombre del
producto, la cantidad maxima permitida, y la
ubicacién de almacenamiento.
Creacion de Se designaron areas especificas de
Paso 3 Areas de almacenamiento para los productos Kanban.
Almacenamiento Estas areas fueron claramente identificadas y
Kanban accesibles para los trabajadores.
Estableci6 sistemas de comunicacion efectivos
para alertar a los equipos de produccién cuando
Implementacion ~ Se necesiten mas productos Kanban.
Paso4 de Sistemas de Esto puede implicar el uso de tarjetas Kanban
Comunicacion  fisicas que se mmovian de una ubicacioén de
almacenamiento a otra cuando se retiran
productos.
o Se proporcion6 capacitacion a los trabajadores
Capacitacion y . . !
Paso 5 I sobre como funciona el sistema Kanban y por
Sensibilizacion .
qué es importante.
Monitoreo Se establecio un sistema de monitoreo continuo
Paso 6 Continuo y para asegurarse de que se cumplan los niveles
Mejora de inventario Kanban.
-y . Se programaron revisiones perioddicas del sistema
Paso 7 Revision y Ajuste brog P

Kanban para identificar oportunidades de mejora.
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El primer paso para aplicar Kanban consistio en la evaluacion inicial, en la Tabla 11
se presenta los resultados de la evaluacion inicial de las areas propensas a la
sobreproduccion en la empresa, destacando productos especificos con niveles de
sobreproduccién, posibles causas subyacentes y recomendaciones iniciales para
abordar estos problemas. En el &rea de corte, se identificaron 52 cortes excesivos
de cuero, y la falta de comunicacion efectiva entre el equipo de ventas y produccion
se sefialé como una causa subyacente. La recomendacion inicial de implementar
un sistema Kanban para el control del inventario de material cortado es una medida
clave para sincronizar la produccion con la demanda real y evitar la acumulacion

de excedentes.

Tabla 11
Evaluacion inicial de las areas propensas a la sobreproduccién
Areas r;rloapensas Productos con Nivel de _ Fg;dgfss Reco_m_er}daciones
sobreproduccion sobreproduccion  sobreproduccion Subyacentes iniciales
Falta de Utilizar un sistema

comunicacién

Kanban para el

CORTE BOTIN . ! .
" 52 cortes de efectiva entre el control del inventario
Corte TACTICAL ) -
" cuero equipo de ventas  de material cortado y
MONACO . ) o
y el equipo de ajustar la produccion
produccién. en consecuencia.
APARADO BOTIN 49 aparados de flexigﬁlilctj?agin el lmzlrzn;iennct?c;’n}i(;ar:blzn
Desbastado GALLOPER PU P P S
zapatos proceso de produccién de
NEGRO C/P
desbastado. componentes.
PERF. BOTIN Almacenamiento almalzsr?:r(:ire?llto de
Perfilado VIKINGO PU 50 perfilados de excesivo de componentes
FIMESH NARANJA zapatos -omp Y
componentes. aplicar Kanban en el
C/IP : .
control de inventario.
sincl::r?)lrtw?zg?:ién Implementar Kanban
BOTIN VIGILANTE 50 zapatos entre la para sincronizar la
Armado VD SBO C/P CMB P 3 produccién de
armados produccién de

JUNGLA MORO

componentes y el
ensamblaje final.

componentes con el
ensamblaje final.

En el desbastado, se encontraron 49 aparados de zapatos en exceso, Y la falta de
flexibilidad en el proceso de desbastado se identific6 como una posible causa. La
implementacion de Kanban para sincronizar la produccion de componentes es una

recomendacion crucial para garantizar que la produccion se ajuste a la demanda
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de manera mas eficiente. En el perfilado y armado, se identificaron 50 perfilados y

50 zapatos armados en exceso, respectivamente. En ambos casos, el
almacenamiento excesivo de componentes y la falta de sincronizacién entre la
produccion de componentes y el ensamblaje final fueron sefialados como posibles

causas subyacentes.

El segundo paso de Kanban consistio en la identificacion de Productos y Etiquetas
Kanban. La Tabla 12 presenta los resultados de la identificacion de productos y
etiguetas Kanban en diferentes areas de la empresa. Cada fila de la tabla
representa un producto especifico asociado con su respectiva area, descripcion del
producto, la cantidad maxima permitida en el sistema Kanban, la ubicacion del
Kanban y el nimero de etiqueta Kanban asignado. Por ejemplo, en el area de corte,
el producto "CORTE BOTIN TACTICAL 'MONACQO™ esta descrito como cortes
realizados con moldes tipo empotrado para recubrimiento de zapatos dieléctricos.
Se permite un maximo de 30 unidades en el sistema Kanban, y se encuentra

ubicado en el Estante A3, Seccion 2, Almacén temporal de corte, con la etiqueta

Kanban ETQ-X123-001 asignada.

Tabla 12
Identificacion de productos y etiquetas Kanban
< Descripcion del Carjtl_dad Ubicacién del Nimero de
Area Producto maxima .
producto o Kanban etiqueta
permitida
CORTEBOTIN 1T aﬁa Seccion 2,
Corte TACTICAL " recj’brimienﬁ) 4o 30 Almacén ETQ-X123-001
MONACO" temporal de
zapatos
S corte
dieléctricos
APARADO Plezas_de cueroy Estan_tg Al,
BOTIN recubrlmlento de Secmoq 1,
Desbastado GALLOPER PU tela thinsulate 45 Almacén ETQ-X158-002
NEGRO C/P para_zapatos temporal de
anticlavos desbastado
PERE. BOTIN _ Pieza Estan_tg C5,
. VIKINGO PU semicompleta de Secmoq 2,
Perfilado F/MESH zapato que 45 Almacén ETQ-X254-003
NARANJA C/P m(_:luye f_alsas tempqral de
dieléctricas. perfilado
Zapato completo
BOTIN con puntera de Estante D1,
VIGILANTE VD acero insertada y Seccion 5,
Armado SBO C/P CMB falsa estrillada 45 Almacén ETQ-X354-004
JUNGLA listo para la temporal de
MORO colocacion de armado
suela.
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Estos registros detallados son esenciales para la gestidon eficiente de inventario y
la implementacion efectiva del sistema Kanban en cada area. La cantidad maxima
permitida asegura que no se produzca sobreproduccion, lo que puede conducir a
un desperdicio de recursos, mientras que la ubicacion y el numero de etiqueta
Kanban facilitan el seguimiento y la gestion de los productos en el sistema. Este
enfoque sistematico en la identificacion de productos y etiquetas Kanban demuestra
un compromiso con la optimizacion de procesos y la reduccion de desperdicio en

la empresa, contribuyendo a una gestién mas eficiente y rentable de la produccion.

Tabla 13 )
Creacion de Areas de Almacenamiento Kanban
Elementos Parametros Informacion
Nombre del area Almacén de Calzado de Seguridad
Ubicacién Planta Secundaria, Sector D

Datos de la Area

de ) Dimensiones 20m x 15m x 4m
Almacenamiento

Capacidad de

: 1000 pares
almacenamiento
Tipo de Kanban Kanban de produccion
Numero de tarjetas 30
Kanban utilizadas
Detalles del Descripcion de los Botin Vigilante VD SBO C/P CMB
Sistema Kanban  5ticulos almacenados: Jungla Moro
Cantidad méaxima y
minima por tarjeta Max. 45 pares, Min. 15 pares

Kanban

Frecuencia de revision
del area de Quincenal
almacenamiento

Control y
Seguimiento Responsable de la Supervisor de planta
gestion del Kanban
Registro de cambios o Ajuste en la ubicacion de los
ajustes realizados: estantes, 25/08/2023

Nota. Esta ficha se ha completado con informacion relevante para la gestibn de un area de
almacenamiento Kanban, utilizando datos del estudio en Segurindustria S.A.C.
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Tabla 14

Proceso de Aplicacion de SMED en la Empresa

Etapas

Actividades especificas

Evaluacion del
Estado Actual

Creacion del
Equipo de
Implementacion

Identificacion de
Elementos
Internos y

Externos

Optimizacion de
Procesos

Documentacion y
Capacitacion

Piloto y
Evaluacion

Implementacion
Completay
Monitoreo

Revision y
Mejora Continua

Identificacion y documentacion de los procesos vigentes de
cambio de herramientas y configuraciones.

Medicion de los tiempos de cambio
establecimiento de un punto de referencia.

actuales vy

Formacion de un grupo multidisciplinario con personal de
distintas areas.

Entrenamiento del equipo en los fundamentos de SMED y
técnicas de mejora continua

Clasificacion entre elementos internos (tareas realizadas con
la maquina parada) y externos (tareas ejecutables mientras
la maquina opera).

Desarrollo de estrategias para transformar elementos

internos en externos.

Aplicacion de herramientas y técnicas para reducir los
elementos internos.

Estandarizacion y simplificacion de los procedimientos de
cambio.

Registro de los procedimientos de cambio actualizados.
Instruccion de los operadores en los procesos renovados.

Implementacion de pruebas piloto en una linea de

produccion.

Comparacion de los tiempos de cambio con el punto de
referencia y ajustes basados en los resultados.

Realizar ajustes basados en los resultados.

Ampliacion de lineas

pertinentes.

la implementacion a todas las

Establecimiento de un sistema de seguimiento para asegurar
la continuidad y la mejora constante.

Revision periddica y ajuste de los procesos.

Promocién de una cultura de mejora continua y participacion
del personal.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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La Tabla 14 detalla el procedimiento de implementacién de la metodologia SMED
(Single-Minute Exchange of Die) en una empresa, describiendo las distintas etapas
y actividades especificas involucradas en este proceso de mejora de eficiencia

operativa.

La fase inicial, lamada "Evaluacion del Estado Presente", se enfoca en entender y
documentar los métodos actuales relativos al cambio de herramientas y ajustes en
la organizacion. Esto abarca la identificacion y el registro de los procedimientos
vigentes, junto con la medicién de los tiempos de cambio actuales. Establecer un
punto de referencia inicial es crucial para juzgar mejoras futuras en términos de

eficiencia.

La etapa subsiguiente, denominada "Constitucion del Grupo de Implementacion®,
consiste en formar un conjunto interdisciplinario integrado por colaboradores de
distintos sectores, como produccion, mantenimiento y control de calidad. Dicho
grupo es instruido en los conceptos esenciales de SMED y en estrategias de mejora
progresiva. La formacion es esencial para garantizar que todos los integrantes del
equipo comprendan el enfoque y puedan colaborar efectivamente en el proceso de

implementacion.

La tercera etapa, "ldentificacion de Elementos Internos y Externos", se enfoca en
distinguir entre actividades que se llevan a cabo cuando la maquina esta detenida
(elementos internos) y aquellas que pueden realizarse mientras la maquina estéa en
funcionamiento (elementos externos). El objetivo es desarrollar estrategias para
transformar actividades internas en externas, lo que conlleva a una reduccion

significativa de los tiempos de cambio.

La etapa "Optimizacibn de Procesos" implica la aplicacién de herramientas y
técnicas especificas destinadas a minimizar los elementos internos identificados
previamente. Al mismo tiempo, se busca estandarizar y simplificar los procesos de

cambio para hacerlos mas eficientes y predecibles.

La fase de "Documentacion y Capacitacion” se enfoca en la creacion de registros
detallados de los nuevos procedimientos de cambio que resultaron de la
optimizacion. Ademas, se lleva a cabo la capacitacion de los operarios para
asegurar que estén familiarizados con los nuevos procesos y puedan ejecutarlos

correctamente.
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La siguiente etapa, "Piloto y Evaluacion”, implica la realizacién de pruebas piloto en
una linea de produccion especifica. Durante esta fase, se miden los tiempos de
cambio y se comparan con la linea base establecida en la etapa inicial. Cualquier
ajuste necesario se realiza en funcion de los resultados obtenidos durante la prueba

piloto.

La fase final, "Aplicacion Total", se enfoca en la expansiéon de los métodos
mejorados a todas las lineas de produccién pertinentes de la compariia. También,
se instaura un sistema de seguimiento continuo para garantizar el mantenimiento

de las mejoras y la identificacion continua de nuevas areas de optimizacion.

Finalmente, la dltima etapa, "Revision y Mejora Continua", implica una evaluaciéon
periodica de los procesos implementados y la realizacion de ajustes en funcién de
los resultados y del feedback recibido. Impulsar una atmésfera de mejora constante
y la participacion activa de los empleados es esencial en este momento para

preservar y aumentar la eficacia operacional a lo largo del tiempo.

La Tabla 15 expone un proceso minucioso para aplicar Poka Yoke en una
organizacion, dirigido a evitar errores en la produccién. Este método se enfoca en
reconocer zonas criticas propensas a fallos, organizar un equipo multidisciplinario,
examinar las causas fundamentales de los errores, crear soluciones especificas de
Poka Yoke, realizar implementaciones piloto y evaluaciones, extender la aplicacion

a todas las areas pertinentes y realizar un andlisis periddico de los procesos.

La fase inicial, llamada "Reconocimiento de Zonas Criticas", se centra en el examen
detallado de los procedimientos de fabricacion para determinar las areas donde los
fallos son mas habituales o impactan significativamente la calidad del producto.
Este analisis utiliza datos histéricos y comentarios de los trabajadores para

identificar de manera precisa los puntos conflictivos.
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Tabla 15

Proceso de Aplicacion de Poka Yoke en la compaiiia

Etapas

Actividades especificas

Reconocimiento
de Zonas de
Error

Formacion de un
Equipo de
Trabajo

Analisis de Causa
Raiz

Desarrollo de
Soluciones Poka
Yoke

Implementacion
Piloto y
Evaluacion

Piloto y
Evaluacién

Implementacion
Completay
Monitoreo

Revision y Mejora
Continua

Examinar procesos productivos para detectar &areas de
errores frecuentes o criticos.

Emplear datos historicos y feedback de trabajadores para
hallar dichas areas.

Formar un equipo interdisciplinario con personal de
produccion, calidad, ingenieria y mantenimiento.

Entrenar al grupo en fundamentos y técnicas de Poka Yoke.
Llevar a cabo un analisis de causa principal para comprender
la ocurrencia de errores.

Aplicar métodos como los 5 Porqués y Andlisis de Ishikawa
(diagrama espina de pescado).

Disefiar soluciones especificas para prevenir errores, como
dispositivos fisicos, cambios en el disefio del proceso, o
alertas visuales o auditivas.

Priorizar soluciones simples, de bajo costo y faciles de
implementar.

Implementar las soluciones Poka Yoke en un entorno
controlado o en una linea de produccion especifica.

Evaluar la efectividad de las soluciones en la reduccién o
eliminacién de errores.

Realizar pruebas piloto en una linea de produccién.
Medir los tiempos de cambio y comparar con la linea base.

Realizar ajustes basados en los resultados.
Extender la implementacion a todas las lineas relevantes.

Establecer un sistema de monitoreo para garantizar la
continuidad y la mejora continua.

Revisar periodicamente los procesos y realizar ajustes.

Fomentar la cultura de mejora continua y la participacion del
personal.

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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La proxima etapa, denominada "Constitucion de un Grupo Colaborativo", implica el
establecimiento de un conjunto interdisciplinario que congrega a individuos de
distintos sectores, abarcando fabricacion, estandares, disefio y conservacion.
Dicho grupo obtiene formacion en los fundamentos y métodos de Poka Yoke,
asegurando que estén adecuadamente equipados para enfrentar las dificultades

asociadas con la evitacion de fallos.

La fase "Examen de Origen Fundamental" se centra en entender el motivo de los
fallos detectados en los sectores clave. Con este objetivo, se ejecuta un examen
de origen principal empleando instrumentos como los "5 ¢Por qué?" y la
"Evaluacion de Ishikawa" (diagrama de esqueleto de pez). Este procedimiento
asiste en descubrir las razones basicas de los fallos, lo cual es crucial para elaborar

respuestas eficaces.

La etapa de "Generacion de Respuestas Poka Yoke" involucra la formulacion de
respuestas particulares para evitar fallos en los sectores esenciales. Dichas
respuestas pueden abarcar aparatos tangibles, modificaciones en la estructura del
procedimiento o la aplicacion de sefales visuales o sonoras. Se favorecen
respuestas sencillas, econdémicas y simples de aplicar para asegurar la factibilidad

y efectividad de los avances.

La fase de "Aplicacion Experimental y Andlisis" comienza con la puesta en marcha
de las respuestas Poka Yoke en un ambiente regulado o en una cadena de
fabricacion particular. Se examina la eficacia de estas respuestas en la disminucién
o supresion de fallos. Cualquier modificaciébn requerida se efectla segun los

hallazgos conseguidos durante este periodo de ensayo.

La siguiente fase, "Implementacion Completa y Monitoreo", se lleva a cabo una vez
gue las soluciones han demostrado ser efectivas en la etapa piloto. Durante esta
fase, se amplia la aplicacion de las respuestas a todas las cadenas de fabricaciéon
pertinentes en la organizacion. Asimismo, se instaura un mecanismo de vigilancia
constante para garantizar que las mejoras persistan y se exploren posibilidades

adicionales de perfeccionamiento.

En conclusion, la etapa final, "Evaluacion y Perfeccionamiento Sostenido”, conlleva
una inspeccién regular de los procedimientos establecidos y la ejecucién de

modificaciones segun los desempefios y las opiniones obtenidas. Se incentiva una
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atmosfera de evolucion incesante y se alienta la implicacion directa de los

trabajadores en el reconocimiento y solucion de inconvenientes asociados con la

evitacion de fallos.

Tabla 16

Método de aplicacion de Normalizacion de procedimientos en la compaiiia

Fase

Acciones realizadas

Logro obtenido

Examen de
procedimientos
vigentes

Construccion
de
procedimientos
normalizados

Divulgacion y
formacion

Aplicacion

Valoracion y
optimizacién
sostenida

Documentaciéon
y renovacion

Elaboracion exhaustiva de los
procedimientos corrientes

Deteccion de deficiencias y
zonas de perfeccionamiento

Creacién de procedimientos
normalizados

Establecimiento de métodos y
normas

Difusion de los procedimientos
nuevos a todos los
participantes

Formacion de los empleados
en los métodos y normas

Inicio de los procedimientos
normalizados

Vigilancia y control de la
aplicacion

Evaluacioén del rendimiento de
los procedimientos
normalizados

Descubrimiento de zonas para
optimizacién constante

Elaboracion final de los
procedimientos normalizados

Modificacion de métodos y
normas segun sea preciso

Elaboracion exhaustiva de
procedimientos

Inventario de deficiencias y
zonas de perfeccionamiento

Procedimientos
normalizados

Métodos y normas
establecidos

Empleados al tanto de los
cambios

Empleados formados en los
procedimientos nuevos

Procedimientos
normalizados en operacion

Control de la aplicacién
completado

Informacioén sobre el
rendimiento de los
procedimientos

Listado de zonas para
mejora continua

Elaboracion final de
procedimientos normalizados

Métodos y normas
modificados

Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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El Cuadro 16 detalla un método de aplicacién de normalizacion de procedimientos
en una compafia, subrayando las fases principales y los logros obtenidos en cada
una. Este procedimiento busca primordialmente instaurar métodos y normas
definidos para incrementar la eficacia y la uniformidad en las actividades de la
entidad.

La etapa inicial, "Examen de procedimientos vigentes”, se concentro en la
elaboracion exhaustiva de los procedimientos corrientes en la organizacion. Este
examen facilitd la generacion de una elaboracién completa de los procedimientos y
la deteccidn de deficiencias y zonas de perfeccionamiento. Como consecuencia, se
consiguié un inventario de deficiencias y zonas especificas que necesitaban

atencion y perfeccionamiento.

En la etapa siguiente, denominada "Disefio de procesos estandarizados"”, se
desarrollaron los nuevos procesos estandarizados. Esto incluyd la definicion de
procedimientos y estandares claros que servirian como guia para las operaciones
futuras. El resultado de esta etapa fue la creacion de procesos estandarizados y la

definicion de procedimientos y estandares asociados.

La fase de "Comunicacién y capacitacion" se centré en informar a todos los
involucrados sobre los nuevos procesos estandarizados. Se realizo la difusion de
estos procedimientos a todos los empleados pertinentes en la entidad, garantizando
que estuvieran al tanto de los cambios. Asimismo, se formé a los empleados en los
procedimientos y normas nuevos, lo que derivd en un equipo adecuadamente

formado en los procedimientos recientes.

La fase de "Aplicacién” involucro el inicio de los procedimientos normalizados en la
compafia. Esto significé que los procedimientos normalizados empezaron a operar
en la entidad, y se efectud una vigilancia y control meticuloso de la aplicacion para
asegurar que se ejecutara de manera eficaz. Como resultado, los procesos
estandarizados estaban operativos, y se habia realizado un seguimiento adecuado

de la implementacion.

La fase de "Evaluacion y mejora continua” se centré en medir el desempeiio de los
procesos estandarizados. Se recopilaron datos de desempefio para evaluar la

efectividad de los nuevos procesos y se identificaron areas que requerian mejoras
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continuas. El resultado de esta etapa fue una lista de areas identificadas que

requerian atencion adicional y mejora constante.

La etapa final, "Documentacion y actualizacion”, implicé la creacion de
documentacion final de los procesos estandarizados. Adema4s, se actualizaron los
procedimientos y estandares segun fuera necesario para reflejar cualquier cambio
0 mejora identificados en el proceso de evaluacion y mejora continua. Como
resultado, se obtuvo una documentacion completa y actualizada de los procesos
estandarizados, junto con procedimientos y estandares actualizados para mantener

la eficiencia y la consistencia en las operaciones de la empresa.

Auto-aunditorias
Lideres y miembros de grupos

Auditorias de directores de seccion
Directivos de seccion (staft.
supervisores)

Auditorias de la alata direceion
Director de division, director y staft
de oficina de promocién

En cada paso ‘

Informe de
autoridades dal zrupe

Impreso de solicitud de
auditoria (Lista de
auditoria)

Resumen de auditoria
s
Imprazo de solicitnd . ..

—

Reunion de anditoria
_-—__

Figura 5 Procedimiento para autonomia de la metodologia Kaizen

Dar explicaciones y guia NO

Emitir pegatina de
"pasa’ para cada paso
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Para garantizar la sostenibilidad la metodologia Kaizen, fue necesario establecer
un protocolo para la mejora continua como se expone en la Figura 6. Este protocolo
se basa en las siguientes actividades: ldentificacion de problema, analisis de
causas de problemas, evaluacion de alternativas de solucion, recopilacion de datos

e informacion.

Figura 6 Protocolo para la mejora continua
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4.3. Evaluacién de la situacion final de la productividad

Tras instaurar la técnica Kaizen resulté esencial evaluar de nuevo la productividad,
rendimiento y efectividad, con el fin de establecer codmo ha impactado el Kaizen en

la productividad del sector de fabricacion.

La Figura 7 presenta una proyeccion de la productividad para el aflo 2023 después
de la aplicacion de la metodologia Kaizen. La productividad se muestra en términos
de porcentaje, donde 1.0 representa una productividad al maximo potencial, y los
valores por debajo de 1.0 indican que la productividad esta por debajo del potencial
optimo.

0.9750
2 0.9696

0.9700 0.9696
0.9650
0.9600
0.9496 0.9496
0.9550

0.9500

0.9450

PRODUCTIVIDAD PROYECTADA (PARES DE
ZAPATOS / UNIDAD DE COSTO DE PRODUCCION

0.9400

0.9350
Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23

Figura 7 Productividad proyectada luego de aplicar Kaizen - Aifio 2023

Nota. La estimacion de productividad se efectué conforme al registro formal de la compaiiia.

En enero de 2023, la productividad proyectada después de la implementacion de
Kaizen fue del 96.96%, lo que significa que la empresa logré mejorar su eficiencia
operativa y reducir los tiempos muertos, acercandose a su maximo potencial de

produccion.

En febrero y marzo de 2023, la productividad proyectada se mantuvo en el 94.96%,
lo que sugiere una consistencia en la mejora obtenida a través de Kaizen. Estos
resultados indican que la empresa pudo mantener y estabilizar los niveles

mejorados de productividad logrados en enero.
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En abril de 2023, la productividad proyectada volvio a alcanzar el 96.96%, lo que
indica que la empresa pudo mantener el impulso positivo de la mejora continua a lo

largo del primer trimestre del afio.

El promedio de productividad proyectada para el ailo 2023, tomando en cuenta
estos valores mensuales, se situé en el 95.96%. Esto refleja un incremento
significativo en la productividad en comparacion con los niveles anteriores a la

implementacion de Kaizen.

En conclusion, el Grafico 7 expone una estimacion de la productividad de la
organizacion para el afio 2023 tras la implementacion de Kaizen, evidenciando un
crecimiento continuo en el rendimiento y un avance en la explotacién de recursos.
Estos resultados apoyan la eficacia de la técnica Kaizen en la elevacion de
procedimientos y la maximizacion de la productividad en la compafiia durante ese

ano.

Ademas, en el Diagrama 8 se presentan los desempefios logrados en el grado de
rendimiento de los dltimos cuatro meses, en los cuales el rendimiento ha superado
levemente el objetivo fijado por la organizacion, siendo el rendimiento medio un
indice del 96%. Es importante destacar que fue en el mes de marzo cuando se logro

el méaximo del rendimiento al haberse obtenido el 98%.

La Figura 8 presenta el nivel de eficiencia registrado después de la implementacion
de la metodologia Kaizen durante el afio 2023. Estos valores representan el
porcentaje de eficiencia alcanzado en diferentes meses de dicho afio y muestran
una tendencia creciente en comparacién con el afio 2022, donde la eficiencia

promedio fue de 85%.

En enero de 2023, se registrd un nivel de eficiencia del 87%, lo que marcé un
incremento notable en comparaciéon con el afio anterior. Este aumento en la
eficiencia sugiere que la aplicacion de Kaizen tuvo un impacto positivo en la

optimizacién de los procesos operativos de la empresa.

En febrero de 2023, la eficiencia se mantuvo en un nivel sélido del 86%, lo que
indica que los beneficios obtenidos a través de Kaizen continuaron siendo efectivos.
Este resultado confirma la tendencia positiva y la mejora sostenida en la eficiencia

de la empresa.
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86%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23

Figura 8 Nivel de eficiencia después de mejora - Afio 2023

Nota. La estimacion de productividad se efectué conforme al registro formal de la compaiiia.

En marzo de 2023, la eficiencia experimenté un aumento adicional al alcanzar el
88%. Esta mejora constante en la eficiencia refleja la consistencia en la aplicacion

de las practicas de mejora continua y la metodologia Kaizen en la organizacion.

Finalmente, en abril de 2023, se registré el nivel mas alto de eficiencia en el afio,
con un 89%. Este valor demuestra que la empresa pudo mantener y aumentar su

eficiencia operativa a lo largo del primer trimestre del afio.

El promedio de eficiencia para el afio 2023, basado en estos valores mensuales,
fue del 88%. Esta cifra representa una mejora significativa en comparacion con el
afio 2022, donde la eficiencia promedio fue de 85%. Estos resultados confirman
gue la implementacién de Kaizen fue exitosa en la mejora de la eficiencia operativa
de la empresa durante el afio 2023, evidenciando una tendencia creciente y una

mayor optimizacion de sus procesos.

La Figura 9 presenta el nivel de eficacia alcanzado después de la implementacién
de la metodologia Kaizen durante el afio 2023. Estos valores representan el

porcentaje de eficacia logrado en diferentes meses de dicho afio y muestran una
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tendencia creciente en comparacion con el afio 2022, donde la eficacia promedio
fue de 85%.
93%
92%
91%

90%

eficiencia (%)

o 89%

Nivel d
(o]
<
S

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23

Figura 9 Nivel de eficacia después de mejoras - Afio 2023

Nota. El calculo de eficacia se realiz6 en base al registro oficial de la empresa.

En enero de 2023, se documentd un grado de efectividad del 88%, lo que sefiald
una elevacién considerable en contraste con el afio previo. Este ascenso en la
efectividad sugiere que la implementacion de Kaizen tuvo una repercusion
favorable en la mejora de los procedimientos operacionales de la organizacion, lo

gue condujo a una mayor efectividad en sus actividades.

En febrero de 2023, la eficacia experimentd un notable aumento al alcanzar el 91%.
Esta mejora destacada sugiere que los beneficios obtenidos a través de Kaizen
continuaron siendo efectivos y que la empresa pudo mantener y aumentar su

eficacia operativa.

En marzo de 2023, aunque la eficacia disminuyd ligeramente al 89%, adn se
mantuvo en un nivel superior al promedio del afio 2022. Esta tendencia creciente y
la consistencia en los niveles de eficacia demuestran el impacto positivo y sostenido

de la aplicacion de Kaizen en la organizacion.

Finalmente, en abril de 2023, se registro el nivel mas alto de eficacia en el afio, con
un 92%. Este valor refleja una mejora continua en la eficacia operativa de la

empresa y confirma la tendencia positiva observada durante todo el afio.
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El promedio de eficacia para el afio 2023, basado en estos valores mensuales, fue
del 90%. Esta cifra representa una mejora sustancial en comparacion con el afio
2022, donde la eficacia promedio fue de 85%. Estos resultados evidencian que la
implementacion de Kaizen fue exitosa en la mejora de la eficacia operativa de la
empresa durante el afio 2023, demostrando una tendencia creciente y una mayor

optimizacidon de sus procesos.

El Cuadro 17 ofrece una evaluacion comparativa entre la condicion inicial y final de
la productividad, rendimiento y efectividad de la compafiia tras la implementacion
de Kaizen. Estos porcentajes de mejora son fundamentales para evaluar el impacto

de las mejoras implementadas en la organizacion.

Tabla 17
Evaluacion comparativa de la condicién inicial y final de la productividad

Variable y dimensiones Valor inicial Valor final
Productividad general 0.8897 0.9
Eficiencia 85% 88%
Eficacia 88% 90%

En lo que respecta a la productividad general, se observa una mejora significativa.
El valor inicial era del 0.8897, mientras que el valor final aument6 a un
impresionante 0.9. Lo que demuestra claramente el éxito de las acciones de Kaizen
en el perfeccionamiento de la productividad de la compafia. Este avance
significativo en la productividad es crucial para incrementar el rendimiento y la
lucratividad de la entidad, lo cual se refleja en una influencia favorable en la

competitividad de la empresa.

En cuanto a la eficiencia, aunque la mejora es mas modesta en términos de
porcentaje, sigue siendo relevante. La eficiencia inicial era del 85%, y después de
la aplicaciéon de Kaizen, se incrementd al 88%. Esto representa una mejora del 4%.
Aunque puede parecer una mejora relativamente pequefia en comparacion con la
productividad, el aumento en la eficiencia es fundamental para optimizar la

utilizacién de recursos y reducir el desperdicio en los procesos operativos. Cada
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punto porcentual de mejora en la eficiencia puede tener un impacto significativo en

la rentabilidad de la empresa a largo plazo.

En cuanto a la eficacia, se observa un aumento del 2%, pasando del 88% inicial al
90% después de la implementacion de Kaizen. Aunque esta mejora puede parecer
modesta en términos de porcentaje, es importante destacar que la eficacia se
relaciona con la capacidad de lograr los resultados deseados con los recursos
disponibles. Cualquier mejora en la eficacia indica una mayor efectividad en la
ejecucion de los procesos y actividades de la empresa, lo que contribuye a un mejor
desempefio global.

En resumen, los porcentajes de mejora presentados en la Tabla 17 indican un éxito
notable en la aplicacion de Kaizen en la empresa. Si bien la mejora en la
productividad es especialmente destacable con un aumento del 69%, las mejoras
en eficiencia y eficacia, aunque mas modestas en términos de porcentaje, siguen
siendo fundamentales para la operacion eficaz y eficiente de la empresa. Estos
resultados avalan la eficacia de la técnica Kaizen en la optimizacion sostenida de

los procedimientos y el desempefio corporativo.
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4.4. Evaluacién econdémica de la mejora

La Tabla 18 proporciona un resumen de los factores clave que se evaluaron en el
analisis econdmico de la mejora propuesta. Se ha calculado que la mejora generara
ingresos mensuales de S/.44,500.0, mientras que los egresos mensuales se
estiman en S/.5,850.0. La inversion total requerida para llevar a cabo la mejora se
cifra en S/.76,540.00. Ademas, se consider6 una Tasa Minima Aceptable de
Rendimiento (TMAR) de 1.82% y un horizonte de tiempo de evaluacion de 5 meses.
Los resultados del analisis econdmico son positivos, con un Valor Actual Neto
(VAN) de S/.76,540.00, una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 59.39%, y una

Relacion Beneficio Costo (RBC) de 3.12.

Tabla 18
Lista de factores evaluados en el analisis econémico de la mejora
Factor evaluado Valor obtenido
Ingresos mensuales que genera la mejora S/.44,500.00
Egresos mensuales que genera la mejora S/.5,850.00
Monto de inversion total S/.76,540.00
Tasa Minima AceptargI:n[;Sall?endlmlento (TMAR) 1.82%
Horizonte de tiempo evaluado 5 meses
Valor actual neto (VAN) S/.162,003.00
Tasa interna de retorno (TIR) 59.39%
Relacion beneficio costo (RBC) 3.12

Estos indicadores econémicos sugieren que la inversién en la mejora de la
Gestion de Calidad tiene un rendimiento favorable, superando la TMAR vy
generando un VAN positivo. La TIR indica una tasa de retorno atractiva, y la RBC
de 3.12 indica que los beneficios superan los costos. Esto respalda la viabilidad
econdémica de la mejora y sugiere que es una inversion solida para la empresa en

términos de retorno financiero.
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4.5. Determinacion del impacto de Kaizen sobre la productividad

Para evaluar el impacto de la técnica Kaizen en la productividad fue
necesario ejecutar la comprobacion de hipétesis donde se fijaron las siguientes

bases:

Tabla 19
Descripcion de planteamiento de prueba de hipotesis general

Parametros Premisas

La metodologia Kaizen no influye en el incremento de la
Hipotesis nula productividad en el area de produccion de la empresa

Segurindustria S.A., Truijillo

. La metodologia Kaizen influye en el incremento de la
Hipotesis o ) »

productividad en el area de produccion de la empresa
alterna _ ' .

Segurindustria S.A., Truijillo

Criterio de Si el grado de significacién (valor p) es inferior a 0.05, se

decision descarta la hipétesis nula.

En el Cuadro 19 se expone la formulacion de la comprobacion de hipétesis
general en el marco del estudio efectuado en Segurindustria S.A., Trujillo. La
hipétesis nula afirma que "La técnica Kaizen no incide en el aumento de la
productividad en el sector de fabricacion", mientras que la hipétesis alternativa
propone lo opuesto, que "La técnica Kaizen incide en el aumento de la productividad
en el sector de fabricacion". El criterio de decisién se fundamenta en un grado de
significacion (valor p) de 0.05; o sea, si el valor p logrado en el andlisis estadistico
es inferior a 0.05, se descarta la hipétesis nula. Este enfoque riguroso y objetivo
proporciona un marco sélido para evaluar la efectividad de la metodologia Kaizen
en el contexto especifico de la empresa, permitiendo tomar decisiones basadas en

evidencia estadistica solida.
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Finalmente, para efectuar la comprobacion de hipétesis t de Student, se
ejecutaron los céalculos necesarios, presentandose los resultados en el Cuadro 20,
se pudo constatar que la significacion calculada es menor que 0.05. Por
consiguiente, se descartd la hipétesis nula. Se observa que con un nivel de
confianza del 95% hay evidencia estadisticamente relevante para declarar que la
técnica Kaizen incide en el aumento de la productividad de la compafia
Segurindustria S.A.

Tabla 20
Prueba t Student para hipotesis general

95% de intervalo de

confianza de la Tamafo
. Desviacion Error . . . Significancia
Parametros Media ) . diferencia Estadistico t de .
estandar promedio (bilateral)
muestra
Inferior Superior
PRODUCTIVIDAD
-1,76 0,52 ,095 -1,95 -1,57 -18,58 29 0.0344

CON KAIZEN

Nota. Evaluacién de normalidad efectuada en el programa SPSS V26.

Los desenlaces de la evaluacion t de Student, expuestos en el Cuadro 20,
buscan valorar la importancia del impacto de la técnica Kaizen en el aumento de la
productividad en el sector de fabricacién de la organizacion Segurindustria S.A.,
Trujillo. La hipétesis nula establece que no hay influencia significativa de Kaizen en
la productividad, mientras que la hipdtesis alterna sugiere que si existe una

influencia significativa.

El indice de importancia (importancia bilateral) para la productividad con
Kaizen es de 0,0344. Este numero es crucial para decidir si podemos descartar la
hipétesis nula y admitir la hipétesis alternativa. En este marco, un indice de
importancia menor que un nivel de confianza establecido de antemano (en este
caso, por defecto, 0,05) sefiala que los resultados son estadisticamente relevantes,

lo que implica que existe evidencia para descartar la hipétesis nula.

En esta situacion, el indice de importancia de 0,0344 es inferior al nivel de
confianza comun de 0,05. Esto sugiere que los resultados de la prueba t indican
que hay una influencia sustancial de la técnica Kaizen en el aumento de la

productividad en el sector de fabricacion de Segurindustria S.A. En otras palabras,
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hay evidencia estadistica que respalda la hip6tesis alternativa de que Kaizen tiene

un efecto positivo y notable en la productividad de la entidad.

Finalmente, es importante destacar que el valor de importancia obtenido en
la prueba t de Student indica que la técnica Kaizen tiene un impacto
estadisticamente relevante en el aumento de la productividad en el sector de
fabricacion de Segurindustria S.A. Este hallazgo apoya la hipotesis alternativa y
confirma la eficacia de Kaizen como una herramienta para potenciar la

productividad en el entorno empresarial.
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V. DISCUSION

En la presente investigacion, se realizé una medicién meticulosa de la productividad
de la empresa antes de la implementacion de la metodologia Kaizen. Este proceso
se llevd a cabo mediante el uso de fichas de gestion documental que permitieron
recopilar datos provenientes de diversas fuentes dentro de la organizacion. Las
mediciones de productividad correspondientes al afio 2022 revelan un promedio de
productividad de 0.0363, lo que evidencia una desviacion negativa significativa en
comparacion con la meta establecida previamente por la empresa, que era de 0.05.
Esta discrepancia resulté en un déficit de 0.0147, lo que indica claramente que la
productividad se encontraba por debajo de su potencial 6ptimo antes de la
implementacion de la metodologia Kaizen. Este hallazgo es consistente con los
resultados obtenidos en la investigacion de Umba y Duarte (2018), donde también
encontraron promedios de productividad que oscilaban en valores cercanos al
obtenido en este diagndstico, aunque algunos alcanzaban cifras mas elevadas
como en la investigacibn de Cardona (2021). Sin embargo, todas las
investigaciones compartian la caracteristica comun de que la productividad inicial
estaba por debajo de las metas establecidas por las respectivas empresas objeto
de estudio. Una posible explicacion tedrica de estos resultados podria radicar en la
naturaleza misma de la metodologia Kaizen. Esta metodologia se basa en la
filosofia de mejora continua, que busca la identificacion y eliminaciéon constante de
desperdicios y la optimizacion de procesos (Carmona y Advincula, 2020). Cuando
una empresa presenta una productividad inferior a sus objetivos, esto podria ser
indicativo de que existen ineficiencias en sus operaciones. La implementacion de
Kaizen, en este contexto, puede ser vista como una respuesta ldgica, ya que esta
disefiada para abordar precisamente estas deficiencias y elevar la productividad.

En el desarrollo de la metodologia Kaizen, se llevaron a cabo diversas acciones
destinadas a identificar y abordar las areas de mejora dentro de la empresa. Una
de las etapas cruciales fue la generacion de listas de alternativas de solucion para
los diferentes tipos de desperdicios identificados. En el estudio de Carpio y
Portocarrero (2022), se implementaron soluciones Kaizen en una empresa de
manufactura. Los resultados mostraron una reduccion significativa en la

sobreproduccion, similar a los resultados obtenidos en este estudio. Sin embargo,
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las mejoras en la reduccion de tiempos de espera fueron menos notables en este
estudio en comparacién con el antecedente. Por otro lado, comparando con la
investigacion de Chavez y Rios (2021), en el cual se aplicaron soluciones Kaizen
en una empresa de servicios. Los resultados indicaron una disminucion sustancial
en los defectos, lo que concuerda con los resultados de este estudio. No obstante,
en términos de reduccion de movimientos innecesarios, este estudio obtuvo
resultados mas prometedores que el antecedente mencionado. De igual forma al
contrastar los resultados de la investigaciéon de Guzman (2019), los resultados que
encontrd revelaron una disminucioén significativa en los reprocesos, en linea con los
hallazgos de este estudio. Sin embargo, en términos de reduccién de la
sobreproduccion, este estudio superé a los resultados obtenidos en este
antecedente. Desde una perspectiva tedrica, estos resultados pueden explicarse
por la adaptacion de la metodologia Kaizen a las necesidades especificas de cada
empresa y Su entorno operativo. Cada organizaciéon tiene sus propias
particularidades en términos de procesos, recursos y cultura corporativa, lo que
puede influir en los resultados obtenidos. La efectividad de las soluciones Kaizen
puede variar segun el contexto y los problemas especificos que se aborden
(Martinez, 2020).

En la fase posterior a la implementacion de la metodologia Kaizen, se procedio a
medir la situacion final de la productividad en la empresa. Estos datos revelan que,
en los primeros cuatro meses posteriores a la implementacién de la metodologia
Kaizen, la productividad ha superado ligeramente la meta establecida, con un
promedio mensual de 0.9596. Cabe destacar que marzo fue el mes en el que se
alcanzo la mayor productividad. Al comparar estos resultados se encontré similitud
con la investigacion de Romero y Carranza (2018), quienes después de aplicar
Kaizen, obtuvieron un aumento en la productividad, aunque los valores promedio
mensuales oscilaron entre el 0.88 y el 0.9%. Mientras que en la investigacion de
Cazulo y Torrejon (2019), se observo una mejora significativa en la productividad
después de la implementacion de Kaizen, con valores promedio mensuales que
oscilaron entre el 0.92% y el 0.94%. En un tercer estudio en una Lobatén y Valverde
(2020), la productividad se incrementd después de aplicar Kaizen, con valores
promedio mensuales que variaron entre el 0.9% y el 0.92%. El analisis comparativo

revela similitudes y diferencias en los resultados obtenidos en relacion con estudios
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anteriores. En general, todos los estudios mostraron mejoras en la productividad
después de implementar Kaizen. Sin embargo, existen diferencias en los valores
especificos, lo que sugiere que la efectividad de Kaizen puede variar segun el
contexto y las condiciones particulares de cada empresa. Desde una perspectiva
tedrica, estos resultados pueden explicarse por la adaptacién de la metodologia
Kaizen a las necesidades y desafios especificos de cada organizaciéon. Ademas,
factores como la cultura empresarial, la capacitacion del personal y la gestion de
cambios pueden influir en los resultados. En el caso de este estudio, la superacion
de la meta de productividad puede atribuirse a la implementacion exitosa de Kaizen

y al compromiso del personal en la mejora continua.
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VI.  CONCLUSIONES

Se propuso una mejora basada en la metodologia Kaizen para incrementar la
productividad, lograndose demostrar que esta se incrementa de 0.889 a 0.9,
demostrandose el nivel de influencia que tiene Kaizen sobre la productividad en la
empresa Segurindustria S.A.C. — 2023.

El diagnostico de la situacién inicial de la productividad en Segurindustria S.A.C. —
2023 proporciond una base solida para la implementacion de la metodologia
Kaizen. Los resultados indicaron claramente que la productividad estaba por debajo
de su potencial 6ptimo, lo que validé la necesidad de mejoras.

El procedimiento de implementacion de la propuesta de mejora basado en la
metodologia Kaizen se desarroll6 de manera completa y detallada. Se
establecieron pasos especificos, se formaron equipos de mejora Kaizen y se
promovio la participacion activa del personal en todo el proceso.

La medicion de la situacion final de la productividad basada en la metodologia
Kaizen arroj6 resultados alentadores. En los primeros cuatro meses posteriores a
la implementacién, se supero ligeramente la meta establecida, con un promedio
mensual del 0.9. Esto indica que la metodologia Kaizen fue efectiva en la mejora

de la productividad.
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Vil. RECOMENDACIONES

Con base en los objetivos planteados y los resultados obtenidos en esta

investigacion, se formulan las siguientes recomendaciones:

Dado que los resultados demuestran mejoras significativas en la productividad y la
reduccion de desperdicios después de la implementacion de Kaizen, se recomienda
que Segurindustria S.A.C. continle con la aplicacion de esta metodologia como
parte integral de su cultura organizacional. La mejora continua debe ser un proceso

constante y sostenido a lo largo del tiempo.

La participacion activa del personal fue un factor clave en el éxito de la
implementacion de Kaizen. Se recomienda que la empresa siga fomentando esta
participacion, alentando a los empleados a identificar problemas, proponer

soluciones y colaborar en la mejora de los procesos.

Se sugiere que Segurindustria S.A.C. realice evaluaciones periddicas de la
productividad y los indicadores clave de desempefio para asegurarse de que los
beneficios de laimplementacion de Kaizen se mantengan a lo largo del tiempo. Esto

ayudard a identificar posibles &reas de mejora continua.

La capacitacion es fundamental para asegurar que los empleados estén
familiarizados con los principios y las practicas de Kaizen. Se recomienda que la
empresa continde proporcionando formacion y desarrollo profesional para

mantener a su personal actualizado y comprometido con la mejora continua.

Mantener una comunicacion transparente y efectiva en todos los niveles de la
organizacion es esencial. Se debe informar a los empleados sobre los avances, los
resultados y los objetivos relacionados con la implementacion de Kaizen para

mantener su compromiso y motivacion.

Cada empresa es Unica, y las soluciones Kaizen deben adaptarse a las
necesidades especificas de Segurindustria S.A.C. Se recomienda personalizar las
estrategias Kaizen para abordar los desafios y las oportunidades particulares de la

empresa.

A medida que se implementen nuevas mejoras y cambios en los procesos, es

importante realizar un seguimiento constante de la viabilidad econdémica de estas
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acciones. Asegurarse de que los beneficios superen los costos es esencial para el

éxito continuo de Kaizen.

Ademas de las recomendaciones practicas mencionadas previamente, es
importante considerar las siguientes recomendaciones metodolégicas y teoricas
para futuras investigaciones relacionadas con la implementacion de la metodologia

Kaizen:

Para obtener una comprension mas completa de los efectos a largo plazo de la
implementacion de Kaizen, se recomienda extender el periodo de evaluacion mas
alla de los cuatro meses analizados en este estudio. Un seguimiento a largo plazo

permitira observar tendencias y patrones mas solidos.

Futuras investigaciones podrian explorar la efectividad de la metodologia Kaizen
en diferentes industrias y contextos empresariales. Realizar comparaciones
interindustriales ayudaria a identificar mejores practicas y desafios especificos en

distintos sectores.

La inclusion de multiples estudios de caso en futuras investigaciones permitiria una
evaluacion mas completa de la aplicabilidad de Kaizen en diversas organizaciones.
Cada caso puede proporcionar insights Unicos sobre los factores que influyen en el

éxito de la implementacion de Kaizen.

Ademas de las mediciones cuantitativas de productividad, futuras investigaciones
podrian incorporar evaluaciones cualitativas para comprender mejor los aspectos

culturales, organizativos y de gestion que influyen en la efectividad de Kaizen.

Futuras investigaciones podrian explorar como la metodologia Kaizen se puede
integrar con otras metodologias de mejora continua, como Seis Sigma o0 Lean
Manufacturing. Estudiar la sinergia entre estas metodologias podria proporcionar

una vision mas completa de las practicas de mejora.

La cultura organizacional desempefia un papel crucial en la implementacion exitosa
de Kaizen. Investigaciones futuras pueden profundizar en el impacto de los factores
culturales en la adopcion de la filosofia Kaizen y como se pueden gestionar los

obstaculos culturales.
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Se recomienda explorar como se pueden mantener las mejoras logradas a través
de Kaizen a largo plazo. Esto implica investigar estrategias de sostenibilidad y la

resistencia a la reversion de los cambios implementados.

Investigaciones futuras podrian investigar como la implementacion de Kaizen
afecta a la capacidad de una empresa para la innovacién y la adaptacion a cambios

disruptivos en su entorno empresarial.
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ANEXOS

ANEXO 1. MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

. o o . . . . Escalade
Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimension Indicador L
medicion
La metodologia Kaizen es | La Metodologia Kaizen esun | Eliminacion de . . . Tiempo improductivo i
. ; . . - . Porcentaje de improductividad = — - - X 100% Razon
una filosofia de mejora enfoque sistematico y desperdicios Tiempo disponible
continua que busca continuo de mejora
optimizar los procesos de | incremental y progresiva en Mejora Tasa de calidad = Lotetde produccion — Produccién rechazada 0, Razén
. asa de catidad = TZ 0
Lean una organizacion a través los procesos, productos y continua Total de produccion
Manufacturing de pequefios cambios servicios de una organizacion,
incrementales y mediante la participacion
constantes en todas las activa y comprometida de Respecto al Total de horas de capacitacion .
X Nivel de cumplimiento de capacitaciones = Totald itaci a X 100% Razoén
areas de la empresa todos los miembros de la trabajador otal de capacitaciones programadas
(Socconini, 2019). empresa.
Efici . £ Recursos utilizados Raz6
i iciencia = - azén
Es el valor que mide el Recursos asignados
grado de relacion entre la Es la relacion que existe entre
o produccion obtenida de un el producto del trabajo y los Nivel de produccién real
Productividad . ) Eficacia Efc=— — — Razon
proceso Yy la cantidad total medios con los que cuentas Nivel de produccién planificada
de recursos empleados para realizarlo.
- Nivel de produccién real .
(Solano, 2021). Productividad Productividad = 4 Razon

Recursos utilizados
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ANEXO 02: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problema o . ) ;
Objetivos Hipotesis general: Variables Metodologia
general:
Objetivo general: Tipo de investigacion:
Disefiar una propuesta de mejora basado en la Por su finalidad: Aplicada
metodologia ~ Kaizen para incrementar la Variable Por su enfoque: Cuantitativa

¢En cuanto se
incrementa la
productividad con
la propuesta de
mejora basada en
la metodologia
Kaizen en
Segurindustria
S.A.C. - 20237

productividad en Segurindustria S.A.C. - 2023.

Objetivos especificos:

e Diagnosticar la situacion inicial de la productividad
en Segurindustria S.A.C. - 2023.

e Desarrollar el procedimiento de implementacion de
la propuesta de mejora basado en la metodologia
Kaizen en Segurindustria S.A.C. - 2023.

e Evaluar la viabilidad econémica de la propuesta de

mejora basado en la metodologia Kaizen en
Segurindustria S.A.C. — 2023.
e Medir la situacion final de la productividad basado

en la metodologia Kaizen en Segurindustria S.A.C.
- 2023.

La propuesta de mejora basada
en la metodologia Kaizen
incrementara la productividad en
Segurindustria S.A.C. - 2023.

independiente:

Kaizen

Variable

dependiente:

Productividad

Por el alcance: Explicativa

Por el disefio: Pre Experimental

Poblacién y muestra:
Poblacién:
Muestreo:

Muestra:

Técnicas e instrumentos de
recoleccién de datos:
Técnicas empleadas: Observacion y
gestion documental
Instrumentos empleados: hoja de
observacion y ficha de registro

documental.
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ANEXO 03: DIAGRAMA DE ISHIKAWA

HOJA DE OBSERVACION
Responsable: Hora inicio: Fecha:
Area: Hora Final: Regjistro:
Objetivo: Apuntar los principales problemas e identificar las causas raices que generan la baja productividad

Magquinaria

CR1.: Falta de planificacién de los
trabajos de limpieza de maquinaria

>

CR2: Existencia de maquinaria
obsoleta y en deshueso

_

Métodos

CR3: Falta de estandarizacion
del método de trabajo

>

v

CR4: Falta de un método de mejora
continua

Mano de obra

CR5: Falta de programas de
incentivos laborales

CR6: Falta de analisis y perfil
de puestos

CR7: Falta de registros de
incidencias en la produccion

CR8: Falta de monitoreo de
indicadores de produccién

Medicién

CRO9: Deficiente distribucion de
planta

CR10: Falta de sefializacion de
areas de trabajo

Medio
Ambiente

CR11: Acumulacion de objetos
innecesarios

CR12: Roturas de stock de
insumos

Materiales

BAJA
PRODUCTIVIDAD
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ANEXO 04: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DE LA SITUACION INICIAL DE LA PRODUCTIVIDAD

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD - FORMULA EMPLEADA

Productividead — Tiempo real .« Unidades producidas
Tiempo disponible - Unidades planificadas
Tiempo Tiempo real pl::éiac?deass pILaJ:i?ii:ZZs Productividad Meta de e
Mes (i'zf;r;'?l':) (horas) (B) (Pares de (Pares de E=(B/A)~(C/D) | Productividad | Deéficit (F-E)
zapatos) (C) | zapatos) (D)
Ene-22 300.00 255.00 13200.00 15000.00 75% 20% 15%
Feb-22 288.00 256.32 13104.00 14400.00 81% 20% 9%
Mar-22 324.00 294.84 13770.00 16200.00 77% 20% 13%
Abr-22 288.00 259.20 12384.00 14400.00 77% 20% 13%
May-22 312.00 277.68 14196.00 15600.00 81% 20% 9%
Jun-22 300.00 261.00 13350.00 15000.00 77% 20% 13%
Jul-22 288.00 259.20 12672.00 14400.00 79% 20% 11%
Ago-22 300.00 261.00 12750.00 15000.00 74% 90% 16%
Set-22 312.00 283.92 13572.00 15600.00 79% 90% 11%
Oct-22 300.00 267.00 13350.00 15000.00 79% 90% 11%
Nov-22 300.00 267.00 13350.00 15000.00 79% 90% 11%
Dic-22 312.00 280.80 13572.00 15600.00 78% 90% 12%
Promedio 302.00 268.58 13272.50 15100.00 78% 90% 12%

MEDICION DE LA EFICIENCIA - FORMULA EMPLEADA

Ef=(Produccién real)/(Capacidad productiva)

Mes Producciéon Sri%aj;gsg Eficiencia Merta dg Déficit
real (A) ® (A/B) eficiencia

Ene-22 13200.00 15000.00 88% 95% 7%
Feb-22 13104.00 14400.00 91% 95% 4%

Mar-22 13770.00 16200.00 85% 95% 10%
Abr-22 12384.00 14400.00 86% 95% 9%
May-22 14196.00 15600.00 91% 95% 4%
Jun-22 13350.00 15000.00 89% 95% 6%
Jul-22 12672.00 14400.00 88% 95% 7%
Ago-22 12750.00 15000.00 85% 95% 10%
Set-22 13572.00 15600.00 87% 95% 8%
Oct-22 13350.00 15000.00 89% 95% 6%
Nov-22 13350.00 15000.00 89% 95% 6%
Dic-22 13572.00 15600.00 87% 95% 8%
Promedio 13272.50 15100.00 88% 95% 7%

MEDICION DE LA EFICACIA - FORMULA EMPLEADA

Efc=(Tiempo promedio de trabajo)/(Tiempo estandar)

Tiem) .
Mes prornedip;ode est—glr?dn;?czB) Eficacia (A/B) ’;Af?::c?:
trabajo
Ene-22 255.00 300.00 85% 95%
Feb-22 256.32 288.00 89% 95%
Mar-22 294.84 324.00 91% 95%
Abr-22 259.20 288.00 90% 95%
May-22 277.68 312.00 89% 95%
Jun-22 261.00 300.00 87% 95%
Jul-22 259.20 288.00 90% 95%
Ago-22 261.00 300.00 87% 95%
Set-22 283.92 312.00 91% 95%
Oct-22 267.00 300.00 89% 95%
Nov-22 267.00 300.00 89% 95%
Dic-22 280.80 312.00 90% 95%
Promedio 268.58 302.00 89% 95%




ANEXO 05: HOJA DE OBSERVACION - MAPA DE FLUJO DE VALOR (VSM) - SITUACION ACTUAL

HOJA DE OBSERVACION - MAPA DE FLUJO DE VALOR (VSM) - SITUACION ACTUAL
Empresa: | SEGURINDUSTRIA S A.C. | Area: | Produccion | Autor: |
T ontrol De —
M ' M i SCL— Ffrodtucl:iltj')n
Proveedorl Cliente 2 Cliente 1

l_l

Supervisorde Produccidn

_._. Sobre produccion
de zapatos

16 docenas
6 d/f sem

5

.
Iy

Esperaspor blisquedas
de materiales

Reprocesos
pordefectos

I CORTADO

T_‘

25 docenas
— DEBASTADO — PERFILADO — ARMADO — ALISTADO
Operl Oper 2 Oper 3 Oper 3 Oper 2
A TC 20.9 min A TC 20. min A TC 40.1 min A TC 45.9 min A TC 21.7 min
TCP 1 Hr. TCP 1 Hr. TCP 1 Hr. TCP 1 Hr. TCP 1 Hr.
12 docenas | Tlote 12 12 docenas | Tlote 12 8 docenas TLote 12 4 docenas | Tlote 12 2 docenas TlLote 12
Disp. 80% Disp. 95% Disp. 82% Disp. 85% Disp. 78%
32. hrs 32. hrs 21.3 hrs 10.7 hrs 5.3 hrs 66.7 hrs 168. hrs
20.9 min 20. min 40.1 min 45.9 min 21.7 min 148.6 min

Lead time
TC total
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ANEXO 06: HOJA DE OBSERVACION - MAPA DE FLUJO DE VALOR (VSM) - SITUACION CON MEJORA

HOJA DE OBSERVACION - MAPA DE FLUJO DE VALOR (VSM) -

SITUACION CON MEJORA

Empresa: | SEGURINDUSTRIA S.A.C. Area: | Produccion Autor: |
‘ Control De Cliente 1 Cliente 2
L S Produccion jdocenas
Proveedorl 6d/ sem
- (B e LIS U e S T - -
- P 1 P | | : o v
v CORTADO v DEBASTADO Y PERFILADO [ 4 ARMADO . 4 ALISTADO
Operl Oper 2 Oper3 Oper3 Oper2
TC 20.9 min TC 20. min TC 40.1 min TC 45.9 min TC 21.7 min
TLote 12 TlLote 12 Tlote 12 TLote 12 TLote 12
Disp. 80% Disp. 95% Disp. 82% Disp. 85% Disp. 78%
21.3 hrs 21.3 hrs 21.3 hrs 21.3 hrs 21.3 hrs 21.3 hrs 128. hrs |Lead time
20.9 min 20. min 40.1 min 45.9 min 21.7 min 148.6 min |TCtotal
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ANEXO 07:

FICHA DOCUMENTAL: IMPLEMENTACION DE KAIZEN

Establecer
condiciones

Definir metas,
objetivos.
mediciones.

A 4

Establecer
oganizaciones
Lean

Diagnostico
corporativo

Decision de
implementar
Lean Manufacturing

Establecer 1a politica
de
Lean Manufacturing

Establecer
oganizaciones
Lean

¥

Desplegar plan
maestro v polificas

r

Cpacitar en Lean
Seis Sigma

A

Hacer equipos

Capacidad del
proceso

Value Stream Map

Plan Hoshin de la
direccion

Plan de
implementacion

Premiar 1a
capacitacion

Lanzamiento
formal
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KAIZEN

ANEXO 08: FICHA DOCUMENTAL: FLUJOGRAMA PARA AUTONOMIA DE

Auto-auditorias
Lideres y miembros de grupos

Auditorias de directores de seccion
Directivos de seccion (staft.
SUpervisores)

Anuditorias de la alata direccién
Director de divisién, director y staft
de oficina de promocidén

En cada paso

Informe de
auteridades dal grupe

Imprese de solicrtud de
anditoria (Lista da
aunditoria)

Eesumen de auditoria

51

Diar explicacionss ¥ guia

Impraszo de solicitud . ..

Feunion de anditoria

NO

Emitir pagatina de

Paza

"pasa" para cada paso

-._.___,_,__--"ﬂ_ﬂ_'_'_._
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ANEXO 09: FICHA DOCUMENTAL: PROCESO DE MEJORA CONTINUA

FICHA DOCUMENTAL: PROCESO DE MEJORA CONTINUA

Tarea: |Mejora continua Empresa: [SEGURINDUSTRIA S.A.
Fecha: |5/05/2023 Proceso:  |Fabricacion de zapatos @ SEGURINDUSTRIA
| Analistas: Area: Produccion oo samncns i @ S © GO

Documentos ..

Evaluar alternativas de
solucion al problema
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ANEXO 10: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DE LA SITUACION DE LA
PRODUCTIVIDAD DESPUES DE APLICAR KAIZEN

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD - FORMULA EMPLEADA

Tiempo real Unidades producidas

Productividad =
O = o empo disponible - Unidades planificadas

) Unidades Unidades
Tiempo . . . L Meta de
Mes disponible Tiempo real | producidas | planificadas | Productividad roductividad
(hor’;S) oy | (o) @) | Paresce | (Parsce | E<(BIAY(CID) P f
zapatos) (C) | zapatos) (D)
Ene-23 300.00 291.00 14100.00 15000.00 91.18% 90%
Feb-23 288.00 273.60 13968.00 14400.00 92.15% 90%
Mar-23 324.00 307.80 15876.00 16200.00 93.10% 90%
Abr-23 288.00 279.36 13680.00 14400.00 92.15% 90%
Promedio | 300.00 287.94 14406.00 15000.00 92.18% 90%
MEDICION DE LA EFICIENCIA - FORMULA EMPLEADA
Ef=(Produccion real)/(Capacidad productiva)
Mes Produccion C;Zéﬁi: Eficiencia Meta de
real(d) | P ) (AB) eficiencia
Ene-23 | 14100.00 | 15000.00 94% 95%
Feb-23 | 13968.00 | 14400.00 97% 95%
Mar-23 15876.00 16200.00 98% 95%
Abr-23 | 13680.00 | 14400.00 95% 95%
Promedio | 14406.00 | 15000.00 96% 95%

MEDICION DE LA EFICACIA - FORMULA EMPLEADA

Efc=(Tiempo promedio de trabajo)/(Tiempo estandar)

Tiempo )
Tiem) Meta de
Mes | promedio de . v Eficacia (A/B) -
3 estandar (B) eficacia

trabajo

Ene-23 291.00 300.00 97% 95%
Feb-23 273.60 288.00 95% 95%
Mar-23 307.80 324.00 95% 95%
Abr-23 279.36 288.00 97% 95%
Promedio 287.94 300.00 96% 95%
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ANEXO 11: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DEL PRESUPUESTO DE

INVERSION DE LA MEJORA EN LA GESTION DE CALIDAD

FASE DE PLANIFICACION S$/57,350.00
FASE DE IMPLEMENTACION S/14,190.00
FASE DE SOSTENIBILIDAD S/5,000.00

INVERSION TOTAL| $/76,540.00

Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad | Valor Total
Costo de capacitaciones S$/18,000.00 1 $/18,000.00
Honorario trabajadores y supervisores S/300.00 130 S/39,000.00
Material didactico y (tiles S/350.00 1 S/350.00
S/18,650.00 S/57,350.00

Concepto del Gasto Valor Unitario; Cantidad | Valor Total
Honorario trabajadores y supervisores S$/100.00 130 S/13,000.00
Materiales para la intervencion S/350.00 1 S/350.00
Impresion de textos de apoyo (fichas técnicas u otros) S/450.00 1 S/450.00
Impresion y circulacion de piezas comunicativas y de divulgacion S/390.00 1 S/390.00
S/1,290.00 S/14,190.00

Concepto del Gasto Valor Unitario. Cantidad | Valor Total

Costos de auditorias S/500.00 5 S/2,500.00
Finalizacion o edicion registro informe final S/2,500.00 1 S/2,500.00
S/3,000.00 S/5,000.00




ANEXO 12: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL DEL CALCULO DE LA
TASA MINIMA ACEPTABLE DE RENDIMIENTO (TMAR)

CALCULO DE LA TASA MINIMA ACEPTABLE DE RENDIMIENTO

(TMAR)
Inflacion 100% +
o acumulada al Inflacion Tipo de i = premio
Ao . . . .
ultimo dia de anual riesgo al riesgo
diciembre acumulada
2018 1.32 101.32 Bajo 1a10%
2019 214 102.14 Medio 11a20%
2020 1.83 101.83 Alto >20%
2021 3.98 103.98
2022 8.46 108.46 Fuente: Baca(2017)
f = inflacién media anual = 3.51%

Fuente: Banco Central de Reserva del Perti (2023)

Item Concepto Valor
- - - i inflacion 3.51%
Formula: TMAR=i+f+if
f premio al riesgo | 20.00%
Fuente:Baca (2017)
Tasa minima
TMAR aceptable de 24.22%
rendimiento




ANEXO 13: FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL PARA EL ANALISIS DOCUMENTAL

CALCULO DE INDICADORES ECONOMICOS

Inversién Total S/.76,540.00

TMAR 24.22%

FLUJO DE CAJA

ANOS 0 Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
INGRESOS DE LA MEJORA S$/.44,500.0 S$/.44,500.0 S/.44,500.0 S/.44,500.0 S/.44,500.0
EGRESOS S$/.5,850.0 S$/.5,850.0 S/.5,850.0 S$/.5,850.0 S/.5,850.0
Inversion -S/.76,540.0
Flujo Neto Efectivo -S/.76,540.0 S/.50,350.0 S/.50,350.0 $/.50,350.0 S$/.50,350.0 S$/.50,350.0

INDICADORES ECONOMICOS

VAN S/.61,070.86 |El proyecto se capitalizard en S/. 61,070.86 generando un valor atractivo para la empresa

TIR 59.39% El proyecto cuenta con una rentabilidad del 59.39% superior a la TMAR calculada.

RBC 1.31 Por cada sol invertido en el proyecto se obtendra 1.31 de ganancia




ANEXO 14: EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “..............ccccoiiiiiiiiiiiiiiii e,
............................................................................................................................ ". La evaluacién
del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste
sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: | josé Luis Lorenzo Alvarado Campos

Grado profesional: Maestria (X) Doctor ()

Clinica () Social ()
Area de formacion académica:
Educativa (X) Organizacional ()

Areas de experiencia profesional: Gestion de proyectos, Iogistica

Institucién donde labora: | Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 anos ( )
elarea:| Masde5afios ( X )

Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos realizados
Psicométrica: Titulo del estudio realizado.
(si corresponde)

2 Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: X

Autores: |Yeckle Yepez, Allisson Karim
Reyes Méndez, Pedro Luis

Procedencia: Regisiros histricos de la empresa Segurindustria S.A.

Administracion: lInvestigadores

Tiempo de aplicacion: || vgs

Ambito de aplicacion: [Empresa Segurindustria S.A.

Significacion: | Dimensiones:
Eliminacién de desperdicios
Mejora continua

Respeto al trabajador

4. Soporte teérico
(describir en funcién al modelo teérico)

oo INVESTIGA 1

e UCV
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escala/AREA

Subescala
(dimensiones)

Definicion

Metodologia Kaizen

Mejora continua

Eliminacién de desperdicios |La Metodologia Kaizen es un enfoque sistemdtico y continuo de
Imejora incremental y progresiva en los procesos, productos y

Respeto al trabajador ervicios de una organizacion, mediante la participaci6n activa y
comprometida de todos los miembros de la empresa
5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacién a usted le presento los formatos anélisis documental y hoja de observacién elaborado por
Allisson Karim Yeckle Yepez y Pedro Luis Reyes Méndez en el afio 2023 De acuerdo con lossiguientes
indicadores califique cada uno de los items segln corresponda.

decir, su sintactica
y semantica son

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
El item requiere bastantes modificaciones o una
CLARIPAD et modificacion muy grande en el uso de las
El item se [ 2. Bajo Nivel e i
comprende palabras de acuerdo con su significado o por la
facilmente, s ordenacion de estas.

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacién muy especifica de
algunos de los términos del item.

relacion légica con
la dimensién o
indicador que esta

acuerdo)

adecuadas.
3 El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel adeciada:
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacién I6gica con la dimensién.
cumple con el criterio)
cg'ﬁ:ﬁgg? 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relaciéon tangencial /lejana con

la dimensién.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

El item es esencial
o importante, es
decir debe ser
incluido.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que esté midiendo.
- El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

o%e%° INVESTIGA

e UCV

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimensiones del instrumento:

. Primera dimensién: Eliminacién de desperdicios
Observaciones/
Indi r Claridad | Coherencia| Relevancia i
dicadores Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 3 4
Rendimiento de produccién 4 3 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
. Segunda dimension: Mejora continua
. < 2 Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia | Relevancia 8
Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 4 3
Rendimiento de produccién 3 4 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
. Tercera dimensién: Respeto al trabajador
. . . Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia | Relevancia 4
Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 4 3
Rendimiento de produccién 3 4 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
]
)
irma del evalu

DNI 70175089

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a emplear. Por
otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacién
confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al

instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : hitps://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.
o 9.¢ INVESTIGA

e UCV
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento ..o
St sy s e e R A Y A AR LN L AN NS SAL RS s n N Sy 8 e s ". La evaluacién
del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste

sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1.  Datos generales del juez

Nombre del juez: | Fernando Aristides Saldaia Milla

Grado profesional: Maestria (X) Doctor ()

Clinica () Social t )
Area de formacion académica:
Educativa (X) Organizacional ()

Areas de experiencia profesional: Gestion tactica de operaciones

Institucion donde labora: | Universidad Catélica de Trujillo

Tiempo de experiencia profesional en 2 a4anos ( )
eldrea: | MasdeS5afos ( X )

Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos realizados
Psicométrica: Titulo del estudio realizado.
(si corresponde)

2. Propésito de la evaluacién:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Da 1 la (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: X

Autores: |Yeckle Yepez, Allisson Karim
Reyes Méndez, Pedro Luis

Procedencia: Registros histdricos de la empresa Segurindustria S.A.

Administracion: Investigadores

Tiempo de aplicacion: || pgs

Ambito de aplicacion: [Empresa Segurindustria S.A.

Significacién: | Dimensiones:
Eliminacién de desperdicios

Mejora continua

Respeto al trabajador

4. Soporte teérico
(describir en funcién al modelo teérico)

oo INVESTIGA L
e UCV
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escala/AREA

Subescala
(dimensiones)

Definicion

Metodologia Kaizen

Mejora continua

Eliminacién de desperdicios |La Metodologia Kaizen es un enfoque sistemdtico y continuo de
Imejora incremental y progresiva en los procesos, productos y

Respeto al trabajador ervicios de una organizacion, mediante la participaci6n activa y
comprometida de todos los miembros de la empresa
5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacién a usted le presento los formatos anélisis documental y hoja de observacién elaborado por
Allisson Karim Yeckle Yepez y Pedro Luis Reyes Méndez en el afio 2023 De acuerdo con lossiguientes
indicadores califique cada uno de los items segln corresponda.

decir, su sintactica
y semantica son

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
El item requiere bastantes modificaciones o una
CLARIPAD et modificacion muy grande en el uso de las
El item se [ 2. Bajo Nivel e i
comprende palabras de acuerdo con su significado o por la
facilmente, s ordenacion de estas.

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacién muy especifica de
algunos de los términos del item.

relacion légica con
la dimensién o
indicador que esta

acuerdo)

adecuadas.
3 El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel adeciada:
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacién I6gica con la dimensién.
cumple con el criterio)
cg'ﬁ:ﬁgg? 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relaciéon tangencial /lejana con

la dimensién.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

El item es esencial
o importante, es
decir debe ser
incluido.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que esté midiendo.
- El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

o%e%° INVESTIGA

e UCV

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente
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Dimensiones del instrumento:

. Primera dimensién: Eliminacién de desperdicios
Observaciones/
Indi r Claridad | Coherencia| Relevancia i
dicadores Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 3 4
Rendimiento de produccién 4 3 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
. Segunda dimension: Mejora continua
. < 2 Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia | Relevancia 8
Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 4 3
Rendimiento de produccién 3 4 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
. Tercera dimensién: Respeto al trabajador
. . . Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia | Relevancia 4
Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 4 3
Rendimiento de produccién 3 4 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3

Firma del evaluador
DNI 18135414

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a emplear. Por
otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacién
confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : hitps://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.
o 9.¢ INVESTIGA

e UCV
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Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “

1.  Datos generales del juez

St sy s e e R A Y A AR LN L AN NS SAL RS s n N Sy 8 e s ". La evaluacién
del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste
sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

Nombre del juez: | Renato de JesUs Avila Castillo

Grado profesional: Maestria (X) Doctor (

)

Clinica () Social (
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional (X)

)

Areas de experiencia profesional: Gestién de operaciones

Institucién donde labora: | Hortifrut Per( S.A.C.

Tiempo de experiencia profesional en 2 a4anos ( )
eldrea: | MasdeS5afos ( X )

Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos realizados
Psicométrica: Titulo del estudio realizado.
(si corresponde)

2. Propésito de la evaluacién:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Da 1 la (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: X

Autores: |Yeckle Yepez, Allisson Karim
Reyes Méndez, Pedro Luis

Procedencia: Registros histdricos de la empresa Segurindustria S.A.

Administracion: Investigadores

Tiempo de aplicacion: || pgs

Ambito de aplicacion: [Empresa Segurindustria S.A.

Significacién: | Dimensiones:
Eliminacién de desperdicios

Mejora continua

Respeto al trabajador

4. Soporte teérico
(describir en funcién al modelo teérico)

o%e%° INVESTIGA
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Escala/AREA

Subescala
(dimensiones)

Definicion

Metodologia Kaizen

Mejora continua
Respeto al trabajador

Eliminacién de desperdicios |La Metodologia Kaizen es un enfoque sistemdtico y continuo de

Imejora incremental y progresiva en los procesos, productos y
ervicios de una organizacion, mediante la participaci6n activa y

comprometida de todos los miembros de la empresa

5. Presentacion de instrucciones para el juez:
A continuacién a usted le presento los formatos anélisis documental y hoja de observacién elaborado por
Allisson Karim Yeckle Yepez y Pedro Luis Reyes Méndez en el afio 2023 De acuerdo con lossiguientes
indicadores califique cada uno de los items segln corresponda.

decir, su sintactica
y semantica son

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.

CLARIDAD El item reguiere bastantes modificaciones o una

7 et modificacion muy grande en el uso de las
El item se [ 2. Bajo Nivel e i

palabras de acuerdo con su significado o por la

somprends ordenacién de estas
faciimente, es :

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacién muy especifica de
algunos de los términos del item.

relacion légica con
la dimensién o
indicador que esta

acuerdo)

adecuadas.
4. Alto nivel 5:12;?; ;: claro, tiene semantica y sintaxis
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacién I6gica con la dimensién.
cumple con el criterio)
cg'ﬁ:ﬁgg? 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relaciéon tangencial /lejana con

la dimensién.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimension que se esta midiendo.

El item es esencial
o importante, es
decir debe ser
incluido.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que esté midiendo.
- El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

o%e%° INVESTIGA

e UCV

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente
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Dimensiones del instrumento:

. Primera dimensién: Eliminacién de desperdicios
Observaciones/
Indi r Claridad | Coherencia| Relevancia i
dicadores Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 3 4
Rendimiento de produccién 4 3 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
. Segunda dimension: Mejora continua
. < 2 Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia | Relevancia 8
Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 4 3
Rendimiento de produccién 3 4 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3
. Tercera dimensién: Respeto al trabajador
. . . Observaciones/
Indicadores Claridad | Coherencia | Relevancia 4
Recomendaciones
Porcentaje de tiempos improductivos 4 4 3
Rendimiento de produccién 3 4 4
Horas de capacitaciones por trabajador 4 4 3

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a emplear. Por
otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una estimacién
confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para construcciones de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al
instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Firma del evaluador
DNI 70125957

Ver : hitps://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.
o 9.¢ INVESTIGA

e UCV
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