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Resumen

La presente investigacién conté con el objetivo general de determinar la manera en
que la implementacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del area de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, Huaura, 2021.

Se busco identificar las causas que impedian lograr una produccion deseada
para esto se utilizo la siguiente metodologia el tipo basica o tipo aplicada, disefio
experimenta tomando un enfoque cuantitativo, el nivel aplicado en esta
investigacion es el explicativo, la técnica que se utiliza registro de datos de las
operaciones de los meses indicados, el check list, tablas de produccién diaria y
mensual de las cuadrillas. La poblacion se constituye por 40 trabajadores
incluyéndose de forma adicional el area administrativa, operativa y de seguridad
igual que la muestra en labores realizadas en el distrito de Huaura, 2021.

La conclusion principal fue que se determiné la manera en que la
implementacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del area de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista logrando un aumento
del 41% al 54.3%.

Palabras clave: Ciclo de deming, productividad, actividades atendidas.
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Abstract

This research had the general objective of determining the way in which the
implementation of the Deming Cycle improves the productivity of the maintenance
and standardization area of contractors company, Huaura, 2021.

It sought to identify the causes that prevented achieving a desired production
for this. The following methodology was used: the basic type or applied type, design
experiments taking a quantitative approach, the level applied in this research is the
explanatory one, the technique that data recording is used of the operations of the
indicated months, the checklist, daily and monthly production tables of the crews.
The population was about 40 workers, additionally including the administrative,
operational and security areas, as well as the sample in Huaura, 2021.

The main conclusion was that the way in which the implementation of the
Deming Cycle improves the productivity of the maintenance and standardization
area of Contractors Company. was determined achieving an increase from 41% to
54.3%.

Keywords: Deming cycle, productivity, attended activities.
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I. INTRODUCCION

Actualmente, las organizaciones orientadas a brindar servicios eléctricos efectian
la tercerizacion para los procesos del mantenimiento de los suministros en las
distintas areas de concesion otorgada. En ese sentido, las empresas progresan
observando la reduccién en el tiempo y en el costo de sus procesos para generar
ganancias en las empresas grandes, medianas o pequefias, cuyo objetivo principal
consiste en consolidar y posicionar su existencia en los mercados.

A nivel internacional, los estudios sefialan que frente a un indicador que se
muestra mayor a la productividad no se asocia necesariamente a una elevada
cantidad de horas laborales, tal es el caso de Alemania que cuenta con una jornada
laboral de 35 horas (Premiere Global Services, 2014). Por ello, es posible apreciar
que diversas organizaciones se basan en la mejora continua, en cuya ruta se
deslinda la idea de que se deba disponer de una adecuada gestién de calidad para
actualizar continuamente los procesos productivos en un contexto de mercado
siempre competitivo, obligando a otorgar a sus clientes un servicio de calidad que
pueda satisfacer las expectativas creadas en ellos, a fin de lograr su fidelizacion.

En América Latina, se observan dificultades para afrontar los efectos
propiciados por la Covid 19, pandemia que ha puesto en evaluacién la capacidad
de respuesta de diversas organizaciones, revisandose todo proceso con miras a la
mejora; sin embargo, todavia se cifien a la tendencia mundial de recurrir a una
necesaria digitalizacién, aspecto que por su relevancia, produce gestiones con
incidencia en los procesos de calidad a fin de realizar los cambios requeridos, para
lo que se identifican siete dimensiones en el a&mbito politico: (a) ampliacion del
acceso a la tecnologia digital, (b) refuerzo de su uso efectivo, (c) fomento a la
innovacion digital, (d) garantia sobre el trabajo de calidad para todos, (e€) promocion
de la prosperidad social, (f) refuerzo de la confianza, y (g) favorecimiento a los
mercados abiertos (Cepal et al., 2020). Desde tal perspectiva, es posible distinguir
a los paises con sus objetivos econdmicos orientando sus procesos de acuerdo con
la vision y mision que las encauza en su actividad empresarial.

A nivel nacional, la empresa nacional en general realiza sus actividades
asociada a organizaciones que compiten entre ellas debido a los servicios que

guardan similitud (Gestién, 2017) y realizan por lo tanto operaciones para otras



empresas. En tal rumbo de ideas, se cuentan con muchas empresas que son
contratadas como proveedores, terciandose de este modo sus servicios. Para el
caso en particular, muchas de ellas se encuentran vinculadas al sector energético,
siendo el caso de empresas como Enel, encargada de distribuir energia en todo el
sector de Lima Norte.

A nivel local, puede encontrarse en el ambito empresarial diversas
organizaciones que se disponen a gestionar herramientas varias que puedan
ayudar al empresario a una adecuada gestion de calidad, entre las que figura el
Ciclo de Deming para contribuir a la mejora de la planificacion de los procesos. De
esta manera, el caso de estudio involucra a una empresa contratista, empresa que
ha sido creada el 17 de diciembre de 2012 por Antonio Lari. Esta organizacion
ofrece una diversa gama en servicios, orientandose principalmente al mercado
nacional, caracterizada principalmente por promover una cultura de seguridad para
sus empleados.

El enfoque de la labor, de acuerdo a las causas de medio ambiente, se
enfocd en verificar la zona de trabajo de dificil acceso, identificar dénde se
encuentran los postes con base corroida para no ser programadas ya que esto
genera trabajos no efectivos debido a que el personal esté prohibido de laborar en
estas estructuras por ofrecer riesgos a la vida y a la salud. Con respecto de la
logistica, se realiza el seguimiento a la programacién de los trabajos para evitar las
labores dispersas, solicitando a Enel la aprobacion de la ejecucién de todos los
servicios que sean encontrados con riesgo eléctrico y no solo aquellos de los que
se cuenta con orden de trabajo. Asimismo, difundir al personal las metas de
produccion a alcanzar con la finalidad de motivarlos a alcanzar los indicadores
proyectados. También, evaluar al personal sobre su competencia en los trabajos
que ejecutan para validar una reinduccion en los procedimientos si fuesen
necesarios. De esta forma, se tomé en cuenta que el diagrama de Ishikawa y de
Pareto (Ver Figuras 4 y 5) evidencian las causas a corregir, pero es menester
asociarlas a los impedimentos que generan estas causas principales.

En este contexto, se plante¢ la siguiente interrogante de investigacion:
¢,De qué manera la implementacion del Ciclo de Deming mejora la productividad
del &rea de mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, Huaura,

20217 Los problemas especificos fueron: ¢ De qué manera laimplementacion del



Ciclo de Deming mejora la eficiencia del area de mantenimiento y normalizacién
de una empresa contratista Huaura, 2021? ¢De qué manera la implementacion
del Ciclo de Deming mejora la eficacia del area de mantenimiento y normalizacion
de una empresa contratista, Huaura, 20217

El presente estudio se justific6 tedricamente porque se realizaron
indagaciones sobre el Ciclo de Deming y su implementacion para lograr mejoras en
la produccion a nivel empresarial, permitiendo ahondar en los conceptos tanto del
Ciclo de Deming como metodologia y de la productividad en cuanto a sus
posibilidades de medicién y crecimiento. Asimismo, en la practica se justifico esta
investigacion pues facilitd aplicar mejoras como solucién a la tasa de productividad
gue la empresa venia registrando, de tal forma que los resultados se expresaron
en resultados favorables para la empresa. En lo metodologico, permitio la practica
del método cientifico en la elaboracion de instrumentos para la recoleccion de datos
que puedan ser interpretados para comprender los fendmenos en estudio.

Este estudio cuenta con un objetivo general de investigacion: Determinar la
manera en que la implementacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del
area de mantenimiento y normalizacién de una empresa contratista, Huaura, 2021.
Asi también, el presente proyecto cuenta con objetivos especificos: Determinar la
manera en que la implementacién del Ciclo de Deming mejora la eficiencia del area
de mantenimiento y normalizacibn de una empresa contratista. Determinar la
manera en que la implementacién del Ciclo de Deming mejora la productividad del
area de mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista.

De igual forma, como hipétesis general se sefiala la siguiente: La
implementacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia del area de mantenimiento
y normalizacibn de una empresa contratista., Huaura, 2021. Como hipétesis
especificas, las siguientes: La implementacién del Ciclo de Deming mejora la
eficiencia del area de mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista.
La implementacién del Ciclo de Deming mejora la eficacia del area de

mantenimiento y normalizaciéon de una empresa contratista.



ll. MARCO TEORICO

Diversos investigadores han realizado estudios sobre la implementacion del Ciclo
de Deming en diferentes empresas, entre ellos, Valente (2020) con la
implementacion del ciclo de Deming para mejorar la calidad de servicio de
reparacion de motores eléctricos, teniendo como objetivo mejorar la calidad
ofrecida por los servicios de la empresa en la reparacion de motores eléctricos. De
esta forma, utiliz6 un disefio experimental con la administracion de tipo pre
experimental sobre una poblacion constituida por los servicios de reparacion de
motores, tomandose 24 semanas antes dela implementacion y 24 semanas
después de la implementacion. Concluyé de esta forma que mediante la aplicacion
de Ciclo Deming se obtuvo un incremento en la calidad del servicio del 8% y 84%,
registrandose un incremento de 950%. Este estudio brindé aportes respecto a la
experimentacién considerado al antes y después de aplicar el Ciclo de Deming, que
al ser similar a la investigacion actual, contribuye a su desarrollo y contraste para
comparar en la discusiéon. Céaceres y Gamez (2019) en la investigacion de
aplicacion de la herramienta TPM para mejorar la productividad en el proceso de
granallado, teniendo como objetivo el de observar y analizar los datos obtenidos de
las operaciones productivas en la empresa estudiada. Para la recoleccion se
recorrié la planta observando los sub procesos que son parte de la produccion,
realizando el reconocimiento de los equipos y las herramientas. Asi se procedio al
registro historico de los datos en las areas referidas principalmente a la produccion
y al mantenimiento, incluyendo ademas entrevista aplicada al jefe de planta.
También se aplicaron encuestas a los responsables de cada proceso. En
conclusiéon, mediante la implementacién de la metodologia TPM se obtiene un
crecimiento del 22.86% sobre la productividad como consecuencia de las mejoras
sobre la gestibon del mantenimiento. Como aporte, este estudio brinda
conocimientos en referencia a la productividad, su definiciébn y sus cambios al
implementarse una metodologia propia de la ingenieria industrial. Carnero y Zavala
(2019) en la aplicacién del Ciclo de Deming para optimizar los costos de flete en el
area de distribucion que considerd6 como objetivo llegar a establecer el modo en
que el Ciclo de Deming puede lograr la optimizacion del costo de flete en la
operacion de la distribucion de productos. De esta forma, utiliz6 una metodologia

de tipo aplicada, considerando como disefio el tipo experimental de nivel cuasi



experimental sobre una poblacién configurada por los pedidos que han sido
atendidos y despachados diariamente en el centro de distribucién ubicado en el
distrito de Villa El Salvador, con realizacion de implementacién que incluyé los
meses de noviembre de 2018 a abril de 2019. Concluyé de esta manera que
mediante la aplicacion de Ciclo Deming se incrementa la efectividad de entrega y
logra reducir el ratio de reprogramaciones. Se obtuvo un p valor de 0,000 mediante
el analisis de Wilcoxon como método estadistico de comprobacion. En cuanto a sus
aportes para el presente estudio, se contribuyé con metodologia de investigacion
similar a la que se ha aplicado, pudiéndose tomar como referencia para la discusion
respectiva. Castellanos (2018) en la investigacion sobre el Ciclo Deming para
mejorar la productividad en los procesos de una empresa textil, teniendo como
objetivo establecer la manera en que el Ciclo de Deming logra mejoras respecto a
la productividad empresarial. Conforme a ello, utiliz6 una metodologia de tipo
aplicada, ademéas de un disefio experimental de nivel cuasi, aplicada sobre un
conjunto poblacional constituido por la produccion mensual, durante mayo y agosto,
meses en los que aplico el Ciclo de Deming. Concluy6 de esta forma que mediante
la aplicacion de Ciclo Deming se obtuvo una productividad que se mejor6 pasando
de 11,70% a 56,30%, lo que equivale a decir que se logré un incremento de 44,6%.
Este estudio brind6é singulares aportes pues contrasta sus resultados a nivel
porcentual respecto a la productividad y en cuanto al Ciclo de Deming examina su
proceso paso a paso, sirviendo de modelo para la aplicacién de la metodologia de
ingenieria industrial al caso de estudio. Maldonado e Ysique (2017) efectuaron una
investigacion de Sistema de mejora continua basado en el mantenimiento
productivo total para reducir los desperdicios en el area de produccion, teniendo
como objetivo proponer un sistema con base en TPM a fin de reducir los
desperdicios del area productiva de la empresa. Como instrumentos utilizé guia de
observacion, revisibn documentaria, entrevistas y encuestas. En conclusién, se
identific6 como improductiva la linea de pilado, reduciendo a una media del 10%
los sacos que se observaron con defecto, equivalente a un tiempo considerado
como perdido de 378,57 horas mensuales, lo que disminuira con la propuesta en
un 10% de acuerdo al indicador de Eficiencia Global de Equipos. Entre las razones
encontradas que afectaron la efectividad se hall6 en el desaprovechamiento de

horas paradas que ascendieron a un promedio de S/ 36751.34 mensual. Respecto



a sus aportes, entrega alcances relevantes a la eficiencia y a la efectividad como
elemento que compone el proceso hacia la mejora continua en el mantenimiento
de la empresa.

En cuanto a los antecedentes a nivel internacional, nombrados a
continuacion se tiene a: Realyvasquez-Vargas et al. (2018) en la aplicacion del Cico
de Deming para reducir defectos en una empresa manufacturera, teniendo por
objetivo la aplicacion del Ciclo de Deming junto a una labor de manufactura esbelta
con miras a la reduccién de un 20% los defectos generados en el proceso de
soldadura. Segun ello, utiliz6 una metodologia aplicada, con disefio de corte
experimental aplicandose un nivel pre experimental. Concluyo asi que el Ciclo de
Deming logro reducir los defectos, disminuyendo 65%, 79% y 77% en tres modelos
de los productos analizados. Como aporte de este estudio se obtuvo alcances de
la variable independiente del Ciclo de Deming para reducir defectos. Esto facilito la
comparacién con los hallazgos que son resultado de este estudio. Salas-Rueda
(2018) en el uso del ciclo de Deming para asegurar la calidad en el proceso
educativo sobre las Matematicas, teniendo como objetivo proponer el Ciclo de
Deming para la mejora del proceso de ensefianza. Conforme a ello, utiliz6 una
metodologia aplicada, con disefio de corte experimental aplicandose un nivel pre
experimental. Concluyé asi que el Ciclo de Deming logré transformar las
actividades de la ensefianza-aprendizaje mediante sus etapas planificar, hacer,
revisar y actuar. En cuanto a sus aportes fue de gran utilidad la teoria referente al
Ciclo de Deming. Heydari (2018) en la investigaciéon “Enablers of Continuous
Improvement When Using a PDCA Cycle Based Information Technology Tool”,
Suecia, teniendo como obijetivo identificar los factores que favorezcan que los
empleados publiguen, implementen y sigan las sugerencias de mejora en un centro
logistico, utilizando la herramienta del Ciclo de Deming. Segun ello, utiliz6 una
metodologia no experimental. Concluy6 asi que dentro de los factores obtenidos
por el Ciclo de Deming se encontraron los siguientes: Contar con una comprension
desarrollada del por qué la organizacién se enfoca en mejorar, asi como los
beneficios y herramientas en uso; considera la mejora continua como un
compromiso a largo plazo e integrarla a las operaciones de la organizacion;
proporcionar a los empleados una estructura clara para publicar sugerencias, de

forma independiente a su ubicacion, proporcionar a los empleados comentarios



sobre sus sugerencias, proporcionar continuamente a los empleados ejemplos de
implementacion de mejoras exitosas, establecer un objetivo claro para la cantidad
de sugerencias publicadas; contar con un equipo de gestion comprometido, que
predica con el ejemplo, prioriza la continuidad de la mejora y exige que toda la
organizacion trabaje con tal mejora.

Considerando las bases tedricas respecto al Ciclo de Deming, se cuenta con
la definicion de Gutierrez (2014) quien sefiala que el Ciclo de Deming como un
procedimiento cuya utilidad se orienta a la ejecucion y desarrollo de los proyectos
para la mejora, que se divide en cuatro pasos: planificar, hacer, revisar y actuar.
Este ciclo es también denominado PHVA o de mejora continua, evidenciando su
utilidad para estructurar proyectos que brindan mejoras sobre la calidad y sobre la
productividad en las diversas areas de las organizaciones. En el mencionado ciclo,
se aplica un plan (planear) el cual es aplicado en un ensayo a pequefia escala
(hacer), evaluandose después por los resultados obtenidos (verificar), lo que
conllevara a una accién determinada (Actuar), aspectos que luego de cumplirse,
permite generar medidas preventivas a fin que la mejora obtenga resultados
satisfactorios. Diversos estudios sefialan que la mejor herramienta de gestion para
mejorar procesos es el Ciclo de Deming o PHVA (PDCA en inglés). Esto se da
porque todo proceso puede ser mejorado pero implica un conjunto de acciones
organizadas, las que en si mismas son procesos. Se trata de un proceso cuyo
origen se remite al Ingeniero Walter Shewhart, dado a conocer por los japoneses
como Ciclo de Deming, como forma de brindar un homenaje al Dr. William Edward
Deming, quien impulsé las transformaciones a nivel industrial en el Japén, cuya
estrategia se concentra en el circulo PDCA, es decir, Plan-Do-Check-Act.

Edgardo Escalante (2013) define Ciclo de Deming como un proceso que
incluye pasos a fin de mejorar la actividad productiva, pero concebida como una
guia logica en base a la razén para una actuacion adecuada frente a diversas
situaciones, con enfoque en la resolucién de problemas. Como etapas se pueden
considerar: Planear: Implica la definicion del problema y la seleccion del proyecto,
la definicion y descripcion del proceso. Hacer: Incluye la evaluacion de los sistemas
de medicion, la determinacion de variables significativas, evaluacion de la
capacidad respecto al proceso, la optimizacion y robustecimiento del proceso.

Verificar: Validacién de las mejoras. Actuar: Hace referencia al control y a la



realizacion del seguimiento de los procesos, también se incluye la mejora como
proceso continuo. El ciclo de Deming viene a ser una herramienta importante
puesto que con su aplicacion correcta se mejora la productividad en cualquier
empresa sea de servicios o de produccion, la aplicacion de las cuatro etapas
proporciona herramientas claras para planificar, realizar la implementacion, verificar
en caso se requiere una modificacion por ultimo actuar para asegurar el
cumplimiento y control del proceso para su mejora continua. Otro aspecto del ciclo
de Deming consiste en que al mejorar los procesos mejora también la
productividad. Esto también va de la mano de generar un buen ambiente para
brindar un servicio mejorado al cliente, con lo que se logra incrementar la
productividad y que los clientes vivan una grata experiencia que conlleva a su
satisfaccion.

De acuerdo con Real (2020) el ciclo PHVA mediante sus actividades se
puede gestionar la mejora a nivel global como a nivel de procesos. Para ello, son
necesarios los indicadores como: Horas-hombre utilizadas en las actividades de
inventario, manejo y transporte de materiales; y disminucion en el tiempo de
produccion. La metodologia del Ciclo de Deming que se emplea supone siete
pasos: Primer paso: Realizar una lista de problemas. Segundo paso: Identificar y
cuantificar el area en el que se encuentra el problema. Tercer paso: Reunir, realizar
la cuantificacién de los problemas. Cuarto paso: Orientar las propuestas. Quinto
paso: Encontrar soluciones posibles, establecer la programacién de las actividades
a ser realizadas. Sexto paso: Revisar el avance de metas y objetivos. Sétimo paso:
Realizar el entrenamiento al personal con el nuevo método, reconociendo y
definiendo los resultados.

En cuanto a productividad y su definicién, Mariana Galindo y Viridiana Rios
(2015) afirman que la productividad corresponde a una medicion sobre el modo en
que el trabajo se realiza con eficiencia y cédmo el capital es utilizado para la
produccion del valor econémico. En ese sentido, cuando se menciona una alta
productividad sefiala que se produce con gran valor econdmico, con menos trabajo
0 menos capital (p. 2). La relacion de productividad se calcula mediante la relacion
entre la produccion y los insumos. La produccion puede expresarse en términos de
unidad o volumen, mientras que la relacion de insumos puede ser mano de obra o

maquinaria involucrada en recursos materiales y en un formato fiscal (Shankar y



Vincent, 2020). Se centra en la medicién de la productividad mediante comparar la
produccion y la entrada, ya sea de forma parcial o integral, como se ilustra en la
productividad financiera medicion (Hanif et al., 2018). De manera similar, afirman
que la productividad es una relacién de produccion, en términos de bienes y
servicios, hacia insumos, en términos de recursos utilizados en un proceso de
produccién. Por lo tanto, un aumento de la productividad puede lograrse
disminuyendo la entrada con una cantidad fija de salida, o aumentando la salida
con una cantidad fija cantidad de entrada (Heizer y Render, 2017). Respecto a la
importancia de la productividad, de acuerdo con Shankar y Aroulmuji (2020), la
productividad es importante en referencia a la rentabilidad, debido al supuesto de
que la rentabilidad y la productividad son lo mismo. No se puede negar que la
rentabilidad y la productividad son interdependientes, pero ambos aspectos no
siempre se llevan bien. Si un nuevo producto o servicio no genera ganancias, la
empresa supone que el equipo involucrado no fue productivo.

En cuanto a la medicion de la productividad, de acuerdo con Hanif et al
(2018), la medicién de la productividad utilizando una relacion entre el producto y
los insumos sigue siendo relevante para el nuevo concepto de productividad. Segun
el nuevo concepto de productividad en RMP, la relacion se coloca en la capa
exterior del circulo del concepto. Conforme a la idea de que la productividad a fin
de ser medida refiere a una relacién entre produccion lograda por un sistema
productivo o recursos aplicados para alcanzar su obtencién, se la sefiala como el
eficiente uso de recursos (es decir, materiales, informacion, trabajo, tierra, capital,
energia) para producir diferentes servicios y bienes. Por ello, cuando se habla de
una mayor productividad implica lograr mas con similar cantidad de los recursos
empleados, lo que sugiere una mayor produccién de lo que son el volumen y la
calidad, logradas con el mismo insumo. En cuanto a su representacion, suele

utilizarse la siguiente formula:

.. Prod .
Productividad = roduccion
Recursos

Al respecto, Kuznetzov et al. (2017) sefalan que la productividad describe la
tasa de imagen tecnoldgica, ademas de las propiedades que alcanzan la imagen
de informacion (por unidad de recurso utilizado) o numero de imagen tecnoldgica a
modo de representaciones por unidad de tiempo, etc. Por eso también es necesario

para distinguir los siguientes tipos de productividad (utilizando el enfoque del



sistema): productividad del proceso fisico, productividad tecnoldgica, productividad
alcanzable, real productividad, productividad efectiva, productividad energética,
productividad del sistema, productividad estructural, etc. En otras palabras, la
productividad (como caracteristica del sistema) es también como resultado de
interacciones entre diferentes elementos y sus conexiones (si utilizamos un enfoque
sistematico). En el mismo tiempo, estas interacciones definen un nuevo sistema (ya
que fue mencionado anteriormente). La principal caracteristica de este nuevo
sistema es productividad.

En cuanto a eficiencia, se hace hincapié en los medios a utilizarse,
enfocandose en la resolucion de problemas. Un ejemplo de ello es cuando se
realiza asistencia a lugares de culto, u observa el juego de fatbol de forma artistica.
Respecto a eficacia se refiere a cuando se hace hincapié en el resultado y el fin,
pues va hacia la consecucion de objetivos, como ejemplo se enfoca en la préctica
de principios de religiosidad y la victoria en el campeonato. De este modo, la
eficacia se enfoca en obtener las metas previamente definidas por parte de la
empresa o del individuo que asi se lo proponga. Asimismo, la eficiencia se
encuentra enfocada en lograr metas con el menor niumero de recursos empleados
en ello. En tal forma que la clave se encuentra en lo que concierne al ahorro y la

reduccion al minimo en el empleo de los recursos.

Productos logrados
Meta

Eficacia =

Al respecto de la eficiencia, Kuznetzov et al. (2017) sostienen que el
concepto de eficiencia es como aquella relativa de la recogida de todo tipo de
elementos de conversion del sistema. Luego, usando la analogia de estructuras de
edificios en eficiencia energética, informacién eficiencia, productividad, precision,
obtuvo una expresion (integral) evaluar la fabricacion Integral, eficiencia de nuevos
procesos fisicos y productivos, tecnologias que se basan en nuevos fenbmenos
fisicos y procesos de transformacion de materia, energia e informacion. Respecto
a los tipos de productividad, se cuenta con productividad parcial: Refiere a la razén
que se presenta al dividir la cantidad de bienes producidos y un tipo particular de

insumo.
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[l. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

Tipo: La investigacion fue de tipo aplicada. Para este caso, se indago sobre
la implementacion del Ciclo de Deming como variable independiente sobre los
posibles efectos en una variable que es dependiente, es decir, la productividad en
la organizacion considerada para esta investigacion. Sobre ello, expresa
Valderrama (2015) que la atencion sobre la cual se enfoca la investigacion aplicada
es sobre ofrecer solucion a determinados problemas que se encuentran en la

organizacion y que se proponen a partir de la revision tedrica.

Disefo: Disponiéndose de dos disefios, el no experimental y experimental,
se considerd el disefio experimental porque se manipuld la variable Ciclo de
Deming en un antes y después. Su subtipo es el pre experimental porque se
conformd un grupo sobre el cual se dio la experimentacion. De otra parte, es de

considerar que el numero del conjunto poblacional es igual al nUmero de la muestra.

Enfoque: Cuantitativo. Se aplic6 este enfoque porque se establecio la
administracion de instrumentos con orientacion a medir y comparar informacién que
se ha obtenido de un conjunto poblacional, a los que se aplicaron operaciones
correspondientes a la estadistica (Arbaiza, 2016). De esta forma, los datos

recolectados se analizaron con la estadistica descriptiva e inferencial.

Nivel: Conforme a lo que sostiene Hernandez, Fernandez y Baptista (2016),
el nivel aplicado en esta investigacion fue el explicativo, dado que se realizo la
explicacion del comportamiento del constructo productividad en un pre-test y post-
test, operaciones que permiten realizar comparaciones para establecer sus

similitudes y diferencias.
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3.2.Variables y operacionalizacion

Variable 1: Ciclo de Deming.

El Ciclo de Deming es una herramienta importante que al aplicarse
adecuadamente mejora la productividad en cualquier empresa u organizacion,
realizandose cuatro etapas que proporcionan herramientas claras para planificar,
realizar la implementacion, verificar en caso se requiere una modificacion por ultimo
actuar para asegurar el cumplimiento y control del proceso para su mejora continua.

Sus dimensiones son: Planificar, hacer, verificar y actuar.

Variable 2: Productividad.

La productividad es una relacion de produccion, en términos de bienes y
servicios, hacia insumos, en términos de recursos utilizados en un proceso de
produccién. Respecto a las dimensiones de productividad, Chiavenato llegé a
plantear como dimensiones eficacia y eficiencia.

La eficacia se enfoca en obtener las metas previamente definidas por parte

de la empresa o del individuo que asi se lo proponga.

Productos logrados
Meta

Eficacia =

La eficiencia se encuentra enfocada en lograr metas con el menor nimero
de recursos empleados en ello. En tal forma que la clave se encuentra en lo que

concierne al ahorro y la reduccion al minimo en el empleo de los recursos.
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Tabla 1: Cuadro de Operacionalizacion de las variables.

VARIABLE C%lf\llgg::(’:'llSZL Ogg;g\lcl:?cl)?\:iL DIMENSION INDICADORES ESCALA DE MEDICION
Ciclo de
Dem'”? _ €OMO | con el ciclo de Deming .
procedimiento se planifica la Planificar Niv.CUMDL.CD=Pt
que sirve para | asignacién correcta de WV .lJC)rT;)IE[).)Ptj =Pl
ejecutar o] los trabajos d(_—:- tal Esperado
desarrollar manera que se ejecuten
Variab_le proyectos de en -el tlempo
Independiente: mejora que establecu_jo,. verificando Razén
Ciclo de _ su cumplimiento donde
Deming consiste en se tendria cambiar Hacer
cuatro etapas o | zlgunos procesos que
fases “Llamado | no sean productivos.
también el ciclo | Verificar los trabajos
PHVA” mediante inspecciones Verificar DONDE: Ptj. Obt:
(Gutiérrez, de campo al personal. purFl)ttgjeEObtenOildo.
-F1. ESperaao
2014) :Puntjaje IIEJSperado
Actuar
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DEFINICION

DEFINICION

ESCALA DE

VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES MEDICION
% eficiencia=
o Eficiencia produccion real/
Mariana Galindo y| -2 Séoril::](i:;lt\:?ad produccién proyectada
V|.r|d|ana Rios (2015) mediante 1os % de eficacias
afiman  que a trabajos - resultados
productividad es una| ejecutados por los Eficacia logrados/acciones
medida de qué tan|recursos utilizados realizadas
eficientemente , €N cuanto a la
utilizamos nuestro|  eficiencia se
Variable trabajo y  nuestro verifico _de acgerdo ]
Dependiente: . .| al trabajo realizado Razodn
Productividad | c@pital para producir

valor econémico. Una
alta productividad
implica que se logra
producir mucho valor
econémico con poco
trabajo o poco capital.

con respecto a las
metas trazadas ,
para determinar la
eficacia estar en
funcién de los
resultados
logrados y las
acciones
realizadas

Productividad

Productividad=
%Eficiencia x %Eficacia
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3.3.Poblacién, muestra, muestreo, unidad de andlisis

Poblacion

La poblacién considerada para la indagacion, se enfoc6 en dos: los trabajadores y
los reportes de los dias de trabajo durante los meses de noviembre 2020 y marzo
2021. Es decir, (1) el personal perteneciente al drea de mantenimiento de la
empresa contratista que registra una cantidad de 40 trabajadores incluyéndose de
forma adicional el area administrativa, operativa y de seguridad y (2) desde el
ambito de los procesos, se consideraron las operaciones realizadas durante el mes
de noviembre 2020 para el pre test y el mes de marzo 2021 para el post test. Las
actividades se desarrollaron en el distrito de Huaura.

Muestra

La muestra fue representativa del total de colaboradores del area de mantenimiento
de la empresa contratista, con una poblacién de 40 trabajadores a los cuales se les
hizo la medicion de acuerdo al trabajo que desempefia y como éste afecta la
productividad en la organizacion de una empresa contratista, teniendo en cuenta
las variables y sus dimensiones planteadas. De esta forma, la muestra quedo
constituida de las operaciones realizadas durante el mes de noviembre 2020 para

el pre test y el mes de marzo 2021 para el post test.

Muestreo

La técnica del muestreo refiere a la técnica dirigida a calcular la muestra
representativa de un grupo poblacional. EI muestreo aplicado en este caso fue no
probabilistico, es decir, se tomd una muestra censal, por la cual el nimero respecto

a la poblacion fue igual al nUmero determinado para la muestra.

Unidad de analisis
La unidad de analisis estuvo conformado por las operaciones realizadas en el
area de mantenimiento de la empresa contratista durante el mes de noviembre

2020 hasta el mes de marzo 2021.
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3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica

En cuanto a la técnica de investigacion, se utilizaron diversas de ellas para la
recoleccion de informacién. Para la implementacion del Ciclo de Deming, se
utilizaron el registro de datos de las operaciones de los meses indicados, el check
list, tablas de produccién diaria y mensual de las cuadrillas, registros de
capacitacion y reuniones, entre otros. Para efectos de la recoleccion de data sobre
productividad, se emplearon técnicas como el registro de la productividad mensual,

considerando los datos relacionados a la eficiencia y a la eficacia.

Validez

La validez es el grado de valor que se concede a los instrumentos desarrollados
para la recoleccién de datos. En ese sentido, se utilizé el juicio de expertos o validez
de constructo, por el cual los instrumentos elaborados fueron puestos a la
evaluacion de tres ingenieros industriales para validar los cuestionarios utilizados
respecto a las variables Ciclo de Deming y productividad. En tal sentido, estos

certificados que validaron los instrumentos se encuentran en el Anexo 1.

3.5.Procedimientos

En este acépite se describen las actividades desarrolladas para el cumplimiento de
los objetivos especificos. En tal sentido, para el primer objetivo, determinar la
productividad actual del &rea de mantenimiento y normalizacion de la empresa, se
recogié informacién de la produccion que normalmente desarroll6 la empresa
durante el mes de noviembre y, posteriormente, de diciembre una vez
implementado el ciclo de Deming. Respecto al segundo objetivo especifico, se
procedid a describir los procesos administrativos y operativos del area de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista considerandose los
aspectos mas relevantes a los subprocesos de la empresa y su funcionamiento. En
cuanto al tercer objetivo especifico, se disefid e implementé un plan de mejora
utilizando el Ciclo de Deming para la mejora de la productividad del area de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista. Para el desarrollo del

cuarto objetivo especifico, se determind la productividad del area de mantenimiento
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y normalizacion de una empresa contratista, posterior a la implementacion del
método de Ciclo de Deming, tomando registro de la produccion efectuada en
términos de eficiencia y eficacia. Asimismo, respecto al cumplimiento del quinto
objetivo especifico, se evalud la influencia de la implementacion de un plan de
mejora en la productividad del area de mantenimiento y normalizacion de una
empresa contratista, para lo cual se realizé la comprobacion de hipétesis,

procediéndose estadisticamente para tal fin.

A continuacion los procedimientos realizados en etapas:

Etapa 1: Diagnostico inicial de la variable dependiente.

Generalidades de la empresa

LARI Contratistas SAC, empresa que ha sido creada el 17 de diciembre de
2012 por Antonio Lari. Esta organizacion ofrece una diversa gama en servicios,
orientandose principalmente al mercado nacional, caracterizada principalmente por
promover una cultura de seguridad para sus empleados.

De esta forma tiene por vision: “Ser la empresa lider en Latinoamérica
enfocada a mejorar la calidad de vida de las personas a través de la gestion en los
sectores de telecomunicaciones, energia, construccion, comercio y servicios.”
(Empresa contratista, 2021).

Y como misién, “Brindar servicios integrales para los sectores de
telecomunicaciones, energia, construcciéon, comercio y servicios enfocados en la
eficiencia e innovacién, preservando el medio ambiente con responsabilidad social
empresarial y logrando la satisfaccion total de nuestros clientes, colaboradores”
(Empresa contratista, 2021).

En cuanto a su estructura jerarquica puede observarse en la Figura 1 el

organigrama de la empresa.
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Figura 1. Organigrama General de la Empresa.

Fuente: Empresa contratista (2021).
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Figura 2. Principales areas de la Empresa.

Fuente: Empresa contratista (2021).

La empresa, actualmente, se encuentra compuesta por 1000 colaboradores
que estan en areas de diferentes servicios, En el area de mantenimiento, se hallan
14 operadores, contando como cliente principal con Enel, a cargo del
mantenimiento preventivo asi como el mantenimiento correctivo de usuarios a
quienes se distribuye la energia eléctrica. Entre las dificultades se encuentra el
incumplimiento de las metas trazadas debido a una reduccién en la productividad

de las cuadrillas
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Figura 3. Indicador de la programacion diaria, noviembre 2020.

Fuente: Empresa contratista (2020).

De acuerdo a los datos observados en la Figura 3, se formulé un diagrama
de causa y efecto (Figura 4), con lo que se pudo establecer las causas que dan
origen a una baja productividad, con lo que es posible clarificar cada detalle que en
conjunto generan ocasionan este resultado.

En Mano de obra, se consideraron las cuadrillas de campo que componen
este aspecto, integrados por un jefe de cuadrilla, operarios y ayudantes; logistica,
integrada por personal dedicada a la administracion de la oficina, a quienes se
asigna la gestion del trabajo, solicitud de materiales, la difusion de metas de
produccion, asi como la coordinacion de las unidades vehiculares para el
transporte; equipamiento, que involucra los equipos, las herramientas y los equipos
de proteccion (EPS) para todos los participantes en las zonas de trabajo; medio
ambiente, que involucra a la zona en la que se realizan las operaciones de
mantenimiento; procedimiento, que incluye los procesos laborales, incluyéndose el
cumplimiento de las normas vigentes y la difusion de la misma; materiales, que

incluye los insumos necesarios para la ejecucion de los labores y los despachos a
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ser tramitados por éstos.

Metados Logistica Manade obra

Demora en la salida al camipo
Mala programacion Personal no calificado

Observadonde Ordenes asignadas Perzona

Actos y condiciones inseguras Trabajos dispersaos Poco personal
Metas no indicadas

BAJAPRODUCTIVIDAD

Zona accidentada Falta de stock Falta de materiales

Zona detrabajo Herramientas Stock de Materiales

Poste con base corroida Uso inadecuada No se reubica el cable

Medio ambiente Equipamiento Materiales

Figura 4. Diagrama Ishikawa para identificar de la baja productividad.

Fuente: Elaboracion propia, Ishikawa basada en la data de la empresa contratista.

Los aspectos que se distinguen en la Figura 3 tres fueron desarrollados de
la siguiente forma: Primero, conocedores del problema identificado en la baja
productividad del servicio, se comenzo a elaborar el diagrama observando las seis
causas principales, a fin de identificar el por qué se presentaban estos problemas.
Luego, se realiz6 la inspeccion en campo a las tres cuadrillas en estudio para ver
los impedimentos en el campo. Seguidamente, se pidié el reporte de produccion
diaria en donde se identificaron los dias que llegaron a la meta el personal y se les
pidid llenar el reporte de las causas por las cuales no llegaban a la produccion
proyectada. Después, se realizé una reunion con el personal administrativo
(digitadores y almacén), operativo (jefe de cuadrilla) y administrativos para en
conjunto realizar una lluvia de ideas y asi identificar a qué causas correspondian el
no llegar a las metas fijadas. Los jefes de cuadrilla por su parte indicaron que tenian
problemas con la asignacion de los trabajos, zona con postes de base corroida,
mala programacion, servicios dispersos, mientras los digitadores dieron algunas
causas como la base de trabajos asignada por el cliente dispersa, o los trabajos
efectivos no validados antes de salir a campo. También, que el almacén cuenta con

algunos problemas con falta de stock de materiales y mal uso de herramientas e
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equipos, ademas de la solicitud tardia de los materiales por parte del personal.
Completando estos aportes en la elaboracion del diagrama por parte nuestra
se observaron desviaciones en tema de seguridad y desconocimiento de algunos
procesos por parte de la operacion.
Una vez que se contd con toda la informacion, fue llevada a la siguiente tabla

para enumerarlos de acuerdo a su importancia:

Tabla 2: Causas e impedimentos identificados.

Causa Impedimentos

Falta de compromiso

Mano de obra Personal no calificado

Falta personal

Mala programacién

Logistica Metas de produccién no indicadas

Trabajos dispersos

_ Falta de stock
Equipo

Uso inadecuado

Zona accidentada

Medio ambiente Zona con postes con base corroida

Cliente ausente

No se reubica el cable encontrado

Métodos Incumplimientos en seguridad

Demora en la salida a campo

Falta de capacitacion

Materiales falta de materiales

Demora en despacho

Fuente: Elaboracion propia.

En la empresa contratista se ha presentado una disminucion de la produccion del
personal. Dentro del analisis causa-efecto se identificaron los seis (6) impedimentos
gue influyen dentro del desarrollo productivo de la empresa. Estos impedimentos
identificados nos sirvieron para analizar con qué frecuencia se presentan en la

empresa.
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Tabla 3: Cuadrillas evaluadas.

Cuadrilla Dias laborados Dias laborados con metas
no logradas

Cuadrilla 1 24 22

Cuadrilla 2 24 21

Cuadrilla 3 24 22

TOTAL 72 65

Fuente: Empresa contratista (2020).

Del total de los 72 dias laborados por el personal de la empresa, 7 son dias que el

personal llegd a la meta solicitada, por tal motivo solo se evaltan 65 dias en los

que se presentaron los problemas identificados por el diagrama Causa-efecto,

distribuidos entre las tres cuadrillas. Estos impedimentos que han sido identificados

sirvieron para analizar con qué frecuencia se presentan en la empresa. Para todo

ello, se considerd como fuente informacion la empresa contratista.

Tabla 4: Matriz para el grafico de Pareto.

% DE
CAUSAS | ncipEncias | INCIDENCIAS | oeiNeinenciag | 8020
Medio ambiente 21 32% 21 80%
logistica 19 62% 40 80%
métodos 11 78% 51 80%
Mano de obra 7 89% 58 80%
Equipos 4 95% 62 80%
materiales 100% 65 80%
TOTAL 65 0%

Fuente: Empresa contratista (2020).
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Figura 5. Diagrama de Pareto

Fuente: Empresa contratista (2020).

Los resultados de la grafica de Pareto arrojan un comparativo cuantitativo y
ordenado de los elementos considerados para la empresa en estudio, de acuerdo
con ello, los items que se encuentra a la izquierda de la grafica representan la
interaccion de la curva del 80% de los dos factores, las que deben ser
seleccionadas para solucionar el 80% de la problemética, mostrando estos factores
su valor de oportunidad en la empresa. El objetivo del contraste comparativo
consistié en la clasificacion de los factores de dos categorias: Las “pocas vitales”
(es decir, los elementos de mayor relevancia en su distribucion), asi como “muchos
triviales” (elementos que son de poca importancia).

Segun el diagrama de Pareto, es posible deducir que para la resoluciéon de
problemas que ocasionan una baja produccion de las cuadrillas es necesario
enfocarse en las causas que se encuentran dentro del 80 %, es decir, los elementos
mas importantes, tales como medio ambiente y logistica. En tal situacién, se tendria
que verificar los impedimentos de cada causa sefialada y buscar las posibles

soluciones.

Productividad actual del area de mantenimiento y normalizacion.
Para observar la productividad actual de una empresa contratista, se realizd un
calculo en relacién al producto de eficiencia y eficacia. Por ello, seguidamente se

muestra la Tabla 5.
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Tabla 5: Valorizacion de las actividades antes de la implementacion

VALORIZACION ECONOMICA DE LAS ACTIVIDADES ANTES DE LA IMPLEMENTACION

valorizacion de
la atencion con

, Atencion instalacién de Atencion Valorizaciones
NUmero de . o
. con soporte de sin atencion sin Valor total
atenciones . . _ ) . . o
Mes L instalacién | madera=205 instalacion | instalacion de de
(Actividades d e |S/(sol bra | d p e d tenci
realizadas) € soporte ..(SO 0 se_z ,CO ra € soporte | soporte ae atenciones
de madera |lainstalacién que | de madera | madera= 165 S/.
Enel proporciona
todo el material)
12 10 S/2,050.0 2 S/330.0|  S/2,380.0
18 14 S/2,870.0 4 S/660.0|  S/3,530.0
15 12 S/2,460.0 3 S/495.0|  S/2,955.0
19 17 S/3,485.0 2 S/330.0| S/3,815.0
18 15 S/3,075.0 3 S/495.0|  S/3,570.0
15 13 S/2,665.0 2 S/330.0|  S/2,995.0
20 16 S/3,280.0 4 S/660.0|  S/3,940.0
24 20 S/4,100.0 4 S/660.0|  S/4,760.0
20 16 S/3,280.0 4 S/660.0|  S/3,940.0
12 12 S/2,460.0 0 S/0.0|  S/2,460.0
15 12 S/2,460.0 3 S/495.0|  S/2,955.0
. 16 10 S/2,050.0 6 $/990.0|  S/3,040.0
Noviembre
21 23 S/4,715.0 2 -8/330.0|  S/4,385.0
26 20 S/4,100.0 6 $/990.0|  S/5,090.0
32 28 S/5,740.0 4 S/660.0|  S/6,400.0
22 20 S/4,100.0 2 S/330.0|  S/4,430.0
15 12 S/2,460.0 3 S/495.0|  S/2,955.0
18 16 S/3,280.0 2 S/330.0|  S/3,610.0
18 14 S/2,870.0 4 S/660.0|  S/3,530.0
21 18 S/3,690.0 3 S/495.0|  S/4,185.0
27 24 S/4,920.0 3 S/495.0|  S/5,415.0
22 20 S/4,100.0 2 S/330.0|  S/4,430.0
23 17 S/3,485.0 6 S/990.0|  S/4,475.0
18 14 S/2,870.0 4 S/660.0|  S/3,530.0
TOTAL 467 393 S/80,565.0 74 S/12,210.0| S/92,775.0
Valorizacién total del servicio de mantenimiento y Normalizacién S/92,775.0
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Etapa 2: Procesos administrativos y operativos del area de mantenimiento y

normalizacioén.

Como parte de los procesos administrativos y operativos del area de mantenimiento

y normalizacion de la empresa, se considero al Diagrama de Flujo de la Figura 6.

=
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Figura 6. Diagrama de Flujo

Fuente: Empresa contratista (2020).

Se realizo el diagrama de operaciones que involucran los procesos productivos

relacionados al area de mantenimiento y normalizacién de la empresa, tal como se

aprecia en la Figura 7.
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SE IDENTIFICA EM EL DOP ANTES DE LA IMPLEMENTACION 10
ACTIVIDADES PARA CONSEGUIR REALIZAR LAS ORDEMES
ASIGNADAS CON LA IMPLEMENTACION DEL CICLO DE
DENMIMNG SE BUSCARA REDUCIR ESTAS ACTIVIDADES PARA
LOGRAR MEMRAR LA FRODUCCTIVIDAD DEL SERVICIO

ORDENES DE //— N
S 1 ORDENES EN LARI
ENEL \\- J
_'_—"
( ASIGMACION DE
\\ 1 TRABAIOS
RECOUIO DE
RESUMEN MATERIALES
ACTIVIDAD NUMERO
ALMACENAM 1
OPERACION 4
VERIFICACION 1 ¥
ESPERA 1 \\
ACTIVIDADES 2 1)
TOTAL g _/ ESPERA ENEL

DESPACHOD

//"' \
2 SALIDA A CAMPO
N

EJECUCION DE
TRABAJOS

VERIFICACION DE LOS
L1 TRABANDS
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Figura 7. Diagrama de Operaciones.

Fuente: Empresa contratista (2020).

La operacion a realizar es la de normalizacion de servicios con riesgo

27




eléctrico los cuales incumplen las distancias minima de seguridad segun
Osinergmin y el codigo nacional de electricidad.

Las cuadrillas en estudio estan compuestas de la siguiente manera:

Tabla 6: Situacion de cuadrillas antes de la implementacion.

CARGO CANTIDA COSTO COSTO COSTO
D UNITARIO TOTAL CUADRILLA
JAFE DE
f cuadiilas | cUADRIL LA 1 $/2,500.00 $/2,500.00
OPERARIO 1 2 $/2,304.00 S/4,608.00 S/8,608.00
CONDUCTOR 1 $/1,500.00 S/1.500.00
JAFE DE
| CUADRILLA 1 $/2,500.00 $/2,500.00
2 cuadrillas ™ 5pERARIO 1 3 $/2.304.00 $/6,912.00 S/21,824.00
CONDUCTOR 1 $/1,500.00 S/1.500.00
TOTAL COSTO OPERATIVO $/30.432.00

SRS W

Figura 8. Composicion de cuadrillas.
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La informacion es entregada por Enel al contratista a través de un correo al
programador quien realiza este proceso asignando las ordenes a cada equipo de

trabajo de acuerdo a la zona de trabajo o composicion de cuadrillas.

Los jefes de cuadrilla solicitan a almacén los materiales necesarios para
realizar la normalizacion y luego se trasladan a campo donde identifican los

suministros a intervenir y coordinan con el cliente los trabajos a realizar.

Figura 9. Cables con riesgo eléctrico.

Luego, se determina qué tipo de normalizacion corresponde y los materiales
a utilizar (estos son entregados en su totalidad por Enel). En algunos casos se
utiliza el mastil de madera como soporte de la acometida para lograr conseguir la
distancia minima de seguridad o en otros casos donde el predio es de dos pisos 0
mas se coloca el anclaje en la pared.

En las figura 10 y 11 se muestran las normalizaciones de servicios con la
utilizacion del mastil y sin la utilizacion de este material, tomar en cuenta que la
valorizacion por parte de Enel es de S/. 205 con la instalacion del mastil y S/. 165
sin la utilizacion de este material.

Finalmente, esta informacién de los trabajos ejecutados es enviada al
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liquidador a través del programa Titanium, quien consolida una sola base delas 3
cuadrillas y envia el reporte a Enel.

-
-
=
I

h‘i%a\ = R

Figura 10. Trabajos con la utilizacion del mastil de madera.

Figura 11. Trabajos sin la utilizacién del mastil de madera.
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De igual manera se realiz6 el diagrama de actividades de procesos del area
de mantenimiento y normalizacién, considerando el tiempo estandar, ademés de

identificarse las actividades que no agregasen valor.

CIAGRAMANUM. 1 RESLIMEN
CBJETO: IDENTIFICAR PROCESDS D LA EMPRESA ACTVDAD AT PROPLEST r©
0 4
= 2
ACTIVIDAD : CAMBIO DEACOMETIDA AEREA POR RIESGD _) l
ELECTRICO 1 3
A 2
METODC: OBSERVACION TOTALACTIVIDADES 13
LUGAR ; NORTE CHICO HUACHO TIEMPO 108
PERSONAL OPERATIVC NORTECHICD DISTANCIA 1089
MANQ DE CARA
COMPUESTO PCR: 3 CIADRILLAS DERIESGOELECTRICO | MATERIAL
APROBADO POR NG DE OPERACION TOTAL
DESCRIFCION CANTIDAD | DIST. | TIEMPOMIN SIMBOLD
=  ENWE 1
ASIGNACION DE BASE DETRABAIDS i ] 1.
ENVIO DE TRABAJOS AL PERSONAL 1 ] g o
RECEPCION EINSPECCION 1 1 4 .
SOLICITUD DEMATERIALES 1 4 3 =
ESPERA DEENTREGA DE MATERIALES i 4 g L
RECOJO DE MATERIALES i 1 4 1
TRASLADO ACAMPO 1| 100 10 =1
VERIFICACION DE TRABAIDS AEIECUTAR 1 3 5 T =
ESPERA APROBACICN DETRABAICS AEJECUTAR 1 5 15 e
EIECUCION DETRABAIDS i it 0 = _'
VERIFICACION DETRABAJOS EIECUTADDS 1 g ¢ T — |
LIGUIDACION DETRABAIDS 1 ] 5| =7 |
INFORMACION AL CLIENTETRABAIOS 1 1 o
TOTAL 13 1088 g| 4 2 2 ] l 0
Podemos identificar |3 demora en &l proceso zeneradaporlzasiznacion de trabajosrecepcion & inspeccion,
OBSERVACION espera ena entrega de materizles 2sera enla aprobacion de trabajos en |a propuesta de mejora enfocaremos
estas observaciones

Figura 12. DAP de la empresa.

Fuente: Empresa contratista (2021).
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Etapa 3: Implementacion del plan de mejora del Ciclo de Deming para mejorar
la productividad.

Con la implementacién del Ciclo de Deming busco la mejora el proceso productivo,
permitiendo eliminar pasos innecesarios y reducir los costos. Las tareas ejecutadas

consistieron en las siguientes:

Identificada la relacion existente de causa y efecto entre los distintos factores
gue se encuentran implicados en el proceso productivo en la empresa, se tomaron
las fases del Ciclo de Deming como variable capaz de conllevar a incrementar la

productividad, valorando la calidad para la mejora.

Para el desarrollo del PDCA, se considero primero la capacitacion para fines
de la implementacion del Ciclo de Deming, para luego realizar la implementacion
que otorgue resultados 6ptimos para la investigacion.

Figura 13. Reunion con gerencia.

Fuente: Empresa contratista (2020).
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Figura 14. Capacitacion para la implementacién del Ciclo de Deming.

Fuente: Empresa contratista (2020), (Ver Anexo 1).

Figura 15. Capacitacion del personal en campo.

Fuente: Empresa contratista (2020).

En la Figura 16 se observa las reuniones perioddicas con los gerentes de la empresa
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para planificar las actividades (Ver Anexo 3).

Figura 16. Reuniones de los equipos de trabajo.
Fuente: Empresa contratista (2020).

En la figura 10 y la tabla 5 se muestran las causas que generan esta baja de
produccion del servicio; por lo tanto, se propuso implementar el ciclo de Deming,
pues cada una de sus fases: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar impactaron en la

solucion de los problemas.

A continuacién, se ven las acciones conforme a cada fase.

Primera Fase: Planificar

Se realizaron lo siguiente: Planificacion de capacitaciones, iniciando con los
jefes, supervisores y programadores del area ya que su participacién es importante
porque que lideran el proyecto, ademas que también es parte de su crecimiento
sostenible y mejora el nivel de competitividad de cada profesional; se les hizo saber
la metodologia de mejora continua con al cual se va a empezar a trabajar, se solicitd
el apoyo del area de gestion humana para poder contar con dos expositores
especialistas en el tema, realizar esta charla lo mas didactica posible utilizando ppt,

diapositivas y ejemplos de mejora sucedidos en otras areas. Esta capacitacion se
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realizara a 3 horas por dia 'y 2 veces durante una semana para lograr concluir en 2
semanas.

Planificacion de visitas e inspecciones, tanto en el area de la empresa como
en el campo al personal operativo como muestra la figura 16 estas debieron ser 3
veces por semana con la finalidad de identificar algunas desviaciones que generen
retraso en las salida a campo, ejecucion de trabajos o tiempos improductivos
primero con la finalidad de tener una informacion del antes de la implementacion y
el planteamiento de una posible mejora. Planificar el cronograma de difusion de
actividades al personal y difundir las metas a alcanzar El presupuesto asignado
para la implementacion fue de S/ 12 000.09 y el tiempo de implementacion se

realizé en 3 meses para poder verificar los resultados en el siguiente mes.

Segunda Fase: Hacer

En esta etapa, se tiene que poner en practica lo planificado, los supervisores
ya capacitados estuvieron con el personal operativo desde el inicio de sus
actividades con la finalidad generar la salida oportuna a campo de las unidades sin
retrasos por falta de materiales o malos despachos,

En cuanto a la programacion de trabajos esta asignacion de actividades del
personal se hizo optima evitando érdenes repetidas o zonas donde no se realice
trabajos por postes con base corroida, algunos dispersos o zona accidentada
situaciones que fueron identificadas en el diagrama de Pareto. El supervisor en
campo dio un soporte al personal a su cargo si surgiera alguna duda sobre la
implementacion o la correcta gestion de recursos, siempre estableciendo técnicas

de motivacion al personal y propiciando el trabajo en equipo.

Tercera Fase: Verificar

Verificacion de los indicadores de produccién establecidos en la etapa clave,
para poder construir los reportes, tanto de medicion del desempefio por cada
cuadrilla, la cantidad de érdenes de trabajo realizada por cuadrilla para controlar
que las actividades mencionadas se realicen cumpliendo la eficiencia y eficacia
requerida.

En campo verificar que el personal cumpla con los procedimientos en

seguridad para evitar paralizaciones de los procesos o que realicen trabajos de
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mala calidad que generen reprocesos para levantar observaciones por trabajos mal
ejecutados. Aqui se esperd tener una mejora en estos indicadores, pues la idea de
la implementaciéon del circulo de Deming es mejorar la ejecucion del proceso de

servicio.

Cuarta Fase: Actuar

Se realiz6 una evaluacion del cambio de los procedimientos si ha sido
necesario y si tuvo un impacto en los resultados, se valida contar con procedimiento
de las diferentes etapas del proceso donde se detallen los cambios obtenidos, con
el cumplimiento de esto lograremos un trabajo méas ordenado, facil y que se pueda
medir. Realizar el reporte final de los resultados y su medicion de cuanto beneficia
a la empresa su implementacion en temas porcentuales.

Como sabemos la implementacion del ciclo de Deming siempre va buscar la
mejora continua por ende se debe seguir ejecutando es decir volver al inicio
Planificar y de ahi continuar hasta verificar.

Lineas abajo se muestra el plan que se elaboré para la mejora que va de la
mano con la implementacion del ciclo de Deming identificando las causas, mejora

responsable y tiempo de implementacion.
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Tabla 7: Plan de mejora con Ciclo de Deming

PROBLEMA CAUSA ACCIONES PLAZO |ENCARGADO
Identificar la base de trabajo
Desconocimiento de la a asignar, las rutas de zona
operacion del y capacitacion del 1 supervisor -
Mala programacion | programador programador semana | programador
Reunién con la gerencia Gerencia -
para poder aprobar metas Coordinador-
Metas de produccién | Informacion limitada al de produccién y la Supervisor-
no indicadas persona comunicacion al personal | 5 dias Operativo
Solicitar al cliente la
aprobacion de trabajos
Zona de riesgo eléctrico | masivos , solicitar mediante Coordinador
no definida por Enel al un informe de viabilidad de Supervisor-
Trabajos dispersos | 100% Su ejecucion 15dias | Enel
Zona de trabajos con
problemas Identificar este tipo de Zona Coordinador
varios(Peligrosa, cerros, |y reportar en una base de Supervisor-
Zona accidentada cercania al mar) datos a Enel 10dias | Enel
Generar una base de datos
con estas estructuras y
Antigliedad de la zona de | reportar a Enel quien debera Coordinador
Zona con postes con | trabajo con estructuras en | cambiar los postes para Supervisor-
base corroida mal estado luego proceder a normalizar. | 5 dias Enel
No se notifica al cliente Enviar a notificar al cliente supervisor -
sobre los trabajos a con un aviso previo de personal
Cliente ausente realizar trabajos 15 dias | operativo
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Tabla 8: Cronograma de Actividades segun plan de mejora.

ACCIONES

PLAZO

Identificar la base de trabajo a asignar, las rutas de zona y capacitacion del
programador

1 semana

Reunién con la gerencia para poder aprobar metas de produccién y la

comunicacion al personal 5 dias
Solicitar al cliente la aprobacion de trabajos masivos , solicitar mediante un

informe de viabilidad de su ejecucion 15 dias
Identificar este tipo de Zona y reportar en una base de datos a Enel 10 dias
Generar una base de datos con estas estructuras y reportar a Enel quien

deberd cambiar los postes para luego proceder a normalizar. 5 dias

Enviar a notificar al cliente con un aviso previo de trabajos

Tabla 9: Cronograma de actividades para ciclo de Deming.

15 dias

[tem | Actividades

Semana

3

Semana
4
Semana
5

Semana

6

1 Definicion del método a aplicar en
la empresa

2 Presentacion a gerencia

3 Reunibn con el é&rea de
operaciones

4 Capacitacion del Circulo de
Deming.

5 Implementacion en el érea
mediante la capacitacion al
personal.

6 Recoleccion de datos después de
la aplicacion del Ciclo de Deming

Fuente: Elaboracién propia

Tanto el plan de mejora como el cronograma cuentan con tiempos

asignados, uno referente a los problemas especificos del campo y otro relacionado

a la implementacién y medicién de resultados del ciclo de Deming.
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Etapa 4: Productividad del area de mantenimiento y normalizacidén posterior

alaimplementacion.

Después de realizarse la implementacién del ciclo de Deming en la empresa

contratistas, se realizé nuevamente el DAP buscando la mejora de la productividad.

DIAGRAMANUM. 1 RESUMEN
OBJETC: IDENTIFICAR PROCESCS DE LA EMPRESA SCTVIDAD SCTUAL PROPLEST w0
0 4 4 0%
= 3 2 33
ACTIVIDAD : CAMBIO DE ACOMETIDA AEREA POR RIESGO D 1 1 0%
ELECTRICO 1 3 2 3
A 2 2 0%
METODO: OBSERVACION TOTAL ACTIVIDADES 14 1 -14%
LUGAR: NCRTECHICOHUACHD TIEMPD 106 75 2%
PERSONAL OFERATIVE NORTE CHICO DISTANCIA 1069 967 -10%
MANQ DEOBRA
COMPUESTO POR: 3 CUADRILLAS DE RIESGOELECTRICD | MATERIAL
APROBADO POR NG DE QPERACION TOTAL
DESCRIPCION CANTIDAD | DIET. | TIEMFOMIN SIMBOLD
0 =11 I (W
ASIGNACION DEBASEDETRABAJDS 1 1 | R S
SOLICITUC DE MATERIALES 1 4 3 ) =
ESPERADEENTREGA DE MATERIALES 1 4 2 Lo
RECOIC DEMATERIALES 1 1 4 -
TRASLADC ACAMPO 1 500 10 b=
VERIFICACION DETRABAJOS A EIECLTAR 1 gl g =
ESPERAAPROBACION DETRABAIOS AEJECUTAR 1 5 5 A
EIECUCION DETRABAIOS 1 1 0 =
VERIFICACION DETRABAJCS EIECUTADOS 1 5 4 1
LIQUICACION DETRABAICS 1 1 5| 4
NFORMALICN AL CLIENTE TRABAIDS 1 1 5|
TOTAL 11 967 I 1 l 2 2 0
se elimino el envio de trabajos, 12 recepeion de trabajos, |2 espera para |2 aprobacion de los servicos
OBSERVACION [autogeneradas|, tambien se disminuyo el tiempo en |3 espera de |3 aprobation de los trabajos tambien s
reduce |3 distancia de Ilezada al campo otorgandole servicios mas cercanos

Figura 17. DAP después del Ciclo de Deming.

Fuente: Empresa contratista (2020).

Asimismo, se plante6 el DOP de mejora.
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ORDENES DE
ENEL — ORDENES EN LARI
ASIGNACION DE
TRABAJOS
RECOJO DE
MATERIALES
@ SALIDA A CAMPO
\L EJECUCION DE
<? TRABAJOS
VERIFICACION DE LOS
B TRABAIOS
1
@ ORDENES REALIZADAS
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERQ
AMAcENAMIENTO /N 1
OPERACION [@] 4
VERIFICACION ] 1
ESPERA 0
ACTIVIDADES CONBINADAS 1
TOTAL 7

COMO MEIORA DEL DOP DESPUES DE LA IMPLEMNTACION DEL CICLO DE DEMING SE ELIMINO EL TIEMPO DE ESPERA DEL PERSONAL PARA RECOGER
MATERIAL EN ALMACEN TAMBIEN SE ELIMINA LA ACTIVIDAD COMEBINADA DE VERIFICAR POR EL PERSONAL LA EJECUCION DE LOS TRANBAJOS
SIENDO ESTOS INSPECCIONADOS POR EL SUPERVISOR ANTESS DE SER ASIGNADOS AL PERSONAL OPERATIVO REDUCIENDO LAS ACTIVIDADES DES
ANTES A7 DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Figura 18. DOP propuesto como parte del plan de mejora.



incremento que agrega valor al proceso productivo de una empresa contratista.

Tabla 10: Valorizacion de las actividades después de la implementacion

En la tabla 10 puede observarse que en las actividades se presenta un

VALORIZACION ECONOMICA DE LAS ACTIVIDADES DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

. Valorizaciones
. Valorizaciones e o
Atencién con atencion con Atencion sin | atencion sin
NUmero de | instalacion . o instalacion | instalacion de | Valor total de
Mes : instalacion de :
atenciones | de soporte sonorte de de soporte | soporte de atenciones
(Actividades | de madera m;dera=205 g/ de madera | madera= 165
realizadas) ' S/
24 20| S/ 4.100.00 4|8/ 660.00| S/ 4.760.00
24 22| s/ 4.510.00 2| s/ 330.00| S/ 4,840.00
24 23| S/ 4.715.00 1|8/ 165.00| S/ 4,880.00
26 24| 8/ 4.920.00 2| s/ 33000 S/ 5.250.00
27 20| S/ 4,100.00 71'S/ 1,155.00 | S/ 5,255.00
19 19| S/ 3,895.00 0| S/ S/ 3,895.00
21 20| S/ 4,100.00 118/ 165.00| S/ 4,265.00
22 20| S/ 4,100.00 2| s/ 330.00| S/ 4,430.00
24 23| S/ 4.715.00 1|8/ 165.00| S/ 4,880.00
27 24| 8/ 4.920.00 3]SI 495.00(S/  5415.00
27 25| S/ 5.125.00 2| s/ 330.00| S/ 5.455.00
21 20| S/ 4.100.00 1|8/ 165.00| S/ 4,265.00
Marzo
24 20| S/ 4,100.00 4 8/ 660.00| S/ 4,760.00
24 19| S/ 3,895.00 50S/ 825.00| S/ 4,720.00
20 20| S/ 4,100.00 0| s/ S/ 4,100.00
22 22| s/ 4.510.00 0| S/ S/ 4510.00
23 18| S/ 3,690.00 50/ 82500 S/ 4515.00
22 20| S/ 4.100.00 2| s/ 330.00| S/ 4.430.00
24 22| s/ 4.510.00 2| s/ 330.00| S/ 4,840.00
24 20| S/ 4.100.00 4|8/ 660.00| S/ 4.760.00
30 20| S/ 4,100.00 10(S/ 165000 | S/ 5,750.00
24 19| S/ 3,895.00 50S/ 825.00| S/ 4,720.00
27 271 S/ 5535.00 0| S/ S/ 5535.00
18 14| 8/ 2.870.00 4|8/ 660.00| S/ 3,530.00
TOTAL 568 501| S/ 102,705.00 67| S/ 11,055.00 | S/ 113,760.00
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Tabla 11: Costo operativos después de la implementacion

CUADRILLA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
CANTIDA COSTO COSTO COSTO
CARGO
D UNITARIO TOTAL CUADRILLA
2 JAFE DE
S/1.00 S/2,500.00 S/2,500.00
cuadrillas CUADRILLA
S/12,608.00
OPERARIO 1 S/1.00 S/2,304.00 S/2,304.00
CONDUCTOR S/1.00 S/1,500.00 S/1,500.00
JAFE DE
S/1.00 S/2,500.00 S/2,500.00
CUADRILLA
1 cuadrilla OPERARIO 2 S/1.00 S/2,304.00 S/2,304.00 S/8,608.00
OPERARIO 1 S/1.00 S/2,304.00 S/2,304.00
CONDUCTOR S/1.00 S/1,500.00 S/1,500.00
TOTAL COSTO OPERATIVO S/21,216.00

Por lo tanto, es posible considerar efectiva y optima los resultados en la

implementacion del ciclo de Deming. Respecto a ello, en el anexo 4 se detalla la

produccion después de la implementacion de las cuadrillas en investigacion.

Etapa 5:

Influencia de la implementacion del

plan de mejora en

productividad del area de mantenimiento y normalizacion.

la

En la Figura 19 se evidencian los resultados de la evaluacion realizadas durante

los dias de produccion en los meses de estudio, tanto en el inicio como en el final

de la mejora del Ciclo de Deming implementado, demostrandose en sus

dimensiones que la influencia ha sido positiva.
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Analisis econdmico.

Respecto al andlisis econdémico y financiero se estimo el beneficio para la empresa

a partir del ahorro generado por la reduccion de operarios y los costos relacionados

a la implementacion, como se observan en la tabla 12 y tabla 13. De tal forma que

en las cuadrillas en estudios pasan de 14 a 10 operarios, dejando la conformacion

de las cuadrillas como se muestra en la Tabla:

Tabla 12: Ahorro por reduccién de operarios, de 14 a 10 operarios.

CUADRILLA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

2 cuadrillas

CARGO

CANTIDAD

JAFE DE CUADRILLA

1

OPERARIO 1

CONDUCTOR

1 cuadrilla

JAFE DE CUADRILLA

OPERARIO 2

OPERARIO 1

CONDUCTOR

[HRNY [YEENY (UG TR [N Y

Tabla 13: Costos de planilla de operarios antes y después de la implementacion

Operarios Hora soles Dias Horas Costo total por horas
14 12 24 32256
10 12 24 23040

Asimismo, al considerarse la reduccién de operarios para las cuadrillas en

estudios de 14 a 10 dejando la conformacion de las cuadrillas como se muestra en

la siguiente tabla:
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Tabla 14: Ahorro por reduccién de operarios de 14 a 10 operarios.

Ahorro por reduccién de operarios
Costo mensual
Namero Costo anual (S/)
(S

N® de operarios sin 32,256.00 387,072.00
implementacion de mejoras
N® de operarios con la 23,040.00 276,480.00
implementacién
Ahorro 9,216.00 110,592.00

Tabla 15: Costo total de implementacion

Costo total de implementacion

Propuesta Inversion
Implementacion 10,240.00
Capacitacion 5,000.00
Total 15,240.00

En el anexo 5 se muestra el detalle del costo de la implementacion.

Tabla 16: Formula B/C

B/C

B VA Ingresos

C - Io + VA Costos >

Donde:
Fn = Flujo de caja en el periodo n
n = nimero de periodos

| = valor de la inversion inicial

Tabla 17: Relacién costo/ beneficio.

Costo/Beneficio

Valor presente

Costo total 15,240.00
Beneficio 30,201.00
Relacion Beneficio/Costo 1.98

45



De acuerdo con la formula sefialada en la Tabla 17, se encontro una relacion
costo/beneficio de 1.98, la cual al presentarse mayor a 1 se valora la aceptacion

gue correspondio a la propuesta de implementacion del Ciclo de Deming.

3.6.Métodos de analisis de datos
De acuerdo con Hernandez et al. (2016) el analizar la informacién recolectada
refiere al procesamiento estadistico aplicado al conjunto de datos recolectados por

la administracion de los instrumentos.

Andlisis Descriptivo: Es aquel analisis que se aplica para la descripcion del
conjunto de datos referentes al grupo muestral. Es descriptivo porque fueron
medidas las dos variables: Ciclo de Deming y productividad, llegando a determinar

los datos de cada constructo.

Andlisis Inferencial: Se trata del andlisis que consisti6 en los procesos
estadisticos, desde la seleccion del mismo hasta la determinacion en cuanto a
normalidad sobre los datos obtenidos, asi como el proceso estadistico aplicado
para un disefio de experimentacion sobre la base de datos. En tal sentido que, de
acuerdo con la normalidad que indicoé que los datos contaban con una distribucion

normal, se aplico el procedimiento estadistico de T de Student.

3.7.Aspectos éticos

En la actual investigacion se tomaron los valores propios de la ética aplicados sobre
el proceso cientifico, respetandose la autoria de los investigadores, cuyos textos y
articulos fueron revisados en referencia a las variables Ciclo de Deming y
Productividad. De esta forma, se siguio el reglamento ético conforme a las normas

de la universidad y las normas respecto a la redaccion cientifica.
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IV. RESULTADOS

A continuacién, se realiza la presentacion de los resultados encontrados en la

investigacion considerando cada uno de los objetivos propuestos.

4.1. Anélisis descriptivo.

Tabla 18: Productividad pre test.

Eficiencia=Produccion
real/ produccion

Eficacia=Resultados

proyectada logrados/acciones realizadas | Productividad = Eficiencia x eficacia
Mes Diario NGmero de
atenciones Actividade Productividad
(Actividade | Actividade | Actividade s Meta (%)
Minuto | Hora S S sno controlada | proyectad | eficienci | eficaci
S s | realizadas) | conformes | conformes S a a a

Dia 1 480 | 8 12 6 4 10 36 33% | 60% | 20.0%
Dia 2 480 | 8 18 4 4 8 36 50% | 50% | 25.0%
Dia 3 480 | 8 15 10 2 12 36 42% | 83% | 347%
Dia 4 480 | 8 19 8 6 14 36 53% | 57% | 30.2%
Dia & 480 | 8 18 10 2 12 36 50% | 83% | 41.7%
Dia 6 480 | 8 15 5 3 8 36 42% | 63% | 26.0%
Dia 7 480 | 8 20 6 2 8 36 56% | 75% | 41.7%
Dia 8 480 | 8 24 5 1 6 36 67% | 83% | 95.6%
Dia 9 480 | 8 20 0 0 0 36 56% | 0% 0.0%
Dia10 | 480 | 8 12 5 1 6 36 33% | 83% | 27.8%
Dia 11 480 | 8 15 6 2 8 36 42% | 75% | 31.3%
Noviembr | 2@ 12 | 480 | 8 16 5 1 6 36 44% | 83% | 37.0%
e Dia13 | 480 | 8 21 8 2 10 36 58% | 80% | 46.7%
Dia14 | 480 | 8 26 7 3 10 36 72% | 70% | 90.6%
Dia15 | 480 | 8 32 6 2 8 36 89% | 75% | 66.7%
Diat6 | 4o | 5 | 22 6 . % | 61 10(/)00 61.1%
Dia17 | 480 | 8 15 4 1 36 42% | 80% | 33.3%
Dia18 | 480 | 8 18 0 0 36 50% | 0% 0.0%
Dia19 | 480 | 8 18 8 2 10 36 50% | 80% | 40.0%
Dia20 | 480 | 8 21 7 1 36 58% | 88% | 91.0%
Dia 21 480 | 8 27 6 2 36 75% | 75% | 56.3%
Dia22 | 480 | 8 22 8 2 10 36 61% | 80% | 48.9%
Dia23 | 480 | 8 23 6 2 8 36 | 64% | 75% | 47.9%
Dia24 | 480 | 8 18 8 2 10 36 50% | 80% | 40.0%
:romedl 480 | 8 19 6 2 8 36 5a% | 75% | 40-8%

Fuente: Empresa contratista (2020).

De acuerdo con la productividad actual presentada en la Tabla 18, encontrandose
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en el calculo de eficiencia y eficacia una muestra de 24 dias, en los que se muestra
una eficiencia promedio de 54%, y una eficacia de 75%, se observa también dando

un resultado de la productividad total inicial de 41%.

A continuacion, se muestra la productividad obtenida después de la
implementacion del ciclo de Deming, observandose la mejora de la productividad
en el area de mantenimiento y normalizacion de la empresa una empresa

contratista.

Tabla 19: Productividad post test.

Eficiencia=Produccion real/ Eficacia=Resultados
produccion proyectada logrados/acciones realizadas Productividad = Eficiencia x eficacia
Mes | Diario
Nimero de | Actividad Actividade Productividad
atenciones es Actividade s Meta (%)
Hora | (Actividades | conform sno controlada | proyectad | Eficienci | Eficaci
Minutos S realizadas) es conformes S a a a
Dia1 480 8 |24 10 2 12 36 67% 83% 55.6%
Dia 2 480 8 |24 9 1 10 36 67% | 90% 60.0%
Dia3 480 8 |24 5 1 36 67% 83% 55.6%
Dia 4 480 8 |26 7 1 8 36 72% | 88% 63.2%
Dia5 480 8 |27 8 2 10 36 75% 80% 60.0%
Dia 6 480 8 |19 5 1 6 36 53% | 83% 44.0%
Dia7 480 8 |21 6 2 8 36 58% | 75% 43.8%
Dia8 480 8 |22 9 1 10 36 61% 90% 55.0%
Dia9 480 8 |24 7 1 8 36 67% 88% 58.3%
Dia10 | 480 8 |27 5 1 6 36 75% 83% 62.5%
Dia 11 480 8 |27 4 0 4 36 75% | 100% 75.0%
Marz | Dia12 | 480 8 |21 5 1 6 36 58% 83% 48.6%
0 |Dia13 | 480 8 |24 4 2 6 36 67% 67% 44.4%
Dia14 | 480 8 |24 6 2 8 36 67% 75% 50.0%
Dia15 | 480 8 |20 4 0 4 36 56% | 100% 55.6%
Dia16 | 480 8 |22 8 2 10 36 61% 80% 48.9%
Dia17 | 480 8 |23 5 1 6 36 64% 83% 53.2%
Dia18 | 480 8 |22 6 2 8 36 61% 75% 45.8%
Dia19 | 480 8 |24 4 0 4 36 67% | 100% 66.7%
Dia20 | 480 8 |24 4 2 6 36 67% 67% 44.4%
Dia 21 480 8 |30 8 2 10 36 83% 80% 66.7%
Dia22 | 480 8 |24 6 2 8 36 67% 75% 50.0%
Dia23 | 480 8 |27 5 1 36 75% | 83% 62.5%
Dia24 | 480 8 |18 7 1 8 36 50% 88% 43.8%
:ir: " 480 8 24 6 1 7 36 66% 83% 543%

Fuente: Empresa contratista (2020).
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Figura 20. Evaluacion inicial y final de la mejora en eficiencia y eficacia.

En la figura 20 puede observarse los resultados encontrados en el antes por

evaluacion inicial y en el después por la evaluacion final.

4.2. Comprobacién de hipotesis.

De acuerdo con los objetivos propuestos, se formulé la hipétesis que indica: La
implementacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del area de

mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista.

Para la demostracion de esta hipétesis se tomaron los datos de productividad en
un antes o pre test y un después o post test de la implementacién del Ciclo de

Deming.

Prueba de hipotesis de la normalidad
En cuanto a la distribucion normal, para la corroboracién se dio aplicacion de la

prueba de Shapiro-Wilk, estadistico aplicable a un conjunto de datos que es menor
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a 30. Segun ello, se presentan criterios para saber si la distribucién es normal o no:
p-valor = > a Aceptar Ho = La informacién corresponde a una distribucion normal.

p-valor<a Aceptar Hi= La informacion no corresponde a una distribucion normal.

Tabla 20: Prueba de normalidad.

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Productividad inicial .954 24 .325
Productividad final .940 24 .164
Tabla 21: Determinacién de normalidad.
P valor (la productividad-inicial) = 0,325 > o= 0,05
P valor (la productividad-final) = 0,164 > o= 0,05

De acuerdo a la regla estadistica, se llegd a la obtencion de p-valor, cuyos
resultados son mayores al valor de a (0,05), de tal forma que aceptandose la
hipétesis nula, de tal forma que se confirma que la informacién corresponde a una
distribucion normal. Ello supone el uso de la T de Student como prueba estadistica

de aplicaciéon para la comprobacién de hipétesis.

Enunciado de la hipétesis general de investigacion
Hipétesis Nula (Ho)
Ho: La implementacién del Ciclo de Deming no mejora la productividad del area

de mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, Huaura, 2021.
Hipotesis Alternativa (H1)

Hi: La implementacién del Ciclo de Deming mejora la productividad del area de

mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, Huaura, 2021.
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Prueba de hipétesis general de diferencia de medias

Tabla 22: Prueba T para muestras relacionadas: Productividad.

Media N
Par 1 Productividad inicial 40,83 24
Productividad final 54,73 24

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
confianza para la

Error tip. : :
Desviacion | dela diferencia Sig.
Media tip. media Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | Productividad -16.671 19.251 3.930 -24.800 -8.542 | -4.242 23 .000
1 antes -
Productividad
después

De la tabla 22 se observd que la media de la productividad inicial a la
implementacion del Ciclo de Deming es de 40,83%, y la media de la productividad

final después de implementado el Ciclo de Deming es de 54,73%.

Al haberse obtenido que p es menor a 0,05 (0,000), es posible indicar aquellas
diferencias que son significativas estadisticamente entre la productividad inicial y
final una vez aplicado el Ciclo de Deming. Por lo tanto, se acepta la hipétesis alterna
de investigacion que sefiala que la implementacion del Ciclo de Deming mejora la
productividad del &area de mantenimiento y normalizacion de una empresa

contratista.

Enunciado de la primera hipétesis especifica de investigacion
Hipétesis Nula (Ho)
Ho: La implementacion del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia del area de

mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista
Hipodtesis Alternativa (Ha)

Hi: La implementacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia del area de

mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista
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Prueba de primera hipétesis especifica de diferencia de medias

Tabla 23: Prueba T para muestras relacionadas: Eficiencia.

Media N
Par 1 Eficiencia inicial 54,00 24
Eficiencia final 65,79 24

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
confianza para la

Error tip. : :
Desviacién de la diferencia Sig.
Media tip. media Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | Eficiencia -11.792 15.413 3.146 -18.300 -5.283| -3.748 23 .001
1 antes -
Eficiencia
después

De la tabla 17 se observé que la media de la eficiencia inicial a la
implementacion del Ciclo de Deming es de 54%, y la media de la eficiencia final

después de implementado el Ciclo de Deming es de 66%.

Al haberse obtenido que p es menor a 0,05 (0,001), es posible indicar
aquellas diferencias que son significativas estadisticamente entre la eficiencia
inicial y final una vez aplicado el Ciclo de Deming. Por lo tanto, se acepta la hipétesis
alterna de investigacion que sefiala que la implementacion del Ciclo de Deming
mejora la eficiencia del area de mantenimiento y normalizacion de una empresa

contratista.

Enunciado de la segunda hipétesis especifica de investigacion
Hipétesis Nula (Ho)
Ho: La implementacién del Ciclo de Deming no mejora la eficacia del area de

mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista.
Hipodtesis Alternativa (Ha)

Hi: La implementacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia del area de

mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista.
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Prueba de segunda hipdtesis especifica de diferencia de medias

Tabla 24: Prueba T para muestras relacionadas: Eficacia.

1 antes -
Eficacia
después

Media N
Par 1 Eficacia inicial 73,04 24
Eficacia final 83,08 24
Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
Error tip confianza para la
Desviacion | dela diferencia Sig.
Media tip. media Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | Eficacia -10.042 20.525 4.190 -18.708 -1.375| -2.397 23 .025

De la tabla 18 se observé que la media de la eficacia inicial a la implementacion del

Ciclo de Deming es de 73,04%, y la media de la eficacia final después de

implementado el Ciclo de Deming es de 83,08%.

Al haberse obtenido que p es menor a 0,05 (0,025), es posible indicar aquellas

diferencias que son significativas estadisticamente entre la eficacia inicial y final

una vez aplicado el Ciclo de Deming. Por lo tanto, se acepta la hipétesis alterna de

investigacion que sefiala que la implementacion del Ciclo de Deming mejora la

eficacia del &rea de mantenimiento y normalizacién de una empresa contratista.
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V. DISCUSION

El objetivo principal de la investigacion consistié en determinar la manera en
que la implementacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del area de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, Huaura, 2021.
Realizados los procesos necesarios dentro de la investigacion, se encontrd que con
la implementacion del Ciclo de Deming se mejora significativamente la
productividad del &rea de mantenimiento y normalizacion de una empresa
contratista lograndose pasar del 41% al 54,3% en productividad, comprobandose
la hipotesis general. Con los resultados obtenidos, se relacionan con el estudio de
VALENTE (2020) cuando sefialé que mediante la aplicacion de Ciclo Deming en el
pre-test fue de 8% y en el nivel de calidad post-test fue de 84%, registrdndose un
incremento de 950%. En este sentido, se confirma que con la implementacion del
Ciclo de Deming la productividad crece, al igual que en ambos estudios. La Unica
diferencia se encuentra en los tipos de servicios ofrecidos, pues en el estudio
presente se requiere una programacion para atender el servicio que es diverso,
mientras en el caso del estudio comparativo se orienta a reparacion de motores
eléctricos con tareas mas especificas. De igual manera, los hallazgos coinciden con
la investigacion de CACERES et al. (2019) quienes destacaron que mediante la
implementacion de la metodologia TPM se obtiene un crecimiento del 22.86% sobre
la productividad como consecuencia de las mejoras sobre la gestién del
mantenimiento. Como aporte, este estudio brinda conocimientos en referencia a la
productividad, su definicibn y sus cambios al implementarse una metodologia
propia de la ingenieria industrial. Asi también con CARNERO y ZAVALA (2019)
establecieron que mediante la aplicacion de Ciclo Deming se incrementa la
efectividad de entrega y logra reducir el ratio de reprogramaciones. Se obtuvo un p
valor de 0,000 mediante el andlisis de Wilcoxon como método estadistico de
comprobacién.

Al considerar la primera hipotesis especifica que sefiala que la
implementacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia del area de mantenimiento
y normalizacién de una empresa contratista, se encontré con una mejora del 54%
al 65,79% con un p-valor < 0,05, evidenciando diferencias significativas entre el
antes y el después. A esta misma conclusion llegaron REALYVASQUEZ-VARGAS
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et al. (2018) quienes encontraron como primer paso encontrar la productividad de
los procesos encontrando también los defectos, con lo cual después de
implementar el Ciclo de Deming logro reducir los defectos, disminuyendo 65%, 79%
y 77% en tres modelos de los productos analizados. Se realizé la descripcion del
proceso, estableciéndose lo que ocurria en ellos, similar a lo realizado por el estudio
de HEYDARI (2018) quien afirmé que dentro de los factores obtenidos por el Ciclo
de Deming se encontraron los siguientes: Contar con una comprension desarrollada
del por qué la organizacidon se enfoca en mejorar, asi como los beneficios y
herramientas en uso; considera la mejora continua como un compromiso a largo
plazo e integrarla a las operaciones de la organizacion; proporcionar a los
empleados una estructura clara para publicar sugerencias, de forma independiente
a su ubicacion, proporcionar a los empleados comentarios sobre sus sugerencias,
proporcionar continuamente a los empleados ejemplos de implementacion de
mejoras exitosas, establecer un objetivo claro para la cantidad de sugerencias
publicadas; contar con un equipo de gestion comprometido, que predica con el
ejemplo, prioriza la continuidad de la mejora y exige que toda la organizacion
trabaje con tal mejora.

En cuanto a la segunda hipotesis especifica, que sefiala que la
implementacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia del area de mantenimiento
y normalizacion de una empresa contratista, se encontr6 con una mejora del
73,04% al 83,08% con un p-valor < 0,05, mostrandose asi diferencias significativas.
Al igual que en este estudio, se llegd a disefiar e implementar un Plan de mejora
utilizando el Ciclo de Deming para la mejora de la productividad del area de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, lograndose una vez
recolectada e interpretada la informacion de los procesos del area. Estudios como
el de SALAS-RUEDA (2018) aplic6 similar procedimiento al implementar el plan de
mejora con Ciclo de Deming, encontrando logros para transformar las actividades
de la ensefianza-aprendizaje mediante sus etapas planificar, hacer, revisar y
actuar. Asimismo, se reconocié una diferencia significativa. De esta forma, coincidio
con estudios como el de CASTELLANOS (2018) que sostuvo que la aplicacion de
Ciclo Deming se obtuvo una productividad que se mejoré pasando de 11,70% a
56,30%, lo que equivale a decir que se logré un incremento de 44,6%. Una vez

vistos los resultados e interpretados se observé la influencia lograda mediante el
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plan. De modo similar segun la investigacion de MALDONADO e YSIQUE (2017)
quienes en su diagndstico identificaron como improductiva la linea de pilado,
reduciendo a una media del 10% los sacos que se observaron con defecto,
equivalente a un tiempo perdido de 378,57 horas mensuales, o que demostraron
disminuye con la propuesta en un 10% de acuerdo al indicador de Eficiencia Global
de Equipos. Cabe resaltar que entre las razones encontradas que afectaron la
efectividad se hallé en el desaprovechamiento de horas paradas que ascendieron
a un promedio de S/ 36751.34 mensual. Mientras, en la presente investigacion se
identificaron retrasos en la programacion y visita a los usuarios del servicio
eléctrico, generando retrasos en los procesos del area de mantenimiento y

normalizacion.
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VI. CONCLUSIONES

Se contrasto la hipotesis general, determinandose que la implementacién del Ciclo
de Deming mejora significativamente la productividad del area de mantenimiento y
normalizacion de una empresa contratista, Huaura, 2021, la cual tuvo una mejora
del 41% al 54,3% con un p-valor < 0,05. Para llegar a esta conclusion se
describieron los procesos administrativos y operativos del area de mantenimiento y
normalizacion de una empresa contratista para poder con esta informacion de cada
actividad operativa establecer el diagndstico requerido para la propuesta de un plan

de mejora de la productividad

Se contrasto la primera hip6tesis especifica, confirmandose que la implementacién
del Ciclo de Deming mejora significativamente la eficiencia del éarea de
mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista con una mejora del 54%

al 65,79% con un p-valor < 0,05.

Se contrasté la segunda hipotesis especifica, confirmandose que la implementacién
del Ciclo de Deming mejora significativamente la eficacia del area de mantenimiento
y normalizacion de una empresa contratista con una mejora del 73,04% al 83,08%

con un p-valor < 0,05.
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VIl. RECOMENDACIONES

Al area de mantenimiento y normalizacion de una empresa contratista, se
recomienda realizar la evaluacion de los ayudantes del servicio para identificar su
conocimiento dentro de las actividades que desarrollan para promover el ascenso
de cargo para poder copar los cargos de operarios con mano de obra calificada y
experimentada. Asimismo, referenciar la ubicacion de las unidades en el
estacionamiento para agilizar su salida a campo con la finalidad de evitar demoras
por trafico interno dentro de la empresa. Asimismo, Identificar en campo que
trabajos estarian generando mayor tiempo en su ejecucion para que sean

valorizados adecuadamente.

Al area de seguridad una empresa contratista, mayor presencia en campo e
identificacion de desvios de seguridad del personal que puedan ocasionar algun
accidente o incidente que genere pérdidas. Realizar un informe mensual sobre
record de cumplimiento de cada cuadrilla, aumentar inspecciones a cuadrillas

criticas.
Al area de recursos humanos de una empresa contratista., elaborar un perfil para

la seleccion del personal nuevo de acuerdo al puesto, pedir el apoyo al supervisor
capa para la elaboracion de este pefrfil.
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Anexo 1. Validacién de instrumentos

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, MARCIAL OSWALDO CASTELLANO SILVA con DNI N° 42773815, egresado de la
Maestria en Ingenieria Industrial con mencion en Gerencia Logistica, de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL, desempenandome actualmente como Coordinador de
operaciones en la empresa JRIC SAC, docente universitario de la universidad César
Vallejo y asesor en temas empresariales.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos: FICHA DE OBSERVACION DEL INVESTIGADOR.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
Nombre del instrumento DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

XXX X| X[ X|X]|X

9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Lima a los 15 dias del mes de
junio del dos mil veintiuno.

Ing. : Marcial Oswaldo Castellano Silva
DNI 142773815

Especialidad : Ingeniera Industrial

E-mail : marcial.castellano@hotmail.com

CiP : 168748



N USY

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,...SOLEDAD SARITA SOLIS RAMIREZ. con DNI N°...42499836... Magister
en...Gerencia de Operaciones y Logistica., de profesion INGENIERA
INDUSTRIAL desempenandome actualmente como ....Jefa de transportes.... en
RS, |2 B 5000315 10 | e ey

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos: ....... FICHA DE OBSERVACION DEL INVESTIGADOR.......

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Nombre del instrumento DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
X
1.Claridad
X
2.0bjetividad
X
3.Actualidad
. X
4.0Organizacion
X
5.Suficiencia
X
6.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
8.Coherencia
i X
9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Lima a los 16 dias del mes de
junio del dos mil veintiuno.

SOLEDAD SARITA
ZOLIS RAMIREZ
INGENIERA INDUSTRIAL
Reg. CIP N° 218978



Ny UEV

CESAR VALLEJID

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, EDER ALVARADO CELI con DNI N.°. 43466655. Especialista en SIG
Sistemas integrados de gestion en el sector mineria de profesion INGENIERO
INDUSTRIAL desempenandome actualmente como INGENIERO
COORDINADOR EN SEGURIDAD INSDUSTRIAL EN LA EMPRESA SAEG

PERU Que brinda el servicio de mantenimiento mecanico a la flota auxiliar de

camiones en la empresa MCP Minera Chinalco Peru — Junin.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos: ....... FICHA DE OBSERVACION DEL INVESTIGADOR.......

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
Nombre del instrumento DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
X
1.Claridad
L X
2.0bjetividad |
. | X
3.Actualidad !
1 I
| X
4.0rganizacion
X
5.Suficiencia
il
. X
6.Intencionalidad
— X |
7.Consistencia
|
x|
8.Coherencia
. X
9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Lima

junio del dos mil veintiuno. '
/)"‘) ‘J’c”'\sb O_ C
Ing. : Edel Alvarado Celi
DNI - 43466655
Especialidad : Ingeniero Industrial
E-mail

Reg. CIP 214520

los 15 dias del mes de



Anexo 3. Registros
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Anexo 4. Datos relacionados a la produccion (Noviembre 2020).

TECNICO GARCIA
FECHA PRODUCCION |, 5pucCION PROYECTADA
REAL %EFICIENCIA
1/11/2020 0 0 #iDIV/0!
2/11/2020 4 12 33.33%
3/11/2020 6 12 50.00%
4/11/2020 8 12 66.67%
5/11/2020 12 12 100.00%
6/11/2020 6 12 50.00%
7/11/2020 5 12 41.67%
8/11/2020 0 0 #iDIV/0!
9/11/2020 7 12 58.33%
10/11/2020 8 12 66.67%
11/11/2020 6 12 50.00%
12/11/2020 8 12 66.67%
13/11/2020 6 12 50.00%
14/11/2020 5 12 41.67%
15/11/2020 0 0 #iDIV/0!
16/11/2020 6 12 50.00%
17/11/2020 7 12 58.33%
18/11/2020 7 12 58.33%
19/11/2020 12 12 100.00%
20/11/2020 8 12 66.67%
21/11/2020 5 12 41.67%
22/11/2020 0 0 #iDIV/0!
23/11/2020 7 12 58.33%
24/11/2020 0 12 0.00%
25/11/2020 7 12 58.33%
26/11/2020 7 12 58.33%
27/11/2020 12 12 100.00%
28/11/2020 6 12 50.00%
29/11/2020 0 0 #iDIV/0!
30/11/2020 6 12 50.00%
TOTAL 171 300 57%
TECNICO GARCIA
) PRODUCCION
MES PRODUCCION REAL PROYECTADA EFICIENCIA
57
NOVIEMBRE 171 300 %




TECNICO SANTIBANEZ
PRODUCCION .
FECHA REAL PRODUCCION PROYECTADA |, o )
1/11/2020 0 0 #iDIV/0!
2/11/2020 4 12 33.33%
3/11/2020 6 12 50.00%
4/11/2020 0 12 0.00%
5/11/2020 0 12 0.00%
6/11/2020 6 12 50.00%
7/11/2020 5 12 41.67%
8/11/2020 0 0 #iDIV/0!
9/11/2020 6 12 50.00%
10/11/2020 6 12 50.00%
11/11/2020 6 12 50.00%
12/11/2020 12 12 100.00%
13/11/2020 6 12 50.00%
14/11/2020 5 12 41.67%
15/11/2020 0 0 #iDIV/0!
16/11/2020 4 12 33.33%
17/11/2020 7 12 58.33%
18/11/2020 12 12 100.00%
19/11/2020 12 12 100.00%
20/11/2020 6 12 50.00%
21/11/2020 5 12 41.67%
22/11/2020 0 0 #iDIV/0!
23/11/2020 4 12 33.33%
24/11/2020 6 12 50.00%
25/11/2020 7 12 58.33%
26/11/2020 8 12 66.67%
27/11/2020 4 12 33.33%
28/11/2020 12 12 100.00%
29/11/2020 0 0 #iDIV/0!
30/11/2020 6 12 50.00%
TOTAL 155 300 51.67%
TECNICO SANTIBANEZ
. PRODUCCION .
MES PRODUCCION REAL PROYECTADA %
NOVIEMBTRE 155 300 51.67




TECNICO CORDOVA MARCHAN ROLANDO
FECHA PRODUCCION PRODUCCION PROYECTADA
REAL % EFICIENCIA
1/11/2020 0 0 #iDIV/0!
2/11/2020 4 12 33.33%
3/11/2020 6 12 50.00%
4/11/2020 7 12 58.33%
5/11/2020 7 12 58.33%
6/11/2020 6 12 50.00%
7/11/2020 5 12 41.67%
8/11/2020 0 0 #iDIV/0!
9/11/2020 7 12 58.33%
10/11/2020 8 12 66.67%
11/11/2020 12 12 100.00%
12/11/2020 0 12 0.00%
13/11/2020 0 12 0.00%
14/11/2020 5 12 41.67%
15/11/2020 0 0 #iDIV/0!
16/11/2020 6 12 50.00%
17/11/2020 7 12 58.33%
18/11/2020 7 12 58.33%
19/11/2020 8 12 66.67%
20/11/2020 8 12 66.67%
21/11/2020 5 12 41.67%
22/11/2020 0 0 #iDIV/0!
23/11/2020 7 12 58.33%
24/11/2020 12 12 100.00%
25/11/2020 12 58.33%
26/11/2020 8 12 66.67%
27/11/2020 12 12 100.00%
28/11/2020 5 12 41.67%
29/11/2020 0 0 #iDIV/0!
30/11/2020 6 12 50.00%
TOTAL 165 300 55.00%
TECNICO CORDOVA MARCHAN ROLANDO
MES PRODUCCION REAL zigsgcc_rﬂgz %EFICIENCIA
NOVIEMBRE 165 300 55%




Anexo 5. Datos relacionados a la produccion (Marzo 2021).

CECNICO CORDOVA MARCHAN ROLANDO
FECHA PRODUCCION | o2 5 bUCCION PROYECTADA
REAL % EFICIENCIA

1/03/2021 8 12 67%
2/03/2021 10 12 83.33%
3/03/2021 8 12 66.67%
4/03/2021 10 12 83.33%
5/03/2021 12 12 100.00%
6/03/2021 7 12 58.33%
7/03/2021 0 0 #iDIV/0!
8/03/2021 7 12 58.33%
9/03/2021 8 12 66.67%
10/03/2021 8 12 66.67%
11/03/2021 10 12 83.33%
12/03/2021 9 12 75.00%
13/03/2021 7 12 58.33%
14/03/2021 0 0 #iDIV/0!
15/03/2021 9 12 75.00%
16/03/2021 8 12 66.67%
17/03/2021 7 12 58.33%
18/03/2021 8 12 66.67%
19/03/2021 9 12 75.00%
20/03/2021 10 12 83.33%
21/03/2021 0 0 #iDIV/0!
22/03/2021 8 12 66.67%
23/03/2021 8 12 66.67%
24/03/2021 10 12 83.33%
25/03/2021 8 12 66.67%
26/03/2021 10 12 83.33%
27/03/2021 6 12 50.00%
28/03/2021 0 0 #iDIV/0!
29/03/2021 10 12 83.33%
30/03/2021 10 12 83.33%
31/03/2021 8 12 66.67%

TOTAL 233 324 71.91%

TECNICO CORDOVA MARCHAN ROLANDO
MES PRODUCCION REAL zigsg (ST(XBE %EFICIENCIA
MARZO 233 324 72%




SANTIBANEZ

TECNICO
FECHA PRODUCCION PRODUCCION PROYECTADA
REAL %EFICIENCIA

1/03/2021 8 12 67%
2/03/2021 12 12 100.00%
3/03/2021 8 12 66.67%
4/03/2021 10 12 83.33%
5/03/2021 8 12 66.67%
6/03/2021 7 12 58.33%

7/03/2021 0 0 #iDIV/0!
8/03/2021 7 12 58.33%
9/03/2021 7 12 58.33%
10/03/2021 8 12 66.67%
11/03/2021 9 12 75.00%
12/03/2021 9 12 75.00%
13/03/2021 7 12 58.33%

14/03/2021 0 0 #iDIV/0!
15/03/2021 10 12 83.33%
16/03/2021 12 12 100.00%
17/03/2021 12 12 100.00%
18/03/2021 10 12 83.33%
19/03/2021 7 12 58.33%
20/03/2021 5 12 41.67%

21/03/2021 0 0 #iDIV/0!
22/03/2021 8 12 66.67%
23/03/2021 8 12 66.67%
24/03/2021 10 12 83.33%
25/03/2021 8 12 66.67%
26/03/2021 10 12 83.33%
27/03/2021 6 12 50.00%

28/03/2021 0 0 #iDIV/0!
29/03/2021 7 12 58.33%
30/03/2021 9 12 75.00%
31/03/2021 8 12 66.67%
TOTAL 230 324 70.99%

TECNICO SANTIBANEZ
. PRODUCCION
MES PRODUCCION REAL PROYECTADA %
MARZO 230 324 70.99




TECNICO GARCIA
FECHA PRODUCCION | o0 5DUCCION PROYECTADA
REAL %EFICIENCIA

1/03/2021 6 12 50%
2/03/2021 7 12 58.33%
3/03/2021 8 12 66.67%
4/03/2021 8 12 66.67%
5/03/2021 7 12 58.33%
6/03/2021 6 12 50.00%
7/03/2021 0 0 #iDIV/0!
8/03/2021 10 12 83.33%
9/03/2021 10 12 83.33%
10/03/2021 12 12 100.00%
11/03/2021 8 12 66.67%
12/03/2021 9 12 75.00%
13/03/2021 7 12 58.33%
14/03/2021 0 0 #iDIV/0!
15/03/2021 7 12 58.33%
16/03/2021 8 12 66.67%
17/03/2021 10 12 83.33%
18/03/2021 12 12 100.00%
19/03/2021 10 12 83.33%
20/03/2021 6 12 50.00%
21/03/2021 0 0 #iDIV/0!
22/03/2021 8 12 66.67%
23/03/2021 8 12 66.67%
24/03/2021 10 12 83.33%
25/03/2021 8 12 66.67%
26/03/2021 7 12 58.33%
27/03/2021 6 12 50.00%
28/03/2021 0 0 #iDIV/0!
29/03/2021 10 12 83.33%
30/03/2021 9 12 75.00%
31/03/2021 8 12 66.67%

TOTAL 225 324 69%

TECNICO GARCIA

) PRODUCCION
MES PRODUCCION REAL PROYECTADA EFICIENCIA
MARZO 225 324 69%




Anexo 6. Detalle del presupuesto de implementacién.

Presupuesto de implementacién

Cantida | Costo mensual Costo anual
d (S/) (S/)
Horas de trabajadores 32 500.00 6,000.00
Horas de capacitacién 32 500.00 6,000.00
Materiales 2,500.00 30,000.00
Refrigerios 17 340.00 4,080.00
Analista 4 3,200.00 38,400.00
Expositor 2 2,400.00 28,800.00
Ayudante 2 800.00 9,600.00
gastos varios(luz agua y limpieza 10 200.00 2,400.00
Total 10,240.00 122,880.00

Ahorro por reduccion de operari

os y valorizacién post implementacion

NGmero Costo mensual Costo anual
(S/) (S))
N _de operarios sin implementacién de 14 32.256.00 387,072.00
mejoras
N° de operarios con la implementacion 10 23,040.00 276,480.00
Ahorro 9,216.00 110,592.00
Total beneficio
ahorro en disminucion de operarios S/9,216.00 110,592.00
Diferencia econdmica con la
implementacién S/20,985.00 251,820.00
Total beneficio S/30,201.00 362,412.00

La valorizacidn de estas actividades estan calculadas ya aplicando los gastos administrativos.

GASTOS UTILIDAD
FIJOS NETA
VALORIZACION TOTAL DESPUES DE LA S/113,760. | S/
IMPLEMENTACION 036,716.00 S/77,044.0
VALORIZACION TOTAL ANTES DE LA S/
IMPLEMENTACION S/92,775.0 | 45,932.00 S/46,843.0
s/
DIFERENCIA S/20,985.0 | 9,216.00 $/30,201.0
CON GASTOS
FIOSY
$/20,985.| REDUCCION
SIN GASTOS FIJOS 0| OPERATIVA $/30,201.0
PORCENTAIJE 23% | PORCENTAIJE 64%




COSTOS FIJOS DE EMPRESA ANTES DE LA IMPLEMENTACION

TIPO COSTO

MATERIALES 6000
OPERATIVOS 30432
SEGURIDAD Y LIMPIEZA 1500
ALQUILER LOCAL 1000
ADMINISTRATIVOS 7000
TOTAL 45932

COSTOS FIJOS DE EMPRESA ANTES DE LA IMPLEMENTACION

TIPO COSTO

MATERIALES 6000
OPERATIVOS 21216
SEGURIDAD Y LIMPIEZA 1500
ALQUILER LOCAL 1000
ADMINISTRATIVOS 7000

TOTAL

36716




Anexo 7. Carta de Autorizacion de la Empresa.

CARTA DE AUTORIZACION

Lima, 0S abril de 2021

Senores
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Yo, DALILA DAMIAN TAFUR con DNI 10383330 con el cargo de JEFE DE SERVICIO AREA ENEL X
en la empresa LARI CONTRATISTAS SAC con RUC 20550849551 autorizo al estudiante GILMER
CESAR BERNUIY SANCHEZ con dni 10207816 estudiante de |a Universidad CESAR VALLEIO , el
desarrollo del trabajo de investigacion que lleva por titulo “Implementacidn del Cicla de
Deming para la mejora de la productividad del area de mantenimiento y normalizacion de una
empresa contratista”, otorgandosele el permiso para el cumplimiento del estudio en el ambito

de nuestra representada, disponiendo asimismo de |3 informacion que se requiera para su

desarrollo.

Atentamente,

Sello y firma



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad de los Asesores

Nosotros, ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesores de Tesis titulada:
IMPLEMENTACION DEL CICLO DE DEMING PARA LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD PARA EL AREA DE MANTENIMIENTO Y NORMALIZACION DE UNA
EMPRESA CONTRATISTA ,HUAURA 2021, cuyo autor es BERNUY

SANCHEZ GILMER CESAR, constato que la investigacién cumple con el indice de similitud
establecido, y verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin con 16%, el
cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

Hemos revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para el

uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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

Vallejo.
LIMA, 16 de Julio del 2021
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