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Resumen

La presente investigacion tuvo por objetivo establecer como la aplicaciéon del ciclo
DEMING mejora la productividad del proceso de vulcanizado de la empresa Willy
Busch S.C.R.L. Para el cual se analizaron los procesos y se adjunto teoria sobre la
metodologia del ciclo DEMING y se pudo determinar su influencia en la mejora de
la productividad. El disefio fue experimental de tipo cuasi-experimental a razon de
que hubo manipulacion de la variable independiente; se analizaron los resultados
encontrando una relacion directa con los objetivos planteados. Los instrumentos
utilizados para la obtencibn de datos del estudio fueron verificados por
profesionales expertos de la universidad César Vallejo, estos fueron demostradas
mediante el uso de fichas, asi como gréaficos estadisticos con los que se
recolectaron los datos especificos del desarrollo del proceso, de esta manera la
adecuada comparacion del pre y post de los mismos. Al término de la investigacion
se verific6 como mejoré la productividad en base a un grado de 8.73%. Entre los
resultados de la investigacion resalta que se debe de seguir manteniendo y
mejorando el desarrollo del proceso con una adecuada planificacién y participacion
de las partes involucradas, asi la productividad se mantendra y mejorara

disminuyendo la utilizacién de recursos.

Palabras Clave: ciclo deming, productividad, planificacién, procesos.



Abstract

The objective of this research was to establish how the application of the DEMING
cycle improves the productivity of the vulcanizing process of the company Willy
Busch S.C.R.L. For which the processes were analyzed and theory on the DEMING
cycle methodology was attached and its influence on productivity improvement
could be determined. The design was experimental of a quasi-experimental type
because there was manipulation of the independent variable; The results were
analyzed, finding a direct relationship with the objectives set. The instruments used
to obtain the study data were verified by expert professionals from the César Vallejo
University, these were demonstrated through the use of files, as well as statistical
graphics with which the specific data of the development of the process were
collected, in this way the adequate comparison of the pre and post of them. At the
end of the investigation, it was verified how productivity improved based on a grade
of 8.73%. Among the results of the investigation, it stands out that the development
of the process must continue to be maintained and improved with adequate planning
and participation of the parties involved, thus productivity will be maintained and

improved by reducing the use of resources.

Keywords: DEMING cycle, productivity, planning, processes.



I. INTRODUCCION

El ciclo de Deming en el escenario global ha generado gran impacto no solo en
empresas productivas, sino que también en aquellas que brindan servicio, es una
metodologia usada desde la restauracion de Japon tras la segunda guerra mundial
lo cual tuvo gran acogida en los entendidos de mejora continua y la progresividad
empresarial. Deming nos explica en sus diversos conceptos que un cliente
satisfecho permite cumplir con los objetivos de la empresa y por ello se realiza
diversos estudios, analisis el cual conviertan a la empresa no solo en una empresa
productora, sino en una empresa productiva el cual logre una alta produccion de
acuerdo a la demanda, optimizando los recursos con una alta calidad ya sea en
producto y/o servicio.

Actualmente las empresas buscan agilizar sus procesos y asi mejorar los
margenes de ganancia, de esta manera se tiene que estar implementando ideas
que agreguen valor en los procesos. En el sector metalmecanico, existen muchas
empresas las cuales buscan un solo fin, ser lideres en el mercado y eso no solo
implica tener la mayor produccion posible de acuerdo a la demanda con sus
clientes, también depende de las certificaciones en calidad en gestibn que
respaldan a la empresa, asi los clientes se sientan mas seguros en optar por
comprar aguellos productos de alta calidad.

La empresa Willy Busch S.C.R.L se dedica a la fabricaciéon vy
comercializacion de retenes los cuales tienen sin duda una funcion importante en
el uso de automdéviles y/o maquinaria, ya que estos ayudan a que presencias
liquidas, sélidas y gases no afecten al motor o la parte la cual se quiere proteger,
entendiendo como reten aquel dispositivo que permite bloguear el paso de fluidos,
gases hacia el motor y evitar también fugas que puedan entorpecer el
funcionamiento del motor. (GOMASTECNICASCHILE, (2017).

La empresa tiene competencia en el mercado nacional y para diferenciarse
deben de implementar herramientas que mejoren la calidad de las operaciones
como la de sus productos, teniendo asi entre sus objetivos que la productividad se
vea mejorada en el area de vulcanizado ya que se vienen manifestando problemas
en ella.

En el Perq, el crecimiento esta por encima del promedio analizado en toda

Latinoamérica, el 2015 se incrementd en un 6.9% (BCRP, 2015), se afirma a que



la influencia de la mejora de la calidad tiene gran aporte en estos resultados como
la mejora en la competitividad y productividad; las que son componentes claves en
el crecimiento y la mejora continua.

Las empresas buscan siempre una mejora de calidad continua que
satisfagan las necesidades de los clientes, estos clientes pueden ser internos y
externos. La problematica de esta investigacion de proyecto es la baja
productividad del proceso de vulcanizado, ya que es donde se genera los mayores
costos de produccion por los reprocesos y reparaciones, por ello la mejora continua
tiene que estar presente a cada momento para poder cumplir con las expectativas
y la satisfaccién del cliente, tal y como lo mencioné Deming los clientes estaran
satisfechos si se les brinda productos y servicios de bajo costo. Significa una
dedicacion constante a la mejora e innovaciéon de sus productos.

El proceso de wvulcanizado fue descubierto en el afio 1839 por el
norteamericano Charles Goodyear, quien de forma fortuita mezclé sobre una estufa
una solucion de azufre y caucho, logrando endurecer la mezcla ademas de
conseguir ser impermeable, se le atribuye el nombre de vulcanizado en referencia
de Vulcano, deidad romana de los metales.

Este proceso ha ido mejorando con el transcurso del tiempo, aunque no se
adecua aun a la demanda del mercado, en el area actualmente existen moldes de
metal con disefio exclusivo acorde al diametro del casco de metal, esto sirve para
darle forma al caucho con respecto al disefio del producto; los resultados no son
los esperados por el area ya que el resultado del analisis costo/beneficio no se
adecuan a los objetivos establecidos por los encargados del area.

Segun el Banco de Reserva del Perd, con informacion del INEI, muestran la
escala y crecimiento en el sector Metalmecénico, por lo que se puede observar que
durante el 2003 hasta la fecha el crecimiento ha sido discontinuo, sin embargo, no
hay indice de que pueda producirse una caida abrupta.

Al respecto Duran (2007) indicoé sobre la productividad que es “la relacion
entre la produccién obtenida y los recursos utilizados para obtener dicha
produccion”, se hace necesario implementar nuevas ideas como metodologias que
aporten y ofrezcan soluciones n el desarrollo del proceso, entre ellas se analizara

la influencia del ciclo DEMING con este objetivo.



Manufactura No Primaria - Productos Metalicos, Maquinaria y Equipos - Productos Metalicos
Ene 1994 - Ago 2017

300

200

100

U

Enfeir1 3994 Jul. 1996Ag0.1998 Feb.200Mar,2003Abr.200May.200un. 2009 Jul.2011Ag0.2013 Feb.2016

Feb.1994Mar.1996Abr.19981ay.200Qun.2002 Ju Mar.2011Abr.201May.2015un.20]
Mar.1994Abr.1998May.1998un.2000 Jul.2¢ 09Abr.201 May.2013un.2015 Jul.20
Abr.199May.1996jun.1998 Jul.2000Ag0.2002 Fe 2007Abr.200May.201Jun. 2013 Jul.2015
May.1994un. 1996 Jul.1998Ag0.2000 Feb.2003Mar.2005Abr.200May.2009un.2011 Jul.2013Ag0.2015

ion manufacturera (indice 2007 = 100) - Manufactura No Primaria - Productos Metalicos, Maqui

Figura 1. PBI manufactura no primaria- productos metalicos y maquinarias

Los procesos en los cuales los productos defectuosos generan sobrecostos,
deben de ser controlados y analizados, tal y como ocurre en las empresas
fabricadoras de retenes en donde el problema radica no en el producto terminado,
sino en el mismo producto en proceso el cual por distintas razones o variables,
puede generar reprocesos o reparaciones de acuerdo en donde se haya generado
la no conformidad detectada.

Estos fallos tienen como consecuencia costos elevados de productividad ya
que se pierde horas — hombre, hombre — maquina y productividad. Las acciones
tomadas ante la no conformidad se realizan dentro de las horas de trabajo por lo
que se le estaria pagando al personal por fallar el producto y por volver a
reprocesarlo y/o repararlo, se pierde tiempo, electricidad y recursos.

La produccién de retenes parezca algo sencillo, actualmente dentro del
proceso de vulcanizado existe un sin fin de eventualidades ya que un ligero cambio
de milimetros, puede variar el disefio del producto, estos una vez prensados
(vulcanizados), si no son realizados de acuerdo a como se especifica en el

procedimiento y los planes de control, presentaran fallas en el disefio del producto
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Figura 2. Diagrama de causa y efecto de la productividad baja en la empresa



Tabla 1. Causas de la baja productividad

Causas Valoracion %  %acumulado
Falta de capacitacion 220 16% 16%
Falta de actualizacién 200 15% 31%
Incumplimiento de los proveedores 195 14% 45%
Equipos dafiados 115 8% 53%
Mantenimiento inadecuado 100 7% 61%
Carga de trabajo inadecuado 100 7% 68%
Comunicacion inadecuada 75 5% 73%
No existe control de tiempo de produccion 75 5% 79%
Falta un software para un mejor control 70 5% 84%
Inexperiencia en trabajo sistematizado 65 5% 89%
Documentacion inadecuada 60 4% 93%
Layout inadecuado a las necesidades 45 3% 96%
Baja calidad de materiales 23 2% 98%
Resistencia al cambio de parte de supervisores 15 1% 99%
Entrega de pedidos fuera de tiempo 10 1% 100%

1368 100%
Nota: Empresa WILLY BUSH

CAUSAS/MOLESTIAS
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Figura 3. Porcentaje de las causas



generando asi no conformidades tales como: retén con falta de caucho, retén con
exceso de caucho, retén con caucho picado, retén crudo o quemado.

La prioridad del area es cumplir con los requerimientos de los clientes
externos como internos manteniendo los tiempos de entrega y el costo minimo de
produccion, asi como la calidad del producto a realizar, para cumplir estos objetivos
se utilizar4 el principio del ciclo DEMING y poder mejorar los niveles en la
productividad del area.

Sobre el planteamiento del problema, Torres (2010) los problemas son
manifestados en base a los objetivos que se van a investigar y lo que se desea
obtener. Para lograrlo se debe de adecuar, planificar y formular de manera directa
y entendible (formulacion del problema). El problema debe ser una interrogante que
exponga de manera facil de entender qué es lo que se desea resolver a través del
estudio planteado.

En relacion a lo indicado en el péarrafo anterior se formuld la siguiente
interrogante del problema general que fue: ¢En qué medida la implementacion del
ciclo de Deming, mejora la productividad del proceso de Vulcanizado en la empresa
Willy Busch S.C.R. L?

Los problemas especificos fueron:
» ¢ En qué medida la implementacion del ciclo de Deming, mejora la eficiencia del

proceso de Vulcanizado en la empresa Willy Busch S.C.R. L?

= ¢ En qué medida la implementacion del ciclo de Deming, mejora la eficacia del

proceso de Vulcanizado en la empresa Willy Busch S.C.R. L?

Como justificaciones que llevaron a la decision de realizar esta investigacion se
encuentran los siguientes:

Justificacién tedrica, Bernal (2010) explicd un estudio posee esta justificacion
cuando el objetivo del estudio es iniciar el debate académico y la reflexién sobre el
conocimiento existente, confrontar una hipoétesis y comparar resultados en base a
la informacién existente (p. 106).

Ademas, Méndez (2012) manifesté que cuando el objetivo del investigador es
ahondar en aproximaciones tedricas al tema que se esta discutiendo, o descubrir

nuevas explicaciones que potencien los conocimientos existentes (p.196).



Considerando lo mencionado este estudio pondra en practica en base a las teorias
cientificas del ciclo de Deming para mejorar la calidad, de modo que permita
solucionar el problema descrito en esta investigacion. Los cuales estaran
respaldados por los resultados que se obtengan.

Justificacion metodoldgica, Méndez (2012) sustentd que se refiere al uso de
enfoques y herramientas especificos (instrumentos como encuestas o formularios;
modelos matematicos) para el estudio de situaciones similares a la que se investiga
(p.196). Esta investigacion mantiene el objetivo de mejorar los procesos y asi la
utilizacion de recursos para de esta manera mantener e incrementar los ingresos
en la empresa,; esta sera realizada mediante técnicas de observacion, descripcion
y analisis adecuado.

Justificacion tecnoldgica, la aplicacion de medios tecnoldgicos modernos es
una alternativa de mejora para toda empresa, para ello deberan se debe hacer un
analisis sobre la implicancia del costo y su ventaja del mismo para asi estudiar la
idea de implementar maquinas nuevas que mejoren los procesos de desarrollo.
Para ello el ciclo DEMING es una alternativa adecuada; este analisis brindara la
informacion suficiente para nuevas implementaciones.

Justificacion econdmica, Medianero (2016) mantuvo que el fin de cualquier
empresa siempre es la generacion de ganancias economicas, haciendo fluir el
dinero teniendo ganancias y pudiendo tener nuevas inversiones. El desarrollar esta
investigacion generara una oportunidad de mejorar la rentabilidad en la linea de
produccién, por ello de acuerdo a los resultados positivos obtenidos en términos
monetarios los beneficios seran favorables para toda la organizacion.

Justificaciéon practica, Segun Bernal (2010) es la justificacion realizada ante
una necesidad de la empresa en una determinada situacion mediante el estudio de
una metodologia y su aplicacién real para obtener resultados que ayuden al mejor
desarrollo de las funciones.

Relacionado a los objetivos de esta investigacion, Méndez (2012) a medida
de lo que se necesite alcanzar en una investigacion se deben de plantear objetivos
gue se encuentren al alcance del investigador y que puedan cumplirse, esto se

realizara en base a la teoria recopilada como al conocimiento empirico.



Sobre lo antes mencionado el objetivo general planteado para esta investigacion
fue: Determinar como la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del

proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Como objetivos especificos se tuvo los siguientes:
= Determinar si la aplicacion del ciclo de Deming mejora la eficiencia del

proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

» Determinar si la aplicacién del ciclo de Deming mejora la eficacia del proceso
de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Sobre la hipétesis se indica que es una posible solucion o respuesta de una
investigacién, a fin lograr alcanzar la base del problema. Al respecto la hipotesis
principal o general planteada para esta investigacion fue: la aplicacion del ciclo de
Deming mejora la eficiencia del proceso de vulcanizado de la empresa Willy Busch
S.C.R.L.

Las hipotesis especificas fueron:
» La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia del proceso de

vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

= La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia del proceso de
Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.



II. MARCO TEORICO

Considerando las investigaciones que se consideraron en la revision de la literatura,
y teniendo en cuenta el tema que se tratd en el presente estudio se menciona los
estudios como antecedentes internacionales, entre ellas se destaco a los siguientes
autores:

Chalén (2017) en su estudio de tesis cuyo objetivo fue aplicar un modelo de
gestion haciendo uso de la metodologia PHVA para optimizacién sus procesos que
permita mejorar la productividad de la empresa. Tuvo una metodologia aplicativa
con un nivel de investigacion de tipo explicativa. El estudio se realizé en dos etapas
importantes para evaluar las propuestas de mejora donde se obtuvieron resultados
cuantitativos donde al inicio de la productividad fue de 22.25% y una vez culminada
la etapa de disefio este valor se incrementd en un 28%.

Cueva (2016) en su investigaciébn quien tuvo como objetivo mejorar la
productividad en el departamento de ventas en una empresa comercial. Tuvo un
enfoque cuantitativo y un disefio aplicado. Tras examinar la condicién actual de la
empresa con el fin de adquirir los conocimientos basicos imprescindibles para
determinar las modificaciones necesarias para incrementar la productividad del
departamento de Ventas. Como resultado, se indicé que existié un vinculo directo
entre la implementacion de la propuesta de estrategia y el aumento de
productividad de la empresa.

Guaraca (2015) hizo su estudio de tesis con la finalidad de mejorar la
eficiencia en el area de prensado de pastillas. Al término de la investigacién se logré
concluir que mediante una planificacién y desarrollo adecuado basado en el ciclo
DEMING se logré incrementar la eficiencia con un mejor uso de las herramientas
que se utilizan en el prensado debido a las capacitaciones brindadas y el
seguimiento adecuado al desarrollo de las operaciones. Los resultados obtenidos
permitieron definir que la adecuada utilizacion del ciclo DEMING increment6 la
eficiencia en el proceso de prensado de pastillas en un 25%. Esto implica que
mejoro de 108 a 136 pastilla/HH en la jornada de 11 horas y de 102 a 128 en la
jornada de 8 horas.

Miranda (2015) realiz6 su investigacion con el objetivo de alinear los flujos
de desarrollo del proceso de horno debido a los malos usos de recursos materiales,

la investigacion se manejé con un disefio aplicativo y en base a un enfoque



cuantitativo. El autor concluy6 en que la metodologia Phva mejoro la utilizacion de
recursos y de esta manera se logré disminuir los costos fijos del desarrollo de las
operaciones en un 15%, de esta manera la eficacia se acercé mas a los objetivos
del area.

Rodriguez (2011) en su investigacién que tuvo como objetivo implementar
un sistema de gestion de calidad utilizando como base el ciclo PHVA y de esta
manera mejorar la productividad sin afectar la calidad en los servicios. El
investigador concluy6 en su investigacion que con las condiciones actuales y la
planificacion adecuada del proceso se logra mejorar los indicadores de calidad y
produccion en la linea.

De la misma manera entre los estudios que se consideraron como antecedentes en
el @&mbito nacional se consideré a los siguientes investigadores:

Flores y Mas (2015) en su tesis que tuvo como objetivo mejorar su
productividad debido a que se estad teniendo un retorno de inversion (ROI)
inadecuado a las expectativas de la gerencia para ello se trabajé con un modelo de
tipo aplicativo y con un alcance longitudinal. Las mejoras que se dieron en la
organizacion, como la planificacion y el control de la produccion, asi como el control
de calidad, dieron como resultado un aumento del 2.4% en la productividad total lo
que implico que de 0.22 a 0.24 paquetes por sol, lo que se refleja en una reduccién
de costos de 4.79 a 4.68 soles por paquete.

Paye (2018) en su tesis cuya definicion de su objetivo fue implementar el
ciclo DEMING y asi mejorar la eficacia del proceso productivo, el analisis se realizé
mediante un enfoque cuantitativo de tipo aplicado. La aplicacién de la metodologia
Ciclo Deming mejor6 la productividad en el area de produccion en un 18.21%, con
un post test de 53.52% y post test de 71.83%, de igual manera la eficiencia mejoro
en un 7.57%, pre test 69.67%, post test 77.13% y la eficacia aument6 16.58%, pre
test de 75.82% y post test de 92.60%.

Rodriguez (2017) hizo su estudio de tesis con el fin de mejorar la
productividad del area de calidad de muestras en una empresa alimentaria,
mediante la aplicacion del ciclo de Deming. Su disefio del estudio fue experimental
y de tipo aplicada. El estudio se enfoco en aplicar el ciclo de Deming en las

muestras del laboratorio de dulces de la empresa en estudio. El resultado fue un
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aumento de la eficiencia del 3.8% al 4.57% y un aumento de la eficiencia del 17.8%
al 52.3%.

Aranibar (2016) quien en su estudio de tesis tuvo como objetivo principal
aplicar la metodologia lean manufacturing que permita mejorar la productividad en
una empresa manufacturera. Su estudio tuvo un enfoque cuantitativo y de tipo
aplicado. En resumen, duplicar el flujo de produccion en la fase inicial dio como
resultado una mejora del 95% en la productividad. De esta forma, la metodologia
creada impulsa la productividad y los convierte a las empresas en muestras
auténticos de mejora.

Becerra y Alayo (2014) en su investigacion quienes tuvieron como objetivo
principal contribuir con la mejora continua de la empresa, tanto en rentabilidad y
mejora de sus procesos operacionales. Implementé la mejora continua en base al
ciclo Deming. Las herramientas Phva que se utilizaron fueron la planificacion
estratégica, metodologia 5S, identificacion de peligros y evaluacion de riesgos
(IPER), analisis y efectos del modo de falla (FMEA), prondstico, métodos de gestion
de mantenimiento, trazabilidad y tratamiento de producto no conforme, entre otros.
Como resultado, los indicadores de efectividad mejoraron del 35.7% al 72%, el
ambiente de trabajo mejoré del 64% al 82% y las horas hombre dedicadas al
mantenimiento correctivo se redujeron del 86.4% al 25.55%, entre otras
indicaciones.

Para el presente estudio en base a los temas planteados sobre aplicacion de la
metodologia Phva se defini6 las siguientes variables de estudio:

Variable independiente: Ciclo DEMING
Fernandez (2018) indico que las siglas en inglés PDCA es el acrénimo de Plan, Do,
Check, Act (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar).

El ciclo PHVA permite planificar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad
y la productividad en cualquier nivel de la organizacion. Este ciclo opera de manera
continua, con acciones preventivas para asegurar que la mejora sea permanente,
y reestructuracion cuando los resultados no son los adecuados, reiniciando este
ciclo. (Gutiérrez, 2014, p.120).
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Esta metodologia aporta un enfoque estratégico para la adecuada realizacion del
proyecto debido a que se analiza todas las posibles posiciones para la mejora del
proceso como se puede mejorar gracias al feedback al término de la operacion.

Para Camison, Cruz y Gonzalez (2006) indicaron que el ciclo PDCA es una
estrategia para lograr la mejora de la calidad en el proceso de cualquier
organizacion cuando se usa junto con el método tradicional de resolucion de
problemas (p. 875). El objetivo fundamental del ciclo DEMING es la mejora de
procesos Y la calidad de los productos, pudiendo aplicar herramientas de mejora
continua en su desarrollo.

Los desperdicios en una linea productiva son conceptualizados por
Hernandez y Vizan (2013) como cualquier actividad o situacién que no brinde o
aporte un valor agregado al producto tangible o intangible, siendo asi no
fundamental en la operacién (p.21); de esta manera el ciclo DEMING busca eliminar
todo lo que no aporte valor y/o genere gastos innecesarios; los desperdicios y/o

mermas son consideradas como:

La Sobreproduccion que orienta a crear mas productos por encima de lo

solicitado incrementando costos fijos como de inventario. Implica pérdida de

tiempo, materiales y recursos.

= EI Tiempo muerto por detencién de maquinas o cualquier otro que detenga
el flujo operativo.

» Exceso de movilidad debido a una distribucién inadecuada del area operativa
y sus operadores.

= Sobre procesamiento, se origina cuando no existe un adecuado control de
calidad y el producto se tiene que reprocesar.

= Sobre Inventarios donde debido a una produccion inadecuada genera un
incremento de stock.

= Los errores en la produccion se destacaron por fallas del producto, que

requirieron un esfuerzo adicional, como reparaciones inapropiadas

(Hernandez y Vizan, 2013, p.23).

Este enfoque puede definirse como la planificacién que se realiza con base en

objetivos especificos, junto con las operaciones y procesos que se requieren para

12



lograr resultados de acuerdo con las expectativas de los clientes y las politicas de
la organizacion (Uribe, 2013, p.168).
Las etapas de la planificacidon son las siguientes:

» Analisis de la situacion actual o diagnostico.

= Deben establecerse principios y objetivos.

» |dentificar los métodos para alcanzar los objetivos.

= Asignacion de recursos para la gestion de medios.

Segun Ortiz (2016) la metodologia DEMING (planificar, hacer, verificar y actuar) se
puede utilizar en el disefio tanto como en el desarrollo de la gestion de la calidad
llegando a la etapa de la ejecucion; llega a ser considerada como una herramienta
base para el andlisis, seguimiento y control de cualquier proceso, esta herramienta

se compone de 4 etapas las que dividen el ciclo.

PLANEAR

Figura 4. Fases o etapas del ciclo - PHVA
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Fase de Planificar o planear
Sobre esta etapa Gutiérrez (2014) indico que enn esta etapa se define y analizan
los alcances del problema delimitando sus posibles dimensiones. Como una
primera etapa, el problema a abordar debe estar bien descrito y delimitado, de
manera que quede claro qué conlleva, como y donde se manifiesta, como impacta
al cliente e influye en la calidad, y como afecta la continuidad del proceso. (p.120).
El ciclo tiene como principio conocer el trabajo donde se realizara la mejora

conservando la idea de que todos y cada uno de los involucrados son duefios de
su puesto de trabajo. Para lograr los objetivos en su adecuada resolucion se deben
de conocer y utilizar las herramientas fundamentales de la calidad como lo son:

* Lluvia de ideas

» Histograma de desarrollo

» Diagrama de Ishikawa

* Hojas de verificacidén, Check list

= Diagrama de Pareto

Como resultado de la primera fase, se debe de analizar y documentar, asi
como también, el objetivo debe de estar bien especificado con el proyecto y una
estimacion de los beneficios directos que se obtendrian con la solucion del
problema. Esa etapa al ser el inicio del proyecto es de principal grado ya que
mantendra la estructura, el analisis adecuado del problema establecera los
propasitos y procesos precisos para lograr concluir con los objetivos determinados.

Para Walton (2014) esta es la fase que tiene como meta el encontrar los
problemas que afecten directamente el proceso para de esta manera adecuar un
plan que logre minimizar o eliminarlo del mismo, con el fin de mantener un proceso
continuo sin paradas (p. 87).

Se debe de investigar las posibles causas del problema y para ello se puede
utilizar el método del porqué, realizando 5 veces esta pregunta buscando el
principio del problema. Es significativo investigar las causas primarias; analizando
los momentos de las fallas y las oportunidades que esta nos brinde para mejorar
como cuando ocurre, en qué punto del proceso como en el tipo de productos en
gue se visualicen problemas. Para un adecuado analisis se recomienda utilizar

lluvia de ideas y diagramas de arbol.
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Fase de Hacer (DO)
Insta a seguir el plan elaborado en el paso anterior e involucrar a los afectados.
(Gutiérrez, 2014, p. 120) esta es la etapa donde se realizan los cambios en la
implementacion de mejoras del proceso, en esta parte se realiza una prueba
primaria de recorrido en caso de ser una linea de trabajo y analizar los cambios.
En esta parte del proceso se efectuan los puntos planificados siguiendo el
orden establecido al principio del proyecto en la etapa de planear, los participantes
deben de estar comprometidos con el proceso participando de manera permanente

y haciéndolo bien desde el inicio del mismo de manera interactiva.

Fase de Verificar (CHECK)
En esta etapa se revisan los resultados de las diferentes herramientas de calidad
que se aplicaron a una determinada area de estudio (Gutiérrez, 2014, p.120).

En esta etapa se debe de verificar el proceso después de implantar la mejora
con el objetivo de su buen funcionamiento, se debe de ajustar la operacion si es
gue fuese necesario para llegar a los objetivos esperados. Todos los resultados
obtenidos deben de ser recopilados y medidos para analizar los resultados y asi
ver si guardan relacion con los objetivos planteados, de esta manera se lograra
corregir e implantar mejoras.

Las verificaciones de las mejoras y sus resultados deben de ser evaluadas
por medio de auditorias internas o externas que nos detallen las nuevas
oportunidades que presente el proceso como su adecuado desarrollo, asi se podran

mantener los indicadores de desempefio.

Actuar (ACT)

El ciclo DEMING termina con la etapa de actuar donde se termina de evaluar el
proceso ya implementado midiendo el grado de éxito, de esta manera se podran
adoptar nuevas ideas para la continua mejora del proceso.

En esta parte del proceso es donde se deben de tomar las decisiones
sustanciales para nuevas mejoras y cambios en la operacion, se debe cumplir con
los objetivos establecidos para asi las acciones a tomar sean las mas acertadas en
la toma de decisiones. Los cambios realizados deben ser adoptados y efectuados

de manera integra ya que los resultados dependen de ellos. Para ello se requiere
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la participacion y adaptacion de todos los involucrados que participen en su

desarrollo, por ello, se deben de asegurar el cambio en niveles: el proceso mismo,

la documentacion de procedimientos e instructivos y acordar formas adecuadas de

monitoreo del proceso o problema correspondiente.

Definir ¢l problema. S——
: " o Registros
Definir el proyecto.  Analizar por qué es importante. a
Definir indicadores (variables de control) 1 2*54r/
¢ i Diagrama de Pareto
Recoger informacion existente. Brainstorming
Analizar la situacion  Identificar variables relevantes. Registros
actual. Confeccionar planillas de registros. Flowchart
Recopilar datos de interés. Diagrama de Pareto
Planear Brainstorming
Determinar causas potenciales. Registros
Analizar causas Analizar datos recopilados. Flowchart
potenciales. Observar la experiencia personal. Diagrama de Parcto
Tormenta de ideas. Diagrama de dispersion
Diagrama de causa-cfecto
Planificar Plantear un lista de soluciones. Brainstorming
i~ Establecer prioridades. Grificos de barras
soluciones. . s .
Preparar un plan operativo. Grificos circulares
Implementar SEN——
Hacer pe Ffcctuar los cambios planificados. Grificos dc barras
soluciones, N .
Grificos circulares
Diagrama de Parcto
. Recopilar datos de control. Grificos de linea
e TR Hisogenas
Grificos de control
Verificar Efectuar los cambios a escala. .
- Diagrama de Pareto
Estandarizar cl A - pcrsonal Graficos de linca
3 : Definir nuevas responsabilidades. >
NGRS Definir nuevas operaciones y SIS
T Graficos de control
especificaciones.
Procedimientos generales
Actuar Docu.rflcntar - Resumir el procedimiento aprendido. PmFodumcptos csp_odﬁcos
solucion Registros e instructivos de
trabajo
Figura 5. Etapas del ciclo DEMING-PHVA

Fuente: Carro, 2012, p.15
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Calidad

Segun Garcia (2014) indicé que la calidad es una forma de operar, crear y
proporcionar servicios cuya caracteristica mas importante es medible y debe
cumplir con un conjunto de expectativas y requisitos establecidos (p.50). El ciclo
DEMIG parte del principio de realizar las cosas de manera adecuada y presentar
procesos como productos que cumplan con los estandares establecidos.

El tema de calidad reflejado en el control estadistico de procesos, es parte
de un concepto de gestién de la calidad, que se define como una coleccion de
metodologias que pueden utilizarse caso por caso y de forma aislada para regular
la calidad de bienes y procesos. (Camison, Cruz, Gonzalez, p.50).

Para Moses (2010) esta es definida como la adecuacion de los recursos al
mejor uso, esta implica el cumplimiento total de las especificaciones establecidas
por el cliente, a su vez esta serda medida en todo aspecto por parte del cliente, para
ello se utilizaran herramientas adecuadas dependiendo de la necesidad especifica
gue se tenga; la calidad es compromiso de todos los actores de la empresa que
brindan el servicio o desarrollan un producto (p.58).

La calidad tiene implicito un costo que naturalmente incrementa los costos
productivos hasta el momento en que se adecue las mejoras de ella. Para Gomez
(1994) existen tipos diferente de costos de la calidad:

= Costos por prevencion. Son aquellos importes erogados para dar prevencion
y asi anticipar posibles incumplimientos en el desarrollo del proceso o en el
producto y/o servicio.

= Costos por evaluacion. Son las extras que son generadas por la inspeccion
y/lo pruebas de calidad dirigido hacia los productos, servicios Yy
procedimientos que se brinden en la empresa.

= Costos por fallas internas y externas. Son los importes generados al no
cumplir con las especificaciones de los productos o servicios; teniendo asi

incremento en los costos del proceso.

Mejora continua
Arias (2006) determind que el ciclo DEMING viene arraigado a la mejora de
procesos denominada Kaizen. Siendo asi esta una filosofia del Japon que

desarrolla y abarca todas las operaciones que se vean vinculadas al proceso a
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desarrollar, también asi se le puede asumir ser una estrategia de mejoramiento
permanente que sea brindar llegar al éxito competitivo.
Las siguientes son herramientas que se utilizan en el tema de calidad:

* Flujo grama del proceso

= Histogramas

= Diagramas de control

= Diagrama de causa efecto

» Gréfica de Pareto

= Lluvia de ideas

= 5’s
= Kaizen
= Poka yoke

»= Técnica del ¢por qué? y ¢como?

Uribe (2013) indic6 que el uso perenne del ciclo Phva hace posible la mejora contiua
en la organizacion, conocido también como la ruta de la calidad (p.168). Esta teoria
apoya y fundamenta que la mejora continua estid afianzada en el adecuado
desarrollo del ciclo DEMING.

Método de las 5S

Sobre el cual Barcia (2006) mencion6 que la metodologia de las 5S se puede utilizar
en todas las operaciones, asi como cualquier linea de trabajo debido a que es un
pilar de la mejora continua con la que se podra permite adecuar y mejorar el
desarrollo del proceso brindando un producto y/o servicio de calidad. Este método
tiene entre sus objetivos direccionar al empleado a trabajar en equipo generando
mejoras en la productividad.

Nava (2005) opind que es una metodologia que se centra en el orden como
la limpieza de la empresa y que cuenta con 5 pilares que ayudan a ordenar y
mejorar los puestos de trabajo (p.28).

Segun Rosas (2010) la 5S llega a ser una herramienta sencilla pero eficaz
que es practica en su aplicacion en diferentes areas o espacios de cualquier
organizacién logrando analizar diferentes puntos de ella ya sean factores humanos
como de maquinas en desarrollo.

Esta herramienta de las 5s desarrolla los siguientes pasos:
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= Seiri, dirigido a separar y afianzar los detalles que den valor a la operacién y
separar hasta depurar lo que sea innecesario.

= Siton, es la etapa de organizar dando el orden adecuado de las herramientas
o cualquier otro implemento que intervenga en la operacion.

= Seiso, es la de dar limpieza al &rea donde se desarrolla el trabajo, para ello
se debe de adecuar un tiempo fijado y respetado en el cual realizarlo asi
evitando accidentes.

» Seiketsu, el que va dirigido a la toma de tiempos como la estandarizacion de
actividades para llevar un mejor control y cumplimiento de objetivos a corto
plazo.

= Shitsuke, este determina el cumplimiento y orden de lo antes ya planteado

en la operacion de mejora.

{seiketzau } ( seison }

Figura 6. Componentes o etapas de las 5’s.
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Cadena de Valor

Socconini (2008) la defini6 como todas las operaciones que aportan valor y/o
transforman productos que se encuentran relacionados o los también entendidos
como de la misma familia, sabiendo que llegan a ser necesarias para el cliente; de
esta manera obtener un producto que se adecue al disefio desde el inicio de la
operacion hasta su término y distribucion.

Michael Porter la definio6 como el analisis que permite observar todas las
operaciones y/o actividades en la empresa que permitan dar valor al proceso y asi
tener un panorama mas adecuado para implementar mejoras en el proceso. De
esta manera el enfoque para brindar programas de mejoramiento sera mas general.
De esta manera se tendra como resultado la apertura a una ventaja competitiva
gue nos diferencie de la competencia. La cadena de valor es la que analiza y brinda
soporte a las areas que se encuentren vinculadas a la operacién teniendo asi los
de direccion, operacion y apoyo. El mapa de valor es entendido como el diagrama
de flujo general o especifico de una empresa o de un proceso en particular que
permita ver las operaciones necesarias para llegar a realizar una determinada
accion dirigida a producir un bien o servicio.

Socconini (2008) determind que un mapa de la cadena de valor es una
herramienta de gran apoyo y util, con la que se logra todas las actividades que
agregan valor como las que resultarian ser innecesarias y generen demoras o
inversiones econdémicas innecesarias. Dirigida a analizar donde encontrar los
cuellos de botella o también llamados puntos criticos (p. 105).

En el mapa de valor se veran especificados los procesos de la empresa en un
ambito general teniendo que saber de esta manera cuales son los procesos
especificos de las areas que participen como de sus operaciones, de esta manera
se podran aplicar las mejoras que conlleven a la satisfaccion como el cumplimento

de 6rdenes establecidas para el producto.
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Figura 7.

Mapa de Procesos
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Procesos

El autor Alcalde (2010) manifestdé que es una serie de tareas que se encuentran
interrelacionadas entre si por operaciones y objetivos en comun, las que tendran
como meta producir un resultado especifico ya sea un producto o servicio; a partir
de unos elementos de entrada y que se vale para ello de unos ciertos recursos.

Para Cruelles (2013) quien explicO que proceso se define como una
secuencia de tareas a las que se somete un material 0 materiales desde la entrega
de la orden de produccion hasta que se entrega al cliente (interno o externo). (p.
11). De esta manera se le denomina a la unién o consecuencia de operaciones que
formen un ciclo productivo en busca de un fin comun. Asi se le llega a entender
como una secuencia de acciones que estan de manera ordenada o en secuencia
de ellas que brindarad un producto o servicio que lleve a agregar un valor a un
determinado cliente.

Sobre el control de los procesos como de sus operaciones se debe de tener
un conocimiento integro de ella, esta se muestra como una alternativa para
garantizar un proceso limpio y falto de defectos, de esta manera se podran
identificar las posibles oportunidades de mejora con la adecuada utilizacion de
recursos. Los mapas de proceso bien organizados detallando las operaciones de
acuerdo a lo establecidos resultan ser de gran apoyo al elaborar un plan
estratégico, gracias a la informacién brindada que sirven de base en el andlisis y
seguimiento de los objetivos establecidos, para ello se debe de conocer y entender
las areas comprometidas, asi como de las personas que integren el proyecto de

mejora del proceso.

Capacitacion y auditoria

Para Fernandez (2008) la capacitacion prima como “el empleador debe garantizar
que sus colaboradores reciban formacion practica y teérica adecuada para los
peligros a los que se podrian exponer, en materia preventiva al momento de su
contrataciéon” (p.61). de donde se analiza que sirven de apoyo y seguimiento de la
mejora de procesos ya que en cada una de las dictadas se implementaran nuevas
practicas de mejora como soluciones anticipadas a los problemas recurrentes para

con ello disminuir inconvenientes en la linea.
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Estas deberan de ser dictadas por personal acorde a las necesidades pautadas de
la capacitacion que con su conocimiento brinden oportunidades de mejora a los

participantes, a su vez deberan de ser conocedores de la materia a tratar.

* DETECTAR LAS

FASE 1 |5t

CAPACITACION

» DISEMO DEL
PROGRAMA

PARA LA
FAS E D | cAPACITACION
*IMPLEMENTAR
F AS E 3 PROGRAMAS
DE MEJORA
S EVALUACION

FASE 4 | &
4 PROGRAMA DE
CAPACITACION

Figura 8. Fases de la capacitacion

Para Phillip (citado en Alcalde, 2015) explicé que la inspecciéon no influye en la
transformacién del material en un producto terminado. Su Unico propésito es
determinar si una operacion se realizé correctamente o no en términos de calidad
y cantidad (p.85)

Las auditorias derivan del término latin Auris (oido), que se dirigia a los
representantes del rey que revisaban los cargamentos en los barcos. De aqui que
se asocié al auditor con la funcion de controlar y cumplimiento de operaciones; las
auditorias tienen 2 principios basicos de funcion:

= Verificar que algo se encuentre completo, sin faltantes o pérdidas.
= Que el proceso se encuentre en los estandares establecidos y/o siguiendo

las reglas como disposiciones establecidas.
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La norma ISO 14001 ofrece condiciones ya estandarizadas de trabajo, y son
aguellas las que regulan el adecuado funcionamiento de las empresas u
organizaciones con el fin de obtener un adecuado desarrollo en sus operaciones.
Estas reglas deben de respetadas, cumplidas y someterse a controles, siendo
dados por el Estado. Estas son buenas practicas, convenios, capacitaciones
legales; estos deben de estar de acuerdo con las normas establecidas.

Para Madariaga (2004) quien refiri6 que una auditoria es un estudio
sistematico de los estados financieros, las transacciones registradas y las
actividades para ver si estan en linea con las normas de contabilidad aceptadas,
las politicas de gestibn y otros tipos de regulaciones legales o adoptadas
voluntariamente (p.13). Las auditorias son aplicadas a los procesos productivos
como a los resultados econdmicos establecidos en base a los objetivos, para un
adecuado desarrollo deben de estar en base a fichas y ser realizadas de manera
objetiva por parte de los auditores que a su vez deben de estar capacitados del

mismo para obtener resultados reales y tener el mejor analisis.

Variable dependiente: Productividad

La productividad se define como los impactos y resultados de un proceso o un
sistema, evaluados por el producto de la eficiencia y la eficacia, dos variables
intimamente ligadas a los resultados y recursos empleados. (Gutiérrez, 2015).

Garcia (2005) manifestd que es el nivel de eficiencia con el que se ponen a
trabajar los recursos disponibles para alcanzar las metas definidas. Para su
desarrollo se deben de considerar factores que permitan utilizar adecuadamente
sus recursos (p.15).

Segun Gutiérrez (2014), La productividad se mide en términos de
componentes como la eficiencia y la eficacia, cada uno de los cuales se centra en
el cumplimiento de los objetivos de la empresa. La eficiencia se refiere al vinculo
entre la produccion y los recursos empleados, mientras que la efectividad se refiere
a completar las operaciones programadas o planificadas.

Por otro lado, Cruelles (2012) detallé que es el indice que mide el vinculo
entre el nimero de elementos o insumos utilizados para lograr un determinado nivel

de produccién (p. 10).
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La produccion obtenida y los recursos utlizados dan como resultado el
cumplimiento del cronograma previsto. Ademas, conviene recordar que los
objetivos relacionados con las metas no solo se preocupan por el uso eficiente de
los recursos, sino también por el compromiso y los objetivos marcados de acuerdo
con los criterios de la linea de proceso.

Garcia (2005) también detall6 que un crecimiento de la productividad no
ocurre por si solo; mas bien, son los gerentes decididos y capaces los que lo inician
y lo logran mediante el establecimiento de metas y la eliminacion de impedimentos
gue impiden que estas metas se cumplan (p. 9). El adecuado cumplimiento de las
metas nos lleva a una mejora en la productividad ya sea como resultado del proceso
con la buena utilizacion de los recursos que intervengan en él.

Garcia (2014) citado por Darwin (1989) indicé que la productividad, en su
sentido mas basico y mas amplio, es la relacion entre productos e insumos o
recursos utilizados (p.50). este es el resultado de la relacion entre lo usado o que
incurre en el proceso y la inversion realizada de inversion econémica. Para poder
llegar a los indices esperados se implementar mejoras evaluando los resultados

con el retorno de la inversién obtenida.

[
entrada, inpouts

equipo, materiales

mano de obra

-

produccion
operaciones

proceso de cambio

salida, outputs

bien y/o servicio finalizado

Figura 9. Curso del proceso de productividad
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Donna (2012) la refirid que la produccion, en términos cuantitativos, se refiere a la
cantidad de cosas y / o servicios producidos, mientras que la productividad se
refiere a la relacion entre la cantidad producida y los insumos necesarios para
producirla (p. 19).

Los términos a utilizar para referir a la productividad son la eficiencia y
eficacia, aunque otros autores la relacionan con la calidad y la analizan

directamente con el rendimiento que demuestra el resultado obtenido.

Figura 10. Componentes de la Productividad
Eficiencia
El vinculo entre el resultado logrado y los recursos gastados es de lo que se trata
la eficiencia. La aplicacién de mejoras de eficiencia implica limitar el desperdicio de
recursos, reducir el tiempo perdido debido a la escasez de suministros,
reparaciones, mantenimiento no programado y optimizacion de recursos.
(Gutiérrez, p.20).

Para Chiavenato (2006) quien refirid6 que la utilizacién eficiente de los
recursos disponibles se denomina eficiencia. Se describe mediante la ecuacion E
= P / R, donde P representa los productos finales y R representa los recursos

consumidos (p.69). Se encuentra dirigida a la mejor utilizacién de los recursos en

26



busca de maximizar la produccién, minimizando su utilizacion; es decir la
optimizacién de ellos, ya sean materiales o por el uso significativo del tiempo.

Para Cruelles (2012) la eficiencia es la que llega a medir la utilizacion de
insumos y el resultado obtenido al final (produccion), para llegar un adecuado
indicador de esta se debe de operar de manera adecuada desde el inicio de
cualquier proceso y asi mejorar los resultados deseados.

Para mejorar la productividad se debe de hacer un analisis de todos los
factores que en ella participen, la evaluacién y cumplimiento de ellos es el pilar para
mejorar sus indicadores. Entre estas variables encontramos el tiempo estandar que
es el requerido para que un operario promedio, plenamente cualificado y capacitado
y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo una labor establecida. Esta sera
determinada sumando los tiempos asignados que incurran en la operacion, siendo
expresado en tiempo hombre (Horas hombre o Minutos hombre) y en Tiempo
maquina. (Cruelles, pag. 27)

Segun Lépez (2013) la eficiencia llega a ser una proporcion de la utilizacion
de los recursos, esas fracciones se ven afectadas de manera directa a la velocidad
con que se obtengan los productos o servicios establecidos; es decir a mayor
demora la eficiencia disminuye (p.37).

Se denomina eficiencia productiva o técnica cuando todos los recursos
econdémicos son utilizados de manera eficiente, de esta manera la produccion
utilizaria al minimo los recursos. Para lograrlo se deben de manejar practicas
eficientes (bestpractice) en las operaciones del proceso; tanto administrativos como

tecnoldgicos.

Eficacia

La eficiencia se define como la relacion entre los resultados obtenidos y los
objetivos marcados con el fin de optimizar la productividad de los equipos,
materiales y procesos para cumplir con los objetivos marcados. Ademas, la eficacia
debe buscar aumentar y mejorar las habilidades de los empleados a través de la

formacion. (David M., p. 38).
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De esta manera se le puede mencionar como la manera en que se cumplen las
metas implantadas al inicio de un proceso sabiendo que el propdsito inicial y
primaria es cumplir con el producto o servicio. (Gutiérrez, 2014, p. 21).

Para Ortiz, O. y Ortiz, J. (2016) mencionaron que a pesar de tener en cuenta
los resultados, la eficiencia, a diferencia de la eficacia, se preocupa principalmente
por hacer el mejor uso de los recursos disponibles para lograr los resultados
deseados (p.14)

Una variable marcada en cada operacion es el factor tiempo, que actia en
toda operacion y se convierte en un factor primario que al ser utilizado de manera
inadecuada incrementa los costos productivos. La eficacia mide los resultados que
se solicitan al inicio del proceso y se refleja en las cantidades realizadas y su
percepcion de la calidad.

Medianero (2016) mantuvo que la eficacia llega a ser la relacion existente
entre los resultados obtenidos necesarios para cumplir con los requerimientos
solicitados y los objetivos planificados, sumado a los que fuesen utilizados fuera de
cualquier planificacion anticipada a ella, metas trazadas (p.38).

La efectividad puede relacionarse al cumplimiento de un objetivo teniendo
que hacer lo que debe hacerse para ello, esta sera denominada como la capacidad
de determinar los objetivos apropiados y tener que hacer lo necesario para su

cumplimiento.

Costos de Produccion
Estas son llamadas las condiciones fisicas o recursos utilizados (humanos o
materiales) para el cumplimiento de la produccion. Asi de esta manera Reig (2013)
la entiende como la eficiencia econdmica en lo involucrado en el proceso, que
determine el costo de produccién en una organizacion y/o empresa (p.78).

Los tipos de costos son por la oportunidad, fijos, variables y el marginal. Para
poder calcular de manera exitosa la inversion en un proyecto se debe de tener el
punto de equilibrio, asi la informacién serd mas acertada en cuanto se pueda

producir y la ganancia que se obtendra.

28



I1l. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de la investigacion

Valderrama (2014) definié que este estudio permite la aplicacion de solucion sobre
un entorno concreto; la investigacion aplicada se esfuerza por actuar y construir
mejoras sobre un problema evidenciado (p.165).

Este tipo de relacién busca la relacion entre los resultados y objetivos al término de
la ejecucién para asi determinar la relacion que hubiese entre ellas. De acuerdo a
lo mencionado la presente investigacion es considerada aplicada por el contenido
tedrico recopilado y analizado los cuales brindan el soporte a cada una de las

variables segun el problema identificado

Disefio de investigacion

Hernandez (2014) explico que los disefios experimentales son cuando existe la
intervencién de un aporte del investigador en donde se incluyen dos o mas variables
de estudio, esto permite que uno de ellos sea el que se manipule con la intencion
de que surta un efecto sobre la dependencia que es considerada como parte del

problema a mejorar. (p 98).

Nivel de investigacion

Valderrama (2014) expreso que el nivel es de tipo explicativo ya que brinda un
fundamento conciso de manera descriptiva en base a los conceptos y/o fenédmenos,
de esta manera se llegaran responder las causas del problema identificado.
También considerando el tipo de disefio, Valderrama (2013) menciond que cuando
existe la decision de manipular una de las variables de manera que se pueda ver

como incide en la variable de dependencia implica un disefio cuasi-experimental.

Enfoque

Al respecto Valderrama (2015) explicé el enfoque cuantitativo implica recopilar
datos y analizarlos para responder a los desafios del estudio. Utiliza herramientas
estadisticas para contrastar datos y hallazgos, demostrando la falsedad o veracidad

de las hipétesis (p.68).
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Ademas, Lerma (2008) indicd que las hipotesis propuestas pueden ser descritas
numéricamente, y el estudio establecido tiene soporte numérico en base a los datos

recolectados de las variables de investigacion.

Alcance

Sobre el alcance de esta investigacion Sampieri, et al. (2014) sostuvieron que se
cuando el estudio presenta dos mediciones sobre un mismo grupo de estudio
estamos frente a un estudio de alcance longitudinal. Para este estudio se hicieron
dos mediciones que fueron antes y después de la aplicacion del aporte propuesto.
En dicho periodo fueron medidos los indicadores propuestos de las variables con

el fin de mejorar la productividad.

3.2.Variables y operacionalizacion

Para el desarrollo de esta investigacion se consideré dos variables de estudio, estos

fueron:

Variable independiente: ciclo DEMING

Definicién conceptual

Para Fernandez el ciclo PDCA, también conocido como “circulo Deming”, es una
estrategia de mejora continua de la calidad considerando cuatro etapas. Estos son:

Planificar, hacer, verificar y actuar (p. 29)

Definicién operacional
Para la evaluacion de esta variable se evalu6 mediante sus dimensiones

declarados en el marco teérico los cuales son los siguientes:

Dimension 1: planear
Indicador:

= [ndice de planificacion (%) = actividades realizadas / actividades planificadas

Dimensién 2: hacer
Indicador:

= [ndice de actividades (%) = actividades logradas / actividades planificadas
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Dimensién 3: verificar
Indicador:

= [ndice de cumplimiento (%) = metas logradas / metas planificadas

Dimensién 4: actuar
Indicador:

= [ndice de mejora (%) = actividades controladas / actividades en evaluacion

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual
Se mide por el producto de la eficiencia y la eficacia, que tiene una relacion directa
con los resultados y los recursos empleados, y relaciona los impactos y

consecuencias que se obtienen de un proceso o sistema. (Gutiérrez, 2015, p. 20)

Definicién operacional
La productividad sera medida mediante el analisis de la eficiencia y eficacia en el

proceso como es sus resultados.

Dimension 1: Eficiencia
Indicador:

* Productos conformes (%) = productos conformes / cantidad total producida

Dimension 2: Eficacia
Indicador:
= Cumplimiento del programa (%) = cantidad producida / cantidad programada

El tipo de escala de medicion, aplicada a las dos variables fue el de tipo Razén.

3.3.Poblacién y muestra

Sobre la poblacion de estudio Pérez (2002) indic6 que representa el valor del
conjunto de las unidades de andlisis que pueden ser individuos, objetos o
elementos del estudio de una investigacion; son la base para la recopilacion de
informacion (p. 65)

Para el estudio se tomé como poblacion a la produccion del area de vulcanizado de
la empresa cuyo estudio fueron hechas durante las 8 semanas de analisis del ciclo

de Deming previas y posteriores a la implementacion
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Muestra

La muestra para este estudio lo definieron Hernandez, et al. (2014) como el
subconjunto de toda la poblacién, entendiendo que sus elementos pertenecen al
conjunto descrito por sus caracteristicas similares (p. 240). Para este estudio se
consideré el tipo de muestra a conveniencia de la investigacién, lo cual implica que
serd tomado en igual al numero de la poblacion.

La unidad de andlisis esta compuesta por la produccion semanal realizada en el
proceso de vulcanizado, en la cual utilizaremos los indicadores de medicion de la
empresa Willy Busch S.C.R.L puesto que nos brindara la informacion necesaria

para el estudio del proyecto.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica

La técnica como definicién para estudio segun Bernal (2010) mencioné que en la
investigacién es crucial definir la técnica que permita recoger los datos ademas de
permitir validar la informacién que estamos recopilando para la investigacion, que
puede ser primaria o secundaria.

Primaria: Esta fuente de informacién esta relacionado con la obtencién en el mismo
lugar del estudio como documentos, reportes, procesos, etc.

Secundario: Implica la obtencion de datos de una variedad de fuentes externas,

como publicaciones, Internet, articulos y libros que son relevantes para el estudio.

Instrumentos de recoleccion de datos

Los instrumentos en este estudio segun Valderrama (2014) quien indic6 son
herramientas que emplea el investigador para recopilar y almacenar datos que
permita arrojar resultados validos y, por tanto, deben elegirse de manera
consistente (p.195)

En esta investigacion como instrumento que se utilizaron estan los registros de
informe de no conformidad, registro de control de proceso y productos, registro de
programacion diaria e Informe de indicadores mensuales. Estos se encuentran en

el anexo 11, 12 y anexo 13.
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Validez del instrumento de medicion

La importancia de la validacion del instrumento de recoleccion radica en el hecho
de que le permitira responder a los objetivos del estudio o probar una determinada
hipotesis de investigacion (Bernal, 2010, p. 235).

La validez de los instrumentos de medicion en este caso fue realizada por medio
del juicio de especialista conocedores del tema de estudio con el grado exigido;
quienes indicaron que los instrumentos revisados cumplen con los requisitos de
medicion y dieron su aprobacion. Estos documentos de validez se encuentran en

el anexo 14,15 y anexo 16.

Tabla 2. Expertos que dieron validez al instrumento de medicion
Experto Grado Condicion
Mg. Farfan Martinez, Roberto Magister Aplicable
Dr. Panta Salazar, Javier Magister Aplicable
Dr. Contreras Rivera, Robert Doctor Aplicable

3.5.Procedimientos
Actualmente la empresa pasa internamente con baja productividad por lo que la
presente investigacion implementando la metodologia de Deming, busca elevar y
mejorar estas estadisticas.
La linea de filtros Willy Busch esta en desarrollo permanente mejorando sus lineas
de desarrollo tecnolégico automotriz como el parque automotor. Se manejan 2
variedades de productos:

» Retenes livianos, destinado a vehiculos livianos utilizados para aire,

lubricantes y combustibles
» Retenes pesados, vehiculos diferentes que comprenden servicios para aire,

lubricantes, combustibles, refrigeracién y repelentes al agua.

Plan de propuesta de solucion

El proceso de vulcanizado, el cual la presente investigacion esta enfocada, es el
centro de todo el proceso de produccién de los retenes en la empresa dado que es
guien utiliza las partes fabricadas para unirlas como vulcanizarlas. Los elementos

de entrada en su proceso son el casco de metal y el caucho en tiras, aqui se utiliza
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una maquina prensadora, DENG-YI, y dispositivos mecanicos denominados
moldes o matrices, las que varian de acuerdo a las dimensiones de los retenes,
ellas daran forma al producto de acuerdo a su disefio.

Al momento de ingresar los materiales los operarios encargados deben de
verificar las especificaciones para tener productos de calidad, el personal a operar
la maquina realiza un muestreo de la cantidad proporcionada ya sea de cascos de
metal o caucho en tiras, para asi se encuentren de acuerdo a las especificaciones
ensefadas, para ello cuenta con una tabla donde se controla el proceso y otra tabla
de matriz de riesgos de proceso, los cuales indican las condiciones de las entradas
como también la maquinaria y los dispositivos.

El proceso de vulcanizado cuenta con 3 areas de prensado:
* Vulcanizado en prensa de dos niveles
» Vulcanizado en prensa DENG-YI

= Vulcanizado en prensa inyectora

El estudio y aplicacion de la mejora esta direccionado al proceso de
vulcanizado en prensa inyectora, se utilizan 9 maquinas automatizadas DENG-YIS,
las cuales utilizan una temperatura de 180° C a 200° C durante 1 a 2 minutos,
dependiendo del producto a vulcanizar, no obstante, por lo general se utilizan poco
mas de 2 minutos, las demoras por unidad son dadas por la inadecuada calibracion
de las maquinas. El tiempo de trabajo diario es de 8 horas y la maquina tiene una
capacidad de 240 prensadas al dia, en cada prensada de la maquina se logran
vulcanizar 10 productos lo cual se daria una capacidad de 2400 retenes por dia de
8 horas.

De acuerdo a como se va produciendo se van verificando los productos en
el tiempo de prensado, es decir en los 2 minutos de espera de vulcanizado e la
maquina, el personal inspecciona los productos de la anterior prensada y separa
los conformes con los no conformes, se detectan porcentajes elevados de no
conformidades ocasionando la baja productividad del proceso.

Se tiene una planificacién de capacitaciones al personal que es realizado por
el encargado del area, esta persona cuenta con conocimiento empirico del proceso
y se suma el no conocer el proceso de calibrado de las maquinas ya que son

nuevas.
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Estas capacitaciones son dadas en un horario fuera del normado, por lo que el
personal no esta obligado a la asistencia, por lo que el indice de ausencias es alto.

DIAGRAMA DE PROCESOS DE LA EMPRESA WILLY BUSCH S.C.R.L

DIAGRAMA DE PROCESOS / PRODUCCION DE RETENES

| T Qo)

DIAGRAMA DE PROCESOS / VULCANIZADO

Figura 11. Diagrama de procesos

La capacidad de las maquinas esta limitada por la adecuada utilizacion por parte
de los operarios, los que no se encuentran adecuados al cambio de estilo de trabajo
ya que se tiene una antipatia por la utilizacion de nueva tecnologia, asi como estar
reacios al cambio generacional e ideas y soluciones mas sencillas, debido a que

antes los trabajos eran realizados de manera manual en esta linea.

Proceso de Vulcanizado

Luego de realizar un andlisis basado en la herramienta BRAINSTORMING, que fue
realizado por la intervencion directa de los agentes del proceso de vulcanizado
como en el andlisis de las causas de fallas y/o demoras sumado al indice de
paradas como a los cumplimientos de las capacitaciones se evaluaron alternativas

de mejora basadas en la continuidad de las capacitaciones.
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DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO DE VULCANIZADO

HABILITADODE ~ HABILITADODE  HABILITADODE  \i| CANIZADO
CAUCHO CASCOS MOLDES

Werificar y Verificar y Verificar y Prender
preparar preparar preparar maq_‘]‘c'“a ¥
cucho €ascos molde venmear
estado

Instalar
molde

Colocar
productos
enla
maguina

LEYENDA
g -
@ | -
- .

TOTAL 7

Yulcanizar
productos

Inspeccionar
productos

Figura 12. Representacion del DOP-proceso vulcanizado

En la tabla 2 se manifiesta las causas principales de la baja productividad que se
llega a fundamentar en malas capacitaciones como el incumplimiento de ellas,
estas son brindadas en fechas como horarios no elaborados de manera adecuada
debido a la mala planificacion, referido a los dias como horarios fuera de la jornada
laboral.

Las auditorias llevadas al personal como al desenvolvimiento de los
procesos demuestran que hay capacitaciones inadecuadas, a su vez las
inspecciones internas de los productos no cumplen los parametros establecidos; de

esta manera las entregas no mantienen la calidad de los productos. De esta manera
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hay mayor utilizacién de los recursos que son utilizados en la linea productiva, tanto

materiales como el tiempo de realizacion.
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Figura 13. Mapa de procesos de la vulcanizadora

Durante el desarrollo de la implementacion se lograron evidenciar faltas por parte

de los colaboradores, asumidos a problemas personales o compromisos que

ocasionan faltas a las capacitaciones como la falta de interés por asistir a las

mismas. Siendo estas un factor que no agrega valor al proceso disminuyendo la

capacidad del dia de desarrollo.

Esta falta de capacidad genera que los horarios de trabajo se extiendan para llegar

a cumplir con el pedido requerido. Aunque las demoras sin adjudicadas a la mala

posicion de los materiales e implementos que actian en el proceso, como que no

se cuenta con las fichas técnicas ni el conocimiento adecuado en la utilizacion de

las maquinas.
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Implementacion de la mejora

Luego de la evaluacion de las operaciones como de las capacitaciones en el area
de vulcanizado, se procedi6o a planificar una nueva idea de mejora ya que
anteriormente se planteaba la idea de capacitar a los colaboradores con un nimero
de temas en horarios que no se encuentran allegados a la realidad de la empresa,;
debido a que se tendria que para la produccion por mucho tiempo; lo que llevaria a
fallas en la eficiencia de la linea.

Para esto se adecud un nuevo programa de capacitacion basado no en el
incremento de ellas, por lo contrario, una reduccion y mejoras en los temas a
plantear siendo méas especificos y controlando de manera mas adecuada el
resultado de su implementacion.

Teniendo puntos clave en la realizacion de ellas como son:
- La adecuada utilizacion de las prensas

- Tiempos de desarrollo de operaciones

- Seguridad en el area

- Limpieza de lugares de trabajo

- Soluciones a problemas técnicos

- Mejora de proceso

- Trabajo en equipo

- Calibracion y balanceo de la maquina

- Flexibilidad al cambio

Para implementar las nuevas directrices se debe de plantear que es lo que necita
mejorar y plantear objetivos a corto plazo como:
» Definir la necesidad de clientes internos y externos en términos de valor.
= Determinar dénde se manifiestan los puntos fuertes de la linea en el flujo de
valor.
= Crear y mejorar un sistema que represente con precision el estado futuro del
proceso.
= Utilice el nuevo flujo planificado para implementar la mejora.
= Establecer objetivos y eliminar impedimentos mediante la implementacion
de nuevos procesos.
= Evaluar el progreso, la retroalimentacion y la evaluacion adecuada utilizando

parametros establecidos.
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El punto inicial fue buscar la mejora en la distribucion de las personas y materiales
que intervienen en el proceso, la implementacion del ciclo DEMING permitir4 una
evaluacion periddica de los resultados de las capacitaciones. De esta manera se

busco eliminar los defectos del proceso como del producto terminado.

Los objetivos de la implementacion del ciclo DEMING son:

- Se forman expertos en cada puesto

- Las operaciones son consistentes

- Se crean procesos flexibles al realizarlos en una Unica ubicacion

- Crea una variedad de disefios

- Se reducen pasos, distancias y procesos.

- Se reducira el inventario;

- Se fomentard la colaboracion;

- Se estableceran métodos flexibles.

Las capacitaciones seran dirigidas a mejorar los resultados de la linea y para ello

se tuvo que realizar:

Formacion del equipo de mejora
En esta parte se solicitard y capacitara al personal que participe el proceso, que
son 9 puestos de trabajo, de esta manera se podra dar respuesta adecuada y un

buen manejo de las maquinas.

Planificacién del proyecto

Elaboracion del mapa de proceso, es la primera parte del proyecto de mejora donde
se procedio a hacer el mapa de proceso con el apoyo de los encargados del area
de proyectos. Asi se lograron encontrar los puntos débiles del proceso y validar las
oportunidades de mejora, a la vez entrelazar las funciones de cada parte del
proceso operativo para ver las deficiencias. Anexos

3.6.Método de analisis de datos

Bernal (2000) explico que este punto implica procesar los datos recolectados de la
poblacién de estudio en el tiempo que durd la investigacion; los mismos que
servirAn para generar resultados, que después seran analizados segun las

hipotesis u objetivos planteadas (p.179)
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La informacion recolectada y seleccionada permitird tener los resultados de la
investigacion, para ello, es importante poder realizarle dos tipos de analisis,

descriptivo e inferencial.

Estadistica descriptiva e Inferencial

Uno de los roles fundamentales de la estadistica es el andlisis descriptivo, que
implica describir los datos mediante tablas y graficos para que la informacion se
entienda facilmente. Estas seran interpretadas después de realizar la prueba de
normalidad en SPSS, en ella se apreciard si la hipotesis se acepta o se rechaza.

Los datos se tabularan en tablas en este tipo de estudio para que toda la
informacion esté en orden y se puedan crear graficos para una mejor visualizacion
y comprension, todo ello utilizando la herramienta Excel. Asi mismo, la data ya
ordenada se procedera en realizar un andlisis inferencial, utilizando la herramienta
SPSS, con el propésito de determinar si las hip6tesis planteadas son aceptadas y
asi se pueda definir la viabilidad de la investigacion.

Del mismo modo, Hernandez, et al. (2014) explicaron que es probar las
hipotesis y estimar los parametros de la investigacion. Es la parte donde se obtiene
las conclusiones para contrastar la totalidad del estudio basados en los datos de la
muestra. Los resultados mostraran la valides de la hipdtesis o si esta sera

rechazada.

3.7.Aspectos éticos

La informacion extraida es proveniente del estudio aplicado a las labores que
realiza la empresa Willy Busch S.C.R.L, para mejorar la calidad del proceso de
vulcanizado el cual durante el periodo inicial de la investigacién se evidencio tal
problema; se respeto la politica de la empresa, se garantiza la claridad y veracidad
de la informacion extraida de la empresa. La carta de la organizacion que autoriza

el desarrollo de esta investigacion se encuentra el anexo 17.

40



IV.RESULTADOS

Aspectos generales de la empresa

WILLY BUSCH SCRL, surge en el afio 1986, dirigida al sector automotriz en el rubro
metal mecéanico. La empresa fabrica retenes, las cuales sirven para evitar el paso
de sustancias liquidas que puedan dafiar las partes involucradas, mas que nada se
usan en todo lo que tenga que ver con lubricantes, ya que su mayor enfoque es
evitar el paso del aceite, dicho esto los retenes son usados en todo tipo de vehiculos
y hasta en maquinaria industrial.

Misidn: Fabricamos y distribuimos sellos automotrices e industriales que protegen
magquinas y equipos. Para satisfacer a nuestros clientes y contribuir al bienestar de
nuestra sociedad,

Vision: Ser lider nacional en la fabricacion y distribucion de filtros, ofreciendo la

solucion mas confiable en retenes de calidad.

Fabrica Textil La Unién 7;

Aon
AV Nicolas Ao

s Ayllon

WILLY BUSH 5 o
Parque de Los Anillos §

URB. LOS S AN

Figura 14. Localizacion de la empresa

Willy Busch S.C.R.L es la Unica empresa peruana certificada con ISO 9001:2015
que fabrica y vende retenes, con una trayectoria de 49 afos, se ha posicionado en
el mercado compitiendo con productos del pais de China, los cuales son una

amenaza por los bajos precios que ofrecen.
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Variable independiente: Dimension 1, planear

Para ello se debera de evaluar el nimero de capacitaciones sabiendo que deben

de ser cumplidas en su totalidad y que la percepcion de los colaboradores es

negativa ya que aluden que el nimero de estas es elevado y repetitivo de acuerdo

a los temas que se tocan.

Tabla 3. Valores Pre de planear
SEMANAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES INDICE DE
CONSIDERADAS PLANIFICADAS PLANIFICACION

1 9 16 56.25%
2 9 16 56.25%
3 10 16 62.50%
4 10 14 71.43%
5 9 15 60.00%
6 10 15 66.67%
7 8 14 57.14%
8 10 15 66.67%

PROMEDIO 75 121 62.11%

Interpretacion: La tabla 3, indica el porcentaje de aceptacion por parte de gerencia
referido a las presentaciones de las capacitaciones, como actividades, que se

brindarian en una semana de trabajo.

PRE PLANEAR
80.00%
i 66.67% 66.67%
70.00% . .67% .67%
62.50% 60.00% )
60.00%  56.25% 56.25% 57.14%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8
SEMANAS
Figura 15. Presentacién porcentual dimension planear
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Dimension 2, hacer

Este indicador no especificaba con claridad las capacitaciones realizadas ya que
no eran ingresadas en su exactitud, teniendo que manejarla en base a la
informacion brindada por parte de los encargados. De estos resultados se tomaran

acciones correctivas que logre mejorar la situacion.

Tabla 4. Valores pre de Hacer
SEMANAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES INDICE DE
LOGRADAS PLANIFICADAS ACTIVIDADES

1 5 9 55.56%
2 5 9 55.56%
3 7 10 70.00%
4 5 10 50.00%
5 3 9 33.33%
6 4 10 40.00%
7 5 8 62.50%
8 3 10 30.00%

PROMEDIO 37 75 49.62%

Interpretacion: La tabla 4, indica el porcentaje de logro referido a las actividades

aceptadas por la gerencia y las que estan realizadas en las fechas propuestas.

PRE HACER

80.00% 70.00%
70.00% i i 62.50%
60.00%  55-56% 55.56% 50.00%
50.00% 40.00%
40.00% 33.33% 30.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

1 2 3 4 5 6 7 8
SEMANAS

Figura 16. Presentacidon porcentual dimension planear
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Dimensién 3, verificar

Este indicador demuestra cuantas personas fueron capacitadas en las fechas

establecidas sabiendo que son 9 colaboradores que laboran en la linea de

vulcanizado y en las capacitaciones establecidas.

Tabla 5. Valores pre de Verificar
METAS INDICE DE

SEMANAS METAS LOGRADAS PLANIFICADAS CUMPLIMIENTO
1 28 45 62.25%
2 27 45 60.00%
3 44 63 70.00%
4 31 45 68.00%
5 18 27 67.00%
6 25 36 70.00%
7 29 45 65.00%
8 21 27 76.00%

PROMEDIO 223 333 67.28%

Interpretacion: La tabla 3, indica el indicador de las asistencias a las capacitaciones

ya que se mide el indice de asistencia a ellas.

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Figura 17.

PRE VERIFICAR

%
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2

76.00%

70.00%
| 65.00% |
7 8

Presentacion porcentual de la dimensién verificar
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Dimensioén 4, actuar

Registra el niumero de mejoras referida a los temas dados en la capacitacion

brindada por parte de los encargados, siendo esta evaluada por el jefe del area 'y

con el seguimiento de los involucrados.

Tabla 6. Valores Pre de actuar
SEMANAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES INDICE DE
CONTROLADAS EN EVALUACION MEJORA
1 7 13 53.85%
2 6 14 42.86%
3 4 13 30.77%
4 4 14 28.57%
5 5 13 38.46%
6 5 11 45.45%
7 7 14 50.00%
8 5 12 41.67%
PROMEDIO 43 104 41.45%

Interpretacion: La tabla 5, indica los resultados porcentuales referidos a la

evaluacion y logros obtenidos luego de las actividades y capacitaciones.
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40.00%
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Variable dependiente
Productividad
Esta es brindada por las producciones realizadas en la linea de vulcanizado en las

8 semanas de estudio, especificado en el resultado de la eficiencia y eficacia.

Tabla 7. Pre productividad

VALOR
SEMANA EFICIENCIA EFICACIA INDICADOR

1 86.36% 80.24% 69.30%

2 87.62% 80.09% 70.18%

3 88.67% 79.49% 70.48%

4 86.61% 80.61% 69.82%

5 86.78% 77.81% 67.53%

6 84.83% 79.54% 67.48%

7 85.13% 80.88% 68.85%

8 87.91% 80.00% 70.33%
TOTAL 86.74% 79.83% 69.24%

Interpretacion: La tabla 7, indica el resultado de la productividad en las 8 semanas
de desarrollo pre a la implementacion de la mejora, mediante el analisis de la

eficiencia y eficacia.

PRE PRODUCTIVIDAD

71.00%
48% .
70-48 70.33%

70.50% 70.18%
70.00% 69.82%
69.50% 69.30%
60,007 68.85%
68.50%

.00% y
68.00 67.53% 67.48%
67.50%
67.00%
66.50%
66.00%

1 2 3 4 5 6 7 8

65.50%

SEMANAS

Figura 19.  Presentacién porcentual de la productividad
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Dimensién 1, eficiencia
Este serd analizado respecto a la utilizacion del material como a las mermas o
también llamados productos rechazados, siendo preparados en un tiempo marcado

por el encargado del area.

Tabla 8. Valores Pre de eficiencia
NUMERO DE CANTIDAD VALOR
SEMANA PRODUCTOS
CONEORMES PRODUCIDA INDICADOR
1 9720 10330 94.09%
2 9537 9965 95.70%
3 9914 10319 96.08%
4 8828 9289 95.04%
5 8806 9470 92.99%
6 9416 9893 95.18%
7 9333 9895 94.32%
8 9299 9896 93.97%
TOTAL 74853 79057 94.67%

Interpretacion: La tabla 8, indica el resultado de la utilizacion de los materiales en

la linea de vulcanizado medida n base a la eficiencia del proceso.

PRE EFICIENCIA

89.00% 88.67%
88.00% 87.62% 87.91%
87.00%  86.36% 86.61% 86.78%
ZZZZ‘: 84.83% 85.13%
84.00%
83.00%
82.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

SEMANAS

Figura 20. Presentacién porcentual de la eficiencia
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Dimension 1, eficacia
Este sera analizado respecto a los resultados obtenidos dirigidos al cumplimiento

de los requerimientos en la linea de vulcanizado.

Tabla 9. Valores Pre de eficacia
CANTIDAD CANTIDAD VALOR
SEMANA PRODUCIDA PROGRAMADA INDICADOR
1 9629 12000 80.24%
2 9611 12000 80.09%
3 9539 12000 79.49%
4 9673 12000 80.61%
5 9337 12000 77.81%
6 9545 12000 79.54%
7 9705 12000 80.88%
8 9600 12000 80.00%
TOTAL 76639 96000 79.83%

INTERPRETACION: En la tabla 9 se muestra cémo se cumplen las entregas y uso
de recursos dirigido al indicador de la eficacia en la linea de vulcanizado medida n

base a la eficiencia del proceso.

EFICACIA
81.50% 80.88%
81.00% 80.61%
80.50%  80-24% 80.09% 80.00%
80.00% 79.49% 79.54%
79.50%
79.00%
78.50%
78.00% 77.-81%
77.50%
77.00%
76.50%
76.00%
1 2 3 4 5 6 7 8
SEMANAS

Figura 21. Presentacion porcentual de la eficacia
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Dimension 1, planear

Después de la ejecucion de la mejora se obtuvieron resultados que muestran como

se mantiene el indicador de aceptabilidad de los proyectos. Luego de presentarse

un plan de mejora en las 8 semanas de estudio se tiene que analizar el nUmero de

ellas que han sido aceptadas para marcar un KPI que muestre la mejora en los

temas como el nimero de ellas; sabiendo que una mejora no implica el incremento

de capacitaciones si no la calidad de estas.

Tabla 10. Valores de Planear post
SEMANAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES INDICE DE
CONSIDERADAS PLANIFICADAS PLANIFICACION

1 7 9 77.78%
2 9 9 100.00%
3 7 10 70.00%
4 6 8 75.00%
5 8 10 80.00%
6 8 10 80.00%
7 6 7 85.71%
8 7 8 87.50%

PROMEDIO 58 71 82.00%

Interpretacion: La tabla 10, se indica el nimero de capacitaciones aceptadas por

parte de la gerencia como la disminucién de ellas incrementando la calidad de las

capacitaciones.
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100.00%
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Figura 22.
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Dimensioén 2, hacer

Luego de la aceptacion de las capacitaciones se evalla el cumplimiento de ellas en

los horarios establecidos como los dias planificados, no teniendo que afectar los

procesos productivos. Esta evaluacion se hace durante las 8 semanas de desarrollo

siendo evaluado por la persona encargada y dando informes a gerencia.

Tabla 11.  Valores de Hacer post
SEMANAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES INDICE DE
LOGRADAS PLANIFICADAS ACTIVIDADES

1 6 7 85.71%
2 9 9 100.00%
3 7 7 100.00%
4 5 6 83.33%
5 7 8 87.50%
6 7 8 87.50%
7 5 6 83.33%
8 6 7 85.71%

PROMEDIO 52 58 89.14%

Interpretacion: La tabla 11, se indica el resultado en el cumplimiento de las

capacitaciones como actividades durante las 8 semanas de desarrollo.
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Dimensién 3, verificar

Este indicador sera brindado por el nimero de personas que asistan a las

capacitaciones, sabiendo que ellos no se presentan en su totalidad debido a la

inadecuada planificacion de los horarios como de los dias a realizarse. Para ello se

establecieron nuevos horarios, mas flexibles y dentro de los horarios de trabajo.

Tabla 12.  Valores de Verificar post
METAS METAS INDICE DE

SEMANAS LOGRADAS PLANIFICADAS CUMPLIMIENTO
1 41 54 76.00%
2 69 81 85.00%
3 50 63 80.00%
4 41 45 90.00%
5 63 63 100.00%
6 62 63 98.00%
7 39 45 86.00%
8 49 54 90.00%

PROMEDIO 412 468 88.13%

Interpretacion: En la tabla 12 se muestra el cumplimiento en las 8 semanas de la

capacitacion del personal, sabiendo que son 9 colaboradores en la linea.
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Figura 24.
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Dimension 4, actuar
Esta serd la evaluacion que se dara a la aceptacion, mejora y control de los puntos
especificados en las capacitaciones haciendo auditorias al proceso de vulcanizado

como al conocimiento de los colaboradores sobre el proceso a realizarse.

Tabla 13.  Valores de Actuar post

SEMANAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES INDICE DE
CONTROLADAS EN EVALUACION MEJORA
1 7 8 87.50%
2 6 7 85.71%
3 8 8 100.00%
4 9 10 90.00%
5 8 9 88.89%
6 9 10 90.00%
7 8 9 88.89%
8 7 9 77.78%
PROMEDIO 62 70 88.60%

Interpretacion: La tabla 13, se indica el porcentaje de aceptaciones, control y

mejoras como resultado de las capacitaciones y actividades.

POST ACTUAR

120.00%
100.00%
100.00% 87.50% 85.71% 90.00% 88.89% 90.00% 88.89%
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Figura 25. Presentacién porcentual de actuar
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Variable dependiente

Productividad

Luego de la aplicacion del ciclo DEMING se procedié a medir la productividad del
proceso de vulcanizado, esto durante las 8 semanas de evaluacion y con los

indicadores de la eficiencia y eficacia.

Tabla 14.  Valores de Productividad post

VALOR
SEMANA EFICIENCIA EFICACIA INDICADOR

1 94.09% 86.08% 81.00%

2 95.70% 83.04% 79.48%

3 96.08% 85.99% 82.62%

4 95.04% 77.41% 73.57%

5 92.99% 78.92% 73.38%

6 95.18% 82.44% 78.47%

7 94.32% 82.46% 77.78%

8 93.97% 82.47% 77.49%
TOTAL 94.67% 82.35% 77.96%

INTERPRETACION: La tabla 10, se indica el valor de la productividad en el proceso

de vulcanizado en las 8 semanas de desarrollo.

PRODUCTIVIDAD POST

90.00%
85.00% 81.00% 82.62%
80.00% s 78.47%  7798%  77.49%
75.00% 73.57% 73.38%
70.00%
65.00%
60.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

SEMANAS

Figura 26. Evaluacion de la productividad luego de la mejora
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Dimensién 1, eficiencia
Este indicador marca la manera en que se utilizan los recursos que intervengan en
la linea de vulcanizado, analizando las 8 semanas de desarrollo luego de la

implementacion del ciclo DEMING direccionado a las actividades y capacitaciones.

Tabla 15.  Valores de Eficiencia post

NUMERO DE

SEMANA PRODUCTOS CANTIDAD VALOR
coNPORMES  PRODUCIDA INDICADOR

1 9720 10330 94.09%

2 9537 9965 95.70%

3 9914 10319 96.08%

4 8828 9289 95.04%

5 8806 9470 92.99%

6 9416 9893 95.18%

7 9333 9895 94.32%

8 9299 9896 93.97%
TOTAL 74853 79057 94.67%

INTERPRETACION: La tabla 15 define el porcentaje de productos aceptados en la

linea de vulcanizado luego de la evaluacién de las 8 semanas de la implementacion

de la mejora.
EFICIENCIA POST
97.00%
5 96.08%
96.00% 95.70%
95.04% 95.18%
95.00% o .32%
94.09% 943 93.97%

94.00%

y 92.99%
93.00%
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91.00%
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Figura 27. Evaluacion de la eficiencia luego de la mejora
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Dimension 2, eficacia
Este indicador va referido a la cantidad de productos que se fabriquen con los

recursos planificados, esto con la adecuada utilizacion de las maquinas dado que

se capacit6 al personal.

Tabla 16.  Valores de Eficacia post

CANTIDAD VALOR
SEMANA CANTIDAD PRODUCIDA PROGRAMADA  INDICADOR

1 10330 12000 86.08%

2 9965 12000 83.04%

3 10319 12000 85.99%

4 9289 12000 77.41%

5 9470 12000 78.92%

6 9893 12000 82.44%

7 9895 12000 82.46%

8 9896 12000 82.47%
TOTAL 79057 96000 82.35%

INTERPRETACION: En la tabla 16 se demuestra el indicador que mide la

produccion referido a lo que se debe de producir, lo planificado.

EFICACIA
88.00%
86.08% 85.99%
86.00%
84.00% 83‘04%
82.44% 82.46% 82.47%
82.00%
80.00% 78.92%
78.00% 77-41%
76.00%
74.00%
72.00%
1 2 3 4 5 6 7 8
SEMANAS

Figura 28.  Evaluacion de la eficiencia luego de la mejora
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Estadistica descriptiva de la V. |.: ciclo Deming
Dimension 1: planear

Tabla 17.  Valores de Fase planear

SEMANAS PRE POST
1 56.25% 77.78%
2 56.25% 100.00%
3 62.50% 70.00%
4 71.43% 75.00%
5 60.00% 80.00%
6 66.67% 80.00%
7 57.14% 85.71%
8 66.67% 87.50%

PROMEDIO 62.11% 82.00%

Interpretacion: La tabla 17, se indican los valores logrados de ambas mediciones

de la dimension de la fase planear, que es referida a la aceptacion de proyectos

para las capacitaciones y sus temas.

PLANEAR

100.00%

100.00%

80.00%

71.43%
60.00% 66.67% 66.67%
62.50%

60.00% .
56.25% 56.25% 57.14%

40.00%

20.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

==@==PRE ==@==POST

Figura 29. Comparacion de las aceptaciones

Nota: Empresa WILLY BUSH
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PLANEAR

POST POST, 82.00%

PRE PRE, 62.11%

0.00%  10.00%  20.00%  30.00%  40.00% 50.00% 60.00% 70.00%  80.00%  90.00%

Figura 30. Diagrama de diferencia fase planear

Nota: Empresa WILLY BUSH

Dimensién 2, hacer

Tabla 18.  Valores de comparacion fase hacer

SEMANAS PRE POST
1 55.56% 85.71%
2 55.56% 100.00%
3 70.00% 100.00%
4 50.00% 83.33%
5 33.33% 87.50%
6 40.00% 87.50%
7 62.50% 83.33%
8 30.00% 85.71%

PROMEDIO 49.62% 89.14%

INTERPRETACION: La tabla 18, se indican los valores logrados de ambas
mediciones de la dimension de la fase hacer referida al cumplimiento de las

capacitaciones y actividades.
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HACER
100.00% 100.00%

100.00%
o 87.50% 87.50% 9
85.71% 83.33% 75 75 83.33% 85.71%

80.00%
60.00%
55.56% 55.56%
40.00% 50.00%
40.00%
.33% .
20.00% 3333 30.00%
0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

«=@=PRE =@=POST

Figura 31. Comparacion de las realizaciones

Nota: Empresa WILLY BUSH

HACER

POST POST, 89.14%

PRE PRE, 49.62%

0.00% 10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00% 70.00% 80.00% 90.00% 100.00%

Figura 32. Diagrama de diferencia de la fase hacer

Nota: Empresa WILLY BUSH
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Dimensién 3, verificar

Tabla 19.  Valores de comparacion fase verificar

SEMANAS PRE POST
1 62.25% 76.00%
2 60.00% 85.00%
3 70.00% 80.00%
4 68.00% 90.00%
5 67.00% 100.00%
6 70.00% 98.00%
7 65.00% 86.00%
8 76.00% 90.00%

PROMEDIO 67.28% 88.13%

INTERPRETACION: La tabla 17, se indican los valores logrados de ambas

mediciones de la dimension de la fase verificar durante las 8 semanas de desarrollo.

VERIFICAR

100.00%
100.00%

90.00%
80.00%

70.00%

60.00%

62.25%

60.00%

50.00%
40.00%
1 2 3 4 5 6 7 8

«=@==PRE «=@=POST

Figura 33. Comparacion del personal capacitado

Nota: Empresa WILLY BUSH
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VERIFICAR

POST POST, 88.13%

PRE

PRE, 67.28%

0.00%  10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00% 70.00% 80.00% 90.00% 100.00%

Figura 34. Diagrama de diferencia de la fase verificar

Nota: Empresa WILLY BUSH

Dimensién 4, actuar

Tabla 20.  Valores de comparacion fase actuar

SEMANAS PRE POST
1 53.85% 87.50%
2 42.86% 85.71%
3 30.77% 100.00%
4 28.57% 90.00%
5 38.46% 88.89%
6 45.45% 90.00%
7 50.00% 88.89%
8 41.67% 77.78%

PROMEDIO 41.45% 88.60%

INTERPRETACION: La tabla 20, se indican los valores logrados de ambas
mediciones de la dimension actuar referido a lo aprendido y aplicado por parte de

los colaboradores en lo implementado en las capacitaciones.
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ACTUAR

100.00%

100.00% 87.50% 85.71% 90.00% 88.89% 90.00% 88.89%
71%
85.00% ° Ns%
70.00%
55.00%
.85%
40.00% 2365 45.45% 50.00%
42.86% . e 1.67%

25.00% 38.46% e

30.77% 28.57%
10.00%
5-00% 1 2 3 4 5 6 7 8

==@==PRE ==@=POST

Figura 35. Comparacion de las actividades aprendidas
Nota: Empresa WILLY BUSH

ACTUAR

POST POST, 88.60%

PRE PRE, 41.45%

0.00%  10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00% 70.00% 80.00% 90.00% 100.00%

Figura 36. Diagrama de diferencia de la fase actuar
Nota: Empresa WILLY BUSH



Variable independiente
Productividad

Tabla21.  Comparacion de la productividad

SEMANA PRE POST
1 69.30% 81.00%

2 70.18% 79.48%

3 70.48% 82.62%

4 69.82% 73.57%

5 67.53% 73.38%

6 67.48% 78.47%

7 68.85% 77.78%

8 70.33% 77.49%
TOTAL 69.24% 77.97%

Interpretacion: La tabla 21 se indican las diferencias de la productividad en el area

de vulcanizado referido a la utilizacion de materiales como productos en buen

estado.

85.00%

80.00%

75.00%

70.00%

65.00%

60.00%

Figura 37.

COMPARACION PRODUCTIVIDAD

82.62%

67.53%

2 3 4 5

==@==PRE ==@==POST

Comparacion de la productividad

Nota: Empresa WILLY BUSH

67.48%
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PRODUCTIVIDAD

" _ 69.24%

64.00% 66.00% 68.00% 70.00% 72.00% 74.00% 76.00% 78.00% 80.00%

Figura 38. Diagrama de diferencia de la productividad

Nota: Empresa WILLY BUSH

Tabla 22.  Andlisis estadistico de la productividad

Error

estanda

r de
Varia N la Desv.Es Minim Media Maxim
ble N * Media media t. o] Q1 na Q3 0
pre 8 0 0.6924 0.00426 0.01204 0.6745 0.6785 0.6955 0.7028 0.7048

post 8 0 0.7797 0.0115 0.0325 0.7338 0.7455 0.7812 0.8062 0.8262

En la tabla 22 se verifica el analisis estadistico de la productividad donde se puede

verificar como la media se diferencia entre el pre y post de la mejora.
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Dimensién 1: Eficacia

Tabla 23.  Comparacion de la eficacia
SEMANA PRE POST
1 80.24% 86.08%
2 80.09% 83.04%
3 79.49% 85.99%
4 80.61% 77.41%
5 77.81% 78.92%
6 79.54% 82.44%
7 80.88% 82.46%
8 80.00% 82.47%
TOTAL 79.83% 82.35%

Interpretacion: La tabla 22 se indican los valores logrados de ambas mediciones

durante el periodo de estudio de la eficacia, referida a la adecuada utilizacion de

los recursos.

87.00%

85.00%

83.00%

81.00%

79.00%

77.00%

75.00%

COMPARACION EFICACIA

86.08% 85.99%

77.81%

1 2 3 4 5

==@==PRE ==@==POST

Figura 39. Comparacion de la eficacia

Nota: Empresa WILLY BUSH
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EFICACIA

o _ 82'35%

78.50% 79.00% 79.50%  80.00%  80.50% 81.00% 81.50% 82.00% 82.50% 83.00%
Figura 40. Diagrama de diferencia de la eficacia
Nota: Empresa WILLY BUSH
Tabla 24. Estadistica descriptiva eficacia
Error
estandar
Variabl N de Desv.Es Minim Median Maxim
e N * Media la media t. 0 Q1 a Q3 0
pre 8 0 0.7983 0.00334 0.00945 0.7780 0.7950 0.8004 0.8051 0.8087
2 8 4 6 7 5
post 8 0 0.8235 0.0107 0.0302 0.7741 0.7980 0.8246 0.8525 0.8608
INTERPRETACION: En la tabla 23 se evalta las diferencias en el andlisis

estadistico de la comparacion de resultados de la dimension eficacia.
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Dimensioén 2, eficiencia

Tabla 25.  Comparacion de la eficiencia
SEMANA PRE POST
1 86.36% 94.09%
2 87.62% 95.70%
3 88.67% 96.08%
4 86.61% 95.04%
5 86.78% 92.99%
6 84.83% 95.18%
7 85.13% 94.32%
8 87.91% 93.97%
TOTAL 86.74% 94.67%

INTERPRETACION: La tabla 25 se indican los valores logrados de ambas

mediciones durante el periodo de estudio de la eficiencia, referida al uso correcto

de los recursos.

98.00%
96.00%
94.00%
92.00%
90.00%
88.00%
86.00%
84.00%
82.00%
80.00%

78.00%

COMPARACION EFICIENCIA

95.70% 96.08%

95.04% 95.18% .
94.09% 92.99% 94-32% 93.97%

87.62% N
86.36% 86.61% 86.78%

84.83%

1 2 3 4 5 6

«=@==PRE «=@=POST

Figura41. Comparacion porcentual de la eficiencia

Nota: Empresa WILLY BUSH

87.91%

85.13%
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EFICIENCIA

PRE 86.74%

82.00% 84.00% 86.00% 88.00% 90.00% 92.00% 94.00% 96.00%

Figura 42. Diagrama de diferencia de la eficacia

Nota: Empresa WILLY BUSH

Tabla 26. Estadistica descriptiva eficiencia

Error
estanda
r
Variabl N dela Desv.Est Minim Median Maxim
e N * Media media . o] Q1 a Q3 0
antes p 1 0 0.625 0.0142 0.0456 0.4607 0.429 0.5137 0.568 0.6912
4 0 5 7
despué 1 0 0.699 0.0115 0.0387 0.7342 0.766 0.7829 0.835 0.8624
S 4 6 0 3

Interpretacion: La tabla 26, se indican los valores de la diferencia entre las dos

mediciones de la eficiencia.
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Estadistica Inferencial

Prueba de normalidad de la variable productividad

La prueba de normalidad consiste en determinar la estadistica a utilizar para la
manipulacion de los datos recopilados de la muestra en el periodo de estudio, el
cual demuestra la mejora de la productividad en el proceso de Vulcanizado de la
empresa Willy Busch S.C.R.L, 2018 al aplicar el ciclo de Deming. Considerando el

valor de datos se uso el Shapiro wilk (n<30).

Se considero para el testeo de la normalidad de los datos de la variable dependiente
y sus dimensiones la siguiente condicion:
- Si pv=0.05, indica que la distribucion es No normal de sus datos

- Si pv>0.05, indica una distribucion normal de sus datos.

Tabla 27.  Criterio para determinar condicion de los datos
PRUDUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 SI Sl parameétrico
SIG> 0.05 Sl NO no parameétrico
SIG> 0.05 NO Sl no parametrico
SIG> 0.05 NO NO no parametrico
Tabla 28. Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.

PRODUCTIVIDAD ANTES ,809 8 ,036
PRODUCTIVIDAD DESPUES ,965 8 ,860

INTERPRETACION: La tabla anterior indica el valor del Sig. (0.036) y (0.860) lo
cual ambos son >0.05, esto indica corresponden a datos paramétricos, por ende,
se concluye que para la validacion de las hipodtesis se utilizo la estadistica T-
STUDENT.
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Prueba de hipoétesis general

Ho: La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la productividad del proceso de

Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Ha: La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la productividad del proceso de

Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Para todos los casos de la comprobacion de hipoétesis regira este criterio:

Ho: HPa 2MPd
Ha: HPa <pPd

Tabla 29. Prueba T - Hipétesis General

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de

Desviacion error

Media N estandar estandar

Par1 Productividad Antes 69,1250 8 1,12599 ,39810

Productividad Despues 77,8750 8 3,31393 1,17165

Tabla 30. Prueba de muestras emparejadas-hipotesis general

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la

diferencia
Desviaci Media de Sig.
on error (bilat
Media estandar estandar Inferior Superior t g eral)
Par PRODUCTIVIDAD_ANT - 3,24037 1,14564 -11,45902 -6,04098 -7,638 7 ,000
1 ES- 8,75000
PRODUCTIVIDAD_DES
PUES

INTERPRETACION: La tabla indica el resultado estadistico del valor Sig.
correspondiente a la productividad que fue (0.000), siendo este menor a (0.05), lo
que implica el rechazo de la hipotesis (HO) y se afirma H1 que indica mejorar de la
productividad el proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L, 2018

al aplicar el ciclo de Deming.
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Prueba de hipotesis especifico 1
Ho: La aplicacién del Ciclo de Deming no mejora la eficiencia del proceso de

vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Ha: La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficiencia del proceso de

vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Tabla 31. Prueba T - Hipoétesis Especifico 1

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de

Desviacion error
Media N estandar estandar

Par 1 EFICIENCIA_ANTES 86,8750 8 1,45774 ,51539
EFICIENCIA_DESP 94,6250 8 1,06066 , 37500

UES

Tabla 32. Prueba de Muestras emparejadas - Hipotesis Especifico 1

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de Sig.
Desviaci6 Media confianza de la ]
n de error diferencia (bilater
Media estdndar estandar Inferior Superior t g al
Pa EFICIENCIA_ANTES - -7,75000 1,38873 ,49099 8,91101 -6,58899 _ 7 000
r 1 EFICIENCIA_DESPUES 15 784 '

INTERPRETACION: La tabla indica el resultado estadistico del valor Sig.
correspondiente a la eficiencia fue (0.000), siendo este menor a (0.05), lo que
implica el rechazo de la hipétesis (HO) y se afirma H1 que indica mejora de la
eficiencia en el proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L, 2018

al aplicar el ciclo de Deming.
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Prueba de hipétesis especifico 2
Ho: La aplicacién del Ciclo de Deming no mejora la eficacia del proceso de

Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Ha: La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la eficacia del proceso de

Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L.

Tabla 33.  Prueba T - Hipotesis Especifico 2

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par 1 EFICACIA_ANTES 79,8750 8 ,99103 , 35038
EFICACIA DESPU 83,3750 8 2,72226 ,96247

ES

Tabla 34. Prueba de Muestras emparejadas - Hipotesis Especifico 2

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas t gl
95% de intervalo de Sig.
Media de confianza de la (bilat
diferencia __eral)

Desviaciéon error
Media estandar  estandar Inferior Superior

Par Eficacia_Antes - - 2,44949 ,86603 -5,54782 -1,45218 -4,041 7 ,005
1 Eficacia_Despue 3,5000
S 0

INTERPRETACION: La tabla indica el resultado estadistico del valor Sig.
correspondiente a la eficacia que fue (0.005), siendo este menor a (0.05), lo que
implica el rechazo de la hipétesis (HO) y se afirma H1 que indica mejora de la
eficacia el proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L, 2018 al

aplicar el ciclo de Deming.
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V. DISCUSION

Primera discusion

En este capitulo del estudio referido a la discusion, en primera instancia se
menciona los hallazgos obtenidos en el capitulo de resultados; como aquellas
tablas las donde se indican el resumen de los valores o indices asociados a cada
uno de las variables con sus respectivos indicadores. Uno de ellos es el resultado
que arrojé el indice o el indicador de la productividad; ademas de ser este la variable
dependiente al que el estudio aplicado tuvo como objetivo realizar la mejora , estos
valores se indica en la tabla n°® 21 de la pagina 94, en donde se puede verificar que
existio una considerable diferencia de sus promedios que obtuvieron en cada uno
de los periodos de medicion, este fue que en la etapa pre se dio un (69.24%) y en
la segunda etapa post obtuvo un (77.97%); por lo cual se evidencia que la
diferencia fu un incremento de un 8.73%, referido a la implementacién del ciclo
Deming; este resultado tuvo similitud con el obtenido como producto de su estudio
de Chalén (2017) quien en su investigacion aplicé un modelo de gestién haciendo
uso de la metodologia PHVA para optimizacion sus procesos que permita mejorar
la productividad de la empresa de estudio. El estudio se realizé en dos etapas
importantes para evaluar las propuestas de mejora donde se obtuvieron resultados
cuantitativos donde al inicio de la productividad fue de 22.25% y una vez culminada
la etapa de disefio este valor se increment6 en un 28%. Asi mismo esta conclusion
se sustenta por el investigador Garcia (2005) quien acerca de la aplicacion de
herramientas como el estudio del trabajo en su estudio- Ingenieria de métodos y
medicion del trabajo— quien indicé que el aumento de los niveles de la productividad
requiere de la participacién y compromiso de los directivos y de todos los niveles

que conforman la estructura de la organizacion.

Segunda discusién

Como segundo punto de discusion, también referido a los resultados y de la
aplicacion de teorias que se aplicaron en las diferentes etapas del estudio, con la
intencioén del logro de objetivos. El resultado de uno de los indicadores como fue el
de la eficacia, el cual segun el autor Gutiérrez (2014) es uno de los factores que se

utilizan de forma frecuente para hacer la medicion del nivel de la productividad en
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cualquier tipo de actividad. Al respecto sobre este indicador es habitual ver en los
estudios este factor como medida a utilizar en la medicion de la productividad el
cual esta asociado a la obtencion o el logro de los objetivos que una determinada
area o linea de produccion o servicio determinan alcanzar, para ello no es necesario
el control minimo de los recursos; lo importante es el logro del objetivo.
Considerando la teoria citada por el autor y otros autores que indican similar
concepto, en este estudio la eficacia se relacioné con medir el indice del
cumplimiento del programa de produccion, referido a la cantidad producida sobre
la cantidad programada, esto nos indicé que nivel de eficacia tuvo el nivel de
produccion, esto se reflejé en lo que se muestra en la tabla n°® 23 de la pagina 96
se puede confirmar la diferencia entre la eficacia pre (79.83%) y post (82.35%) es
de 2.52% después de la implementacion de la mejora, este resultado mantiene
grado de similitud con los sostenido en la tesis de Rodriguez (2017) quien hizo su
estudio de tesis con el fin de mejorar la productividad del area de calidad de
muestras en una empresa alimentaria, mediante la aplicacion del ciclo de Deming.
Su estudio se enfocd en aplicar el ciclo de Deming en las muestras del laboratorio
de dulces de la empresa en estudio. El resultado fue un aumento de la eficiencia
del 3.8% al 4.57% y un aumento de la eficiencia del 17.8% al 52.3%. Este resultado
se apoya en la teoria citada de Medianero (2016) — Productividad total, Teoria y
métodos de medicion- quien sostiene que la eficacia mantiene el cumplimiento de

metas con una planificacion adecuada establecida anteriormente.

Tercera discusion

En continuidad con los puntos de discusion de esta investigacion sobre los
resultados que arrojaron las variables de estudio, en este punto se consideré6 como
objeto de discusion a uno de los factores también asociados a la productividad,
como lo es la eficiencia, el cual segun lo planificado en la investigacion estuvo ligado
a los resultados programados; pero a diferencia de la eficacia con la eficiencia se
hicieron correcto uso de los recursos que fueron empleados en la produccién de los
retenes. Lo antes mencionado también fue respaldado por el autor Gutiérrez (2014)
en su literatura sobre - calidad y productividad — en donde menciond que la
productividad emplea como factores de medicibn a estos indices que esta

relacionado principalmente en la obtencion de resultados a través del correcto y
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adecuado uso de las entradas como pueden ser la mano de obra, los materiales o
el tiempo entre otros elementos productivos. Sobre los valores de le eficiencia los
mismos que se encuentran en la tabla n°® 25 de la pagina 98 donde se demuestra
como la diferencia entre la eficiencia pre (86.74%) y post (94.67%) es de 7.93%
respecto al analisis de las semanas de aplicacion del ciclo DEMING, este resultado
tuvo similitud con lo obtenido como resultado en la investigacion realizada por
Guaraca (2015) quien hizo su estudio de tesis con la finalidad de mejorar la
eficiencia en el area de prensado de pastillas. Al término de la investigacion se logro
concluir que mediante una planificacion y desarrollo adecuado basado en el ciclo
DEMING se logré incrementar la eficiencia con un mejor uso de las herramientas
que se utilizan en el prensado debido a las capacitaciones brindadas y el
seguimiento adecuado al desarrollo de las operaciones. Los resultados obtenidos
permitieron definir que la adecuada utilizacion del ciclo DEMING incremento la
eficiencia en el proceso de prensado de pastillas en un 25%. Esto implica que
mejor6 de 108 a 136 pastilla/HH en la jornada de 11 horas y de 102 a 128 en la
jornada de 8 horas. Este resultado se ve apoyado por la teoria citada en la
investigaciébn por Chiavenato (2006)-Introduccion a la teoria general de la
administracion- quien explica que para adecuar y mejorar la utilizacién de recursos

se debe de tener una adecuada planificacion.

Cuarta discusién

En estos ultimos puntos de discusion se consideré como importante los hallazgos
gue se pudieron conocer de la variable independiente el cual para este estudio se
consideré al ciclo Deming y cuyos indicadores fueron cada uno de sus fases de
implementacion; para este estudio fue posible obtener resultados de cada uno de
sus dimensiones asociados a medir sus propios indicadores, como se menciond
estos estuvieron relacionados con cada uno de las fases que tiene la metodologia
Phva. Como primer hallazgo se muestra los indices del indicador Planear los cuales
se indican en la tabla N°17, de la pagina 56 en dicha tabla se puede ver los valores
numericos que se logro antes de la aplicacion del aporte del ciclo Deming el valor
fue de 62.11% y en la segunda medicién del estudio se obtuvo un 82%; con lo cual
el incremento de este indicador planear fue de 19.89%. Siendo la productividad la

variable que tuvo dependencia del resultado de los indices de la variable
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independiente, este resultado fue muy significativo para el logro de los objetivos
planteados que fue la mejora del nivel de la productividad, ademéas de comprobar
la validez de las hipotesis planteadas. Cuyos resultados estuvieron muy cerca a los
resultados logrados por Cueva (2016) quien en su investigacion mejoré la
productividad en el departamento de ventas en una empresa comercial. Tras
examinar la condicién actual de la empresa con el fin de adquirir los conocimientos
basicos imprescindibles para determinar las modificaciones necesarias para
incrementar la productividad del departamento de Ventas. Como resultado, se
indicd que existié un vinculo directo entre la implementacién de la propuesta de

estrategia y el aumento de productividad de la empresa.

Quinta discusion

Como punto final de discusién respecto al hallazgo de la variable independiente
como fue el indice del indicador Hacer los cuales se indican en la tabla N°18, de la
pagina 57 en dicha tabla se puede ver los valores numéricos que se logré antes de
la aplicacién del aporte del ciclo Deming el valor fue de 49.62% y en la segunda
medicion del estudio se obtuvo un 89.14%; con lo cual el incremento de este
indicador planear fue de 39.52%. Siendo la productividad la variable que tuvo
dependencia del resultado de los indices de la variable independiente, este
resultado fue muy significativo para el logro de los objetivos planteados que fue la
mejora del nivel de la productividad, ademas de comprobar la validez de las
hip6tesis planteadas. En particular este valor como resultado obtenido tiene una
coincidencia con lo investigado por Miranda (2015) quien realiz6é su investigacion
con el objetivo de alinear los flujos de desarrollo del proceso de horno debido a los
malos usos de recursos materiales. El autor concluy6 en que la metodologia Phva
mejord la utilizacion de recursos y de esta manera se logré disminuir los costos fijos
del desarrollo de las operaciones en un 15%, de esta manera la eficacia se acerco
mas a los objetivos del area. Considerando también el aporte tedrico de uno de los
autores como es Hernandez y Vizan (2013) quienes mencionaron que el ciclo
DEMING busca eliminar todo lo que no aporte valor en lo principal aquellos
considerados como innecesarios o desperdicios; el cual en este estudio se pudo

identificar y mitigar.
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VI.CONCLUSIONES

1. Se concluy6 que mediante la aplicacion adecuada del ciclo DEMING en el
proceso de trabajo; se mejoré de manera significativa la productividad de la
empresa en el area de vulcanizado, esta conclusién puede ser medida de
manera cuantitativa en la tabla 21 de la pagina 94 donde se ve incrementada

la productividad en un 8.73% a razén del andlisis anterior.

2. Se concluyé que mediante la aplicacion adecuada del ciclo DEMING se
mejora de manera significativa la eficacia de la empresa en el area de
vulcanizado, esta conclusién puede ser medida de manera cuantitativa en la
tabla 23 de la pagina 96 donde se ve incrementada la eficacia en un 2.52%

a razon del andlisis anterior.

3. Se concluyé que mediante la aplicacién adecuada del ciclo DEMING se
mejora de manera significativa la eficiencia de la empresa en el area de
vulcanizado, esta conclusién puede ser medida de manera cuantitativa en la
tabla 25 de la pagina 98 donde se ve incrementada la eficiencia en un 7.93%

a razon del andlisis anterior.
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VII.

RECOMENDACIONES

. Se recomienda seguir con el planteamiento ya utilizado del ciclo DEMING en

las capacitaciones como en la adecuada utilizacion de materia prima ya que

demostré que mejora la productividad de la linea.

. Se recomienda la implementacién de maquinaria automatizada moderna la

cual agilice el proceso de vulcanizado y genere productos de mayor

confiabilidad ya que mejoraria la productividad.

. Se recomienda no dejar de evaluar al proceso con respecto a los temas

tratados ya que se perderia lo estandarizado y con ello se reduciria la
PRODUCTIVIDAD la cual incrementé gracias a la implementacién del ciclo
DEMING.
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Anexo 1.

Matriz de Operacionalizacion de Variables

“Aplicacion del Ciclo de Deming para mejorar la productividad del proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L, 2018

(Gutiérrez, 2015, p.
20)

Variabl Definicion Definicién . ) ) Escala de los o Unidad de :
) Dimensiones Indicador T écnica Instrumento Férmula
es conceptual Operacional indicadores medida
Promedio de Observacion Ficha de
Planificar resultados de razén Registro Y | recoleccion de Semanal AP=indice de planificacion
Para Fernandez el capacitaciones 9 datos AC:act.lv_ldades cons'lc_ieradas
) > AP=actividades planificadas
ciclo PDCA, también
Cconloclldo como baral Porcentaje de Ficha de —_
“Circulo de Deming” ara la P is
> cumplimiento Observacion . i s
O] es una estrategia de | evaluacion de Hacer P razon . Y | recoleccion de Semanal IA=indice de actividades
= ; . : de temas a Registro d AL=actividades logradas
= mejora continua de la| esta variable se tratar atos AP=actividades planificadas
'-'DJ calidad en cuatro evaluara P
L pasos. Las siglas mediante las
= PDCA son el dimensiones : i Ficha de -_—
9 5ni ifi Verificar Porcentaje de razén Observacion y recoleccion de Semanal indi imi
) acrénimo de Plan, plan|f|c.ar-, conocimiento Registro IC=indice de cumplimiento
O Do, Check, Act hacer, verificar datos M L=metas logradas
(Planificar, Hacer, y actuar M P=metas p lanificadas
Verificar, Actuar)
(p-29). Ficha d
.. - 1 —_—
Reduccién de no ) Observacion y ¢ a_ ’e
Actuar razon . recoleccion de Semanal Lo .
conforme Registro datos IM =indice de mejora
AcC-=actividades controladas
AE=actividades en evaluacion
El autor indica que la
productividad se PCP=—
encuentra relacionada
con los efectos y .
. Porcentaje de .
consecuencias que se roductos Observacion Ficha de
obtienen en un la productividad Eficiencia P razén ) Y | recoleccion de Semanal P CP=Productos conformes producidos
. " conformes Registro
o proceso o un sistema, se medira . datos N
b . . - producidos # PC= N2 de productos conformes
5 medida a través del mediante el
= producto de la analisis de la
5 eficiencia con la eficiencia y CP= Cantidad producida
8 eficacia, las cuales eficacia en el
8 son dimensiones que | proceso como
o se encuentran en sus CPR
estrechamente resultados.
relacionadas con los Porcentaje de Observacién y Ficha de
resultados y los Eficacia cumplimiento razén Registro recoleccion de Semanal CPR=Cumplimiento del programa
recursos empleados de programa datos CP = Cantidad producida

CPR= Cantidad programada




Anexo 2.

“Aplicacion del Ciclo de Deming pa:

Matriz de consistencia

r la productividad del proceso

Vulcanizado de la empresa

illy Busch S.C.R.

(Gutiérrez, 2015, p.
20)

Variabl Definicién Definicién : ] ) Escala de los : Unidad de
) Dimensiones Indicador T écnica Instrumento Férmula
es conceptual Operacional indicadores medida
Promedio de Observacién Ficha de
Planificar resultados de razén Registro y recoleccion de Semanal AP=indice de planificacion
i i AC=actividades consideradas
Para Fernandez el capacitaciones datos = i
. > AP=actividades planificadas
ciclo PDCA, también
conocido como Porcentaje de
“Circulo de Deming™ Para la . ;s Ficha de
> cumplimiento Observacion —indi i
1S es una estrategia de evaluacién de Hacer P razon " Y recoleccion de Semanal IA=indice de actividades
= . B . de temas a Registro AlL=actividades logradas
= mejora continua de la| esta variable se trat datos S e
= . . ratar AP=actividades p lanificadas
= calidad en cuatro evaluara
L pasos. Las siglas mediante las
2 PDCA son el dimensiones : e Ficha de
o A . . Porcentaje de . Observacion y : .
a acrénimo de Plan, planificar, Verificar conocimiento razén Registro recoleccién de Semanal indice de cump limiento
S Do, Check, Act hacer, verificar datos =metas logradas
(Planificar, Hacer, y actuar M P=metas p lanificadas
Verificar, Actuar)
(P-29). Ficha d
Reduccién de no . Observacion y ic a_ 'e
Actuar razén N recoleccion de Semanal S N
conforme Registro datos IM =indice de mejora
AC=actividades controladas
AE=actividades en evaluacion
El autor indica que la
productividad se PCP=
encuentra relacionada
con los efectos
R y Porcentaje de N
consecuencias que se roduct Observacién Ficha de .
obtienen en un la productividad Eficiencia productos razén servacion y | recoleccion de Semanal P CP=Productos conformes producidos
- o conformes Registro
=) proceso o un sistema, se medira - datos _ a
= N ) " producidos # P C= N2 de productos conformes
= medida a través del mediante el
= producto de la analisis de la
5 eficiencia con la eficiencia y CP = Cantidad producida
8 eficacia, las cuales eficacia en el
8 son dimensiones que proceso como
o
se encuentran en sus CPR
estrechamente resultados.
relacionadas con los Porcentaje de Observacién y Ficha de
resultados y los Eficacia cumplimiento razén Registro recolecciéon de Semanal CPR=Cumplimiento del programa
recursos empleados de programa datos CP = Cantidad producida

CP R= Cantidad programada

Nota:

WILLY BUSH




Anexo 3.

Distribucion de colaboradores

DISTRIBUCION DE LOS TRABAJADORES DE
VULCANIZADO 31/05/2008

PRENSAS HIDRAULICAS

PRENSA
HIDRAULICA

PRENSA
HIDRAULICA 9

PRENSAS DENGYI

PRENSA
DENGYI 10

PRENSA

DENGY 08 |

PRENSA
DENGYI 1.3

PRENSAS

INWYECTORAS

PRENSA

INYECTOR
A

>

PRENSA

INYECTORA
Pt

=

OPERARIO:

BALBOA (7:00 - 3:45 pm)
MERA FERNANDEZ(3:45 pm- 11: 45pm)
PERCY G.(11: OO pm- 7:00 am)

ZENEN (7:00 -3:45 pm)
RUIZ (A1:00pm - 7:00am)

CUADRADO (7:00 - 3:45pm)
DAVILA(3:45pm

- 11: 45pm)

PERALTA (7:00 - 3:45 pm)
ARDENAS (3:45 pm- 11: 45pm)
| D. QUISPE(L1:00 pm -7:00 am)

HUARANGA(7:45pm- 7:00 am)
CARBAJAL(7:00 am - 7:45 pm) B

TUANAMA (7:00 - 3:45 pm)

PRENSA
HIDRAULICA 2

:>/AN VENTURA(7:00 - 3:45pm)
R. PARICAHUA (7:45 pm- 7:00 am)

PRENSA
DENGYI!I 1.1

PRENSA
DENGYI 12

PRENSA
INYECTORA

PRENSA
INYECTOR

>

OPERARIO:

M. AQUIJE(8:45 pm - 7:00 am)
M. HUAMAN(7:00 - 5:45pm)

::> LLONTOP(7:00 - 3:45pm)

= >

MALOGRADA

CARHUATOCTO (3:45 - 11: 45pm)
ROLANDO G.(11:00 pm- 7:00am)

MENDOZA(7:00 - 3:45P M)
OLIVARES(11:00P M- 7:00AM)

CHANAME(7:00 am- 7:45 pm)
HUAMANI (7:45 pm- 7:00 am)

JUAN AMAYA

Supervisor de Vulcanizado

RUFINO PARICAHUA

Co-Responsable de vulcanizado

KARIN VALLADARES/ CRISANTO FLORES

Responsable de Habilitado de Cascos

JOAOQUIN YUTO

Responsable de Almacen de moldes

JULIO BRICERNO

Asistente de Almacen de moldes

ELFER URIARTE

Apovo

*POCINAL: APOYO HDM

Nota: Empre

sa WILLY BUSH




Responsabilidad de la
direccion.

Medicién, analisis y mejora.

Realizacion del producto.

Anexo 4. Mejora de la gestion de calidad
Clientes ISO
9001
pd
~
Gestion de los recursos.
pommmmEEEEEEEEEEE=——— \‘
Requisito |
!
e ;

Nota: Empresa WILLY BUSH

Producto

Clientes ISO
9001




Anexo 5. Organigrama de la empresa

SPP

RESPONSABLE DE
PLANIFICACION

ASIS. DE PRODUCCION
-GUILLERMO F. CONTROL DE PERSONAL

-MENDOZA SALAS MARIA TIPULA TELLO CARMEN

ASIST.DE ALM.D.MAT
-RICALDI MARTINEZ
MELIZA

- ) GMM ~ ™\
DYD -CO-RESP.JUAN PENA GMA
ERICK GONZALES OPERARIO DEMOLDES ¥ -JUAN HUAMAN OT.
-LEON CARAZAS ASISTENTE
ASISTENTES -PABLO OCHANTE ADAN SARMIENTO JIMENEZ
e OPERARIO DE MAQUINAS CARLA
Y HERRAMIENTAS )
-URRUTIA JOEL -MEDINA MEDINA JULIO MECANICOS
N -MENDOZA USURIAGA
-SIGUENAS ROLLY LU RUBID SAAL'EEE'TEZC‘SF.{.?%’REK;’AN
-BANCES EDGAR -
-LOZA RAMIREZ ELECTRICISTA
-CASUSOL ROSALES PEDRO --CESPEDES HUAPAYA JUAN
\ / -CORILLOCLLA ULLOA BEKER

Nota: Empresa WILLY BUSH



Anexo 6.

GANTT de la propuesta de mejora

Fases‘Inicio‘final‘Dl’a‘H‘N‘m‘w‘mg:\‘w‘m‘g‘

—
—

V] ™
- —

<
—

1. planificacion del proyecto

1.1 evaluacién de la situacion actual del area de acabado 01/03/18 01/03/18 :
1.2 andlisis de la informacion actual 02/03/18 03/03/18 ;
1.3 identificacion de las oportunidades 04/03/18 07/03/18 ;
2. organizar el desarrollo del proyecto
2.1 creacion del equipo de mejora 09/03/18 10/03/18 E
2.2 planificacién de las capacitaciones 11/03/18 14/03/18 ;
2.3 puntos a desarrollar en las mejoras 15/03/18 17/03/18 E
2.4 determinar las causas potenciales del proceso y su efecto 18/03/18 21/03/18 ;
2.5 determinar las oportunidades de mejora del proceso 22/03/18 24/03/18 E
2.6 determinar controles para el adecuado desarrollo del proceso 25/03/18 28/03/18 2
3. monitoreo y seguimiento del proyecto
3.1 seguimiento de las acciones correctivas y preventivas 29/03/18 30/03/18 E
4. anédlisis de resultados
4.1 evaluacion de mejoras y resultados, feedback 31/03/18 31/03/18

programado

realizado R




Anexo 7. Imagenes de Maquinas y Procesos

Maguina Deng-yi

|
—

e ———

Vulcanizado de casco y caucho

Colocacién del caucho en la

Prensa Deng-yi




Prensas Deng-yis

Retén mal vulcanizado, exceso de
temperatura

Desorden en la prensa
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r

|
S |

Lote de Productos Vulcanizado

Entrada al proceso de Vulcanizado —
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Evaluacion de cumplimiento de
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Verificacion de los productos
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CUESTIONES EXTERNAS

ITEM

FACTORES DESCRIFCION DE LA OPORTUNIDAD O AMENAZA Fuente

[

» Sector Automotriz, en los Oltimes afos les precios de bos sutos nuevos han bajado notablemente, ademas hay|
un mayor acceso al financiamients, paro ka congestion del transito en Lima limita |z utilidad de los automaoniles. Ls
limitacion de su uso reduce sdemas el kilometraje recorrido y posterga su cambic, lo cual esun freno 3 las ventas.
El mercado sutomotor refleje un figero svance en el afio 2017 cuando e colocron 160,281 unidades, un
aumento del §% en comparscion con &l 2016 y sus 179,000 vehiculos comercializados. & pesar del crecimients,
Edwin I?:ft::nn, pm:denje ge la -Q_'.D-I':IHIDW AL‘bﬂHMﬂE ded Peril [.IllllF:-, d!:l.iﬂ c.|Le este ha sido inferior = P 2=, Acociacion|
promadio de nuestros vecinos sudsmericanas, ys que paises como Chile y Brasil tuvieron tasas de 8.0% y 5.2%, Autometriz del Perd, Diario El
ECONOMICO respectiaments: comertio, D'ari-D Laj
Laz marcas mas vendidas en V\:Fitulus livianos en = 2017 est= Toyota, Hyundai y Kiz con 18.1%, 15.8% y 12 5% Fenubiics.

respectivamente. Las mancs mas vendidas de vehsculos menores [motos, timotos) en el 2017 esta Honda, Bajaj.

Wanxin con 16.3%, 12.4% y 12% respectivamente. Lss marcas mas vendidas de vehioulos pesados en el 2017 se|
encusntra Mercedes Benz, Mitsubishi, Volvo con 12.3%, 10.7% y 10.1% respectiemente.

La vents de wehiculos chinos s& incrementd en 45% durante el 2017, seglin comentd Jonathan Lozano, gerente|
comercizl de la marca ce autos Chery, el crecimiento responde 3 |a necesidsd de bos dientes por tener un
automanil evitando Beudas largss.

* Aurtos eléctricos, la ciroulacian de autos eléctricos en el pais paredia lejana, sin embargo, el
Ejecutivo tiens en planes darle un impulso mediante un bono o un incentivo tributario que
facilite su importacion, asi ko senald el viceministro de Energia, Radl Garcia Carpio. Para &llo,

ECONOMICO Diario Gestidn.
estan realizando las coordinaciones con el Ministerio de Economia y Finanzas (MEF). La meta 1ara Gestion
que se proyectan es gue en dnce aios pueda haber una penetracion en el mercado local de
ese tipo de vehiculos.
= . 2 2|2 :
E FACTORES DESCRIPCION DE LA OPORTUNIDAD O AMEMAZA Fuente 'é z g
E 5
=

w

* Crisis industrial en el Perd, &l afio pasado, |a caida de la industria en 0.3% y de |a
miznufactura no primaria en 0.9%, agravaron |3 situacion del sector. La caida industrial de los
ECONOMICO ultimas anos cbedece prindipalmente a factores internos: escasa accion del Estado en favor de
= imversion, rigidez laboral y una excesiva carga tributaria para un pais con un enorme déficit
en infrasstructura; ademas de, ruido politice, burccracia ineficiente, corrupcin, entre otros.

Revista institucional de la
sociedad  Macional de
industrias |[Enerc-Fabrero
2018)

* Crisis del empleo, en el 2017 se zlcanzd 12.1 millones de trabzjadores informales que
equivale el 73.3% del mercado laboral (3 de cada 4 peruanos rabajan en la informalidad). El
gremio manufacturero sostuvo que s se mantienen las tendencias acduales y no se hacen las|
reformas necesarias, en el 2021 habrd 2.1 millones de nuevos trabajadores informales y se
ECONOMICO perderan mas de 500 mil emplecs formales. Cabe anctar que no solo aumento |a informalidad
aboral sino que tambign lo hizo el desempleo, que comprendic a 700 mil personas, otra dfra
sin precedentes en el pais. Von Wedemeyer alerto gue ese nimero puede aumentar si es que
se aprueba un incremento de la Remuneracidn Minima Vital por motivaciones politicas y no|

Revista institucional de [3)
sociedad  Macional  de
industrizs |Enero-Febrero
2018)

témicamente .

wn

# Migracion a la facturadion electronica, Sunat dispuso que las empresas que durante este
afio registren ventas anuales superiores a las 150 UIT tendran que emitir facturas electronicas|
obligatoriamente desde e 2013, en tres grupos: el primere desde &l 1 de enero, otro desde el 1
de mayo y un tercer grupo desde el 1 de noviembre .

ECONOMICO

Diario Gestion

MUY NEGATIVD
NEGATIVD
NEUTRAL
POSITIVO

MUY POSITIVO

MUY NEGATIVO




Anexo 9.

Aceptacion de mejora

RETENES

WILLY BUSCH

De

Para

Fecha

Asunto

MEMORANDUM

Dereck Busch M.
Gerente General

José Nuriez V.

Coordinador del SGC

26.10.18

Propuesta de actividades

Se detalla cantidad de actividades consideradas por semana.

ACTIVIDADES PLANIFICADAS

ACTIVIDADES CONSIDERADAS

~Semana N°deachwdades ~ Semana | N°de actividades
TR o me o 7
2 9 2 9
3 10 3 7
4 8 4 6
5 10 5 8
6 10 6 8
7 74 6
8 8 7

Sin otro particular,

Buenas tardes, se le comunica que se acepta la propuesta de realizar actividades
semanales las cuales mejoren la productividad del proceso de Vulcanizado, sin embargo
solo se realizaran actividades por semana excepto los dias sabados, cada actividad
tendra una duracion de 20 minutos. Estas actividades tendran inicio a partir del 01.10.18.

Dereck Busch
Gerente General




Anexo 10. Propuesta de mejora

RETENES

WILLY BUSCH

MEMORANDUM

De : Christian Rojas Quispe
Asistente del SGC

Para : José Nunez V.
Coordinador del SGC

Fecha : 24.09.18

Asunto : Propuesta de actividades

Por medio de la presente se le informa que debido a la baja productividad del proceso de
Vulcanizado por el alto porcentaje de No Conformidades, se propone realizar actividades
semanales tales como capacitaciones, juegos didacticos, evaluaciones, etc., los cuales
serviran para que el personal refuerce y cumpla sus procedimientos, instructivos, planes
de control, matriz de riesgos y oportunidades, entre otros.

Se adjunta cronograma

Semana N° de actividades
1 B

9

10

8

10

10

O N O O K| W N

Sin otro particular,

' : Chrfstian Rojas Q.
Asistente/de Gestion de Calidad




RETENES

WILLY BUSCH

MEMORANDUM

De 2 José Nufez V.
Coordinador del SGC

Para : Juan Amaya
Supervisor de VUL
Fecha - 27.10.18
-
Asunto : Propuesta de actividades

Por medio de la presente se le comunica que a partir del lunes 01.10.18, se realizaran
actividades tales como capacitaciones (reforzamientos), dinamicas grupales sobre los
temas a tratar excepto los dias sabados. Tendran una duracién de 8 semanas, cabe
resaltar que cada actividad constara de 20 minutos.

Se adjunta cronograma de actividades.

Sin otro particular,

Ll b
José Nufiez V.
Coordinador del SGC




Anexo

11. Cronograma post ala mejora

e CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS
VULCANIZADO
OCTUBREE
Semana Dia Fecha Hora Inicio] Hora Fin CumplidHora Inicio] Hora Fin CumpliqHora Inicio] Hora Fin Cumplid petviEedes Actn'n.dades
logradas | planificadas

LUNES 01/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v
MARTES 02/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v

5 MIERCOLES |03/10/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. X 6 7
JUEVES 04/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v
VIERNES 05/10/2018 | 07:05 a.m. | 07:25a.m. v
LUNES 08/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v
MARTES 09/10/2018 | 07:05 a.m.| 07:25a.m. v 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v

6 MIERCOLES [10/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v 9 9
JUEVES 11/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v
VIERNES 12/10/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v
LUNES 15/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v
MARTES 16/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v

7 MIERCOLES [17/10/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v 7 7
JUEVES 18/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v
VIERNES 19/10/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. v
LUNES 22/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. v
MARTES 23/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. X I

8 MIERCOLES |24/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. v 03:50 p.m. | 04:10 p.m. v 5 6
JUEVES 25/10/2018 12:45 p.m. | 01:05 p.m. v
VIERNES 26/10/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. v

Celso Castillén
Jefe de Planta

Dereck Bsuch M.
Gerente General

-

/7 Juan Amaya
Supervisor de Vulcanizado




O Sr AL,

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS

VULCANIZADO

NOVIEMBRE

Semana Dia Fecha |Hora Inicio] Hora Fin CumplidHora Inicio Cumpliq Hora Inicio| Hora Fin Cumplid AT;;’:::::S

LUNES 29/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m. v
MARTES 30/10/2018

5 MIERCOLES |31/10/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m. X 7
JUEVES 01/11/2018
VIERNES 02/11/2018 | 07:05a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m.
LUNES 05/11/2018 | 07:05a.m.| 07:25 a.m. 04:10 p.m.
MARTES 06/11/2018

6 |MIERCOLES [07/11/2018 | 07:05a.m.| 07:25a.m. 04:10 p.m.| v 7
JUEVES 08/11/2018
VIERNES 09/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m. v
LUNES 12/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m.
MARTES 13/11/2018 §

7 MIERCOLES |14/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m, v 5
JUEVES 15/11/2018
VIERNES 16/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m.
LUNES 19/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m. v
MARTES 20/11/2018

8 MIERCOLES |21/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m. 04:10 p.m. v 6
JUEVES 22/11/2018
VIERNES 23/11/2018 | 07:05 a.m. | 07:25 a.m.

-

Celso Castillon

Infem Ao Dlompdo

oy

De(reckiBsuch M.

B

// Juan Amaya
Cfnnm

P PRV A PN YT |




Anexo 12. Temas de capacitacion

} EVALUAClCN DE TEMAS TRATADOS

VULCANIZADO
Responsable de evaluacién: Fecha:
iTEM ACTIVIDADES EN EVALUCACION ACTIVIDADES CONTROLADAS
1 Adecuado uso de la tabla de control de "
parametros de temperatura
2 Trabaja de acuerdo al Procedimiento
3 Trabaja de acuerdo a la tabla de controles
4 Uso adecuado de los EPPs
5 |Adecuada medicién con el vernier
6 Solucién de problemas
7 Liderazgo
8 Lugar limpio y ordenado
9 Adecuada utilizacién de prensa

-,

Celso Castillon
Jefe de Planta

Dereck Bsuch M. 27 Juan Amaya
Gerente General Supervisor de Vulcanizado




EVALUACION DE TEMAS TRATADOS

VULCANIZADO
Responsable de evaluacion: Fecha:
iTEM ACTIVIDADES EN EVALUCACION ACTIVIDADES CONTROLADAS
1 Adecuado uso de la tabla de control de
parametros de temperatura
2 Trabaja de acuerdo a la tabla de controles
3 Adecuada medicién con el vernier
4 Solucién de problemas
5 Liderazgo
6 Lugar limpio y ordenado
7 Adecuada utilizacién de prensa
Celso Castillén Dereck'Bsuch M. Juan Amaya

Jefe de Planta Gerente General Supervisor de Vulcanizado




~ EVALUACION DE TEMAS TRATADOS

VULCANIZADO
Responsable de evaluacién: Fecha:
iTEM ACTIVIDADES EN EVALUCACION ACTIVIDADES CONTROLADAS

1 Adecuado uso de la tabla de control de

pardmetros de temperatura
2 |Trabaja de acuerdo al Procedimiento
3 [Trabaja de acuerdo a la tabla de controles
4 |Uso adecuado de los EPPs
5  |Adecuada medicion con el vernier
6  |Solucion de problemas
7  |liderazgo
8  |{Lugar limpioy ordenado
9  |Adecuada utilizacion de prensa
10  |Flexibilidad al cambio

: e " - a o
Celso Castillén Dereck Bsuch M. Juan Amaya

Jefe de Planta

Gerente General

Supervisor de Vulcanizado




Anexo 13. Lista de asistencia

SiSTEMA DE GESTION DE CALIDAD

GME/REU/REG-01

REGISTRO Vers.: o1
_ LISTA DE ASISTENCIA ";Z;“:a: 2: '2:110
Registro N° :
I. DATOS GENERALES
ROCESO : VUL
TEMA : Uso de los EFF's
FECHA : AGr i LF
ORA DE INICIO : T B s HORADE TERMINO: 7, ) 0 o
.  ASISTENTES
N NOMBRE Y APELLIDO PROCESO ;;%'E‘z’i FIRMA E ‘S(;‘z‘;‘nn\"' FIRMA
: 74/)(0/\/ 60'5??/5 VUL 2.5 %/A/ oo %)/
’ / LMW ,;43?9? W | =0 M L. (L %
3 A//e)c Hzfarafu;;; SOl 2sopal AJ “Wltpd /.
: b woi. | 285 L dvip |2k
-
’ N olbedto PJ/QJ Yoy Z.Sp %9 HYiap %@
6 Ais Conphen Vit 2 5 /';é/ S 40 //—‘)
7 S R\STMY HROYE vel |B.2w | LD WD
’ W CHJNT?L[M( v | S.So Vé»// “4 1o j»/

15

16

17

Responsable:




SISTEMA DE éESTION DE CALIDAD

GME/REU/REG-01

REGISTRO Vers.: 01
iFecha : 21.06.10
_ LISTA DE ASISTENCIA lFag e
Registro N° :
I. DATOS GENERALES
PROCESO N UL
TEMA szwa P?D/ﬁ) mdeste Volezdzal,
FECHA A8/ 10/ 1% - s
HORA DE INICIO : 1245 pou HORA DE TERMINO: /)7 P
. ASISTENTES
N° NOMBRE Y APELLIDO PROCESO ;';%Rk‘lgg FIRMA ’;?\‘;ﬁ)’f FIRMA
‘ @M} ///’ZV»)UP/ VA T > /fa M lps o 2
2 /M) gvuaz»ez W A2 Yy 5?‘*-"@/& :‘L.QS;IW /fé)
7
’ ﬂr\q’m@‘m i 7 VYV W ACEY 4"% 205 o é)zl’f*’
| cpisgpe  chdrofue NOL | 7. 08l O, oo | 2P
1
5 JZ. 2 j-esp W
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19
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Anexo 14.

Cartas de presentacién

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: CICLO DE DEMING

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:

s
Apellidos y nombres del juez validador. Dr@g\)s £ !.\P..J AR ‘E\:N(

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia’ Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
A
1 S actividades consideradas
Planificar — — X100 Ve "/ o
actividades planificadas
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 actividades logradas
Hacer — g X100 4/ e "
actividades planificadas
3 DIMENSION 3 Si No Si B No Si No
n metas logradas
Verificar [neras ogTacas X100 / “ /
metas planificadas
4 DIMENSION 4 Si No Si P No Si No
actividades controladas 4
Actuar S = X100 1/ vy
es en avaluacion
v

Aplicable ]7(]

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir | |

F2

No aplicable | |

o 08 AR DNL..O. 3L BF 3.

/Z....de.....é..Ldel 2018

e

Firma del Experto Informante.




Anexo 15.

Validez - 2

i\\ﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: CICLO DE DEMING

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia’ Claridad® Sugerencias
i Ni
DIMENSION 1 ™ e e R
/
1 o actividades consideradas /|
Planificar — — X100 M o
actividades planificadas
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 actividades logradas
Hacer == g7s X100 ] 7 v
actividades planificadas
3 DIMENSION 3 Si No Si No Si No
e metas logradas
Verificar SO AT %100 o L
[ ~___ metasplanificadas
4 DIMENSION 4 Si No Si No Si No
L
actividades controladas V V
Actuar e — X100 (4

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

2

o UL

D D T seeree

/ ....... de..n{gﬁiel 2018

L)

Firma del Expeﬂ%rmante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

N® DIMENSIONES / items Pertinencia’ |Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si [ No [ Si No
1 2
B : numero de productos conformes
Eficiencia L : A X100 V1 d 1
cantidad producida
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 e cantidad producida
Eficacia — PR X100 /
cantidad programada L
4
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable D(] ble después de corregiy [ | No aplicable [ ]

L5986 P4

/ de / del 2018
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo s

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension



Anexo 16. Validez -3
h\, UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia’ Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si [ No | Si No
1
i 3 numero de productos conformes
Eficiencia - - i X100
cantidad producida
DIMENSION 2 Si No Si [ No | Si No
2 B . cantidad producida
Eficacia < 00

cantidad programada

~ < @ Q
Observaciones (precisar si hay suficiencia): %‘ I/\Ol/y\.l g""’{/\ hw e

Opinioén de aplicabilidad: Aplicable [y‘ | Aplicable después de corregir | | No aplicable [ |

Apellidos y nombres del juez validador. % /Mg: ?O“V‘Lgﬂ'l" '\SWN’\[MO‘”‘ DNIOZ’?BAJX(

Especialidad del valldador“g‘mwv\p\m ............................ R G R
26 ge.... (B de1 2018

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo J M

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension



Anexo 17. Carta de autorizacién

Lima, 10 Septiembre del 2018
Sefior:
Rojas Quispe, Christian Andre

Estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, de la
Universidad Cesar Vallejo

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Yo Dereck Bills Busch Marifio | identificado con DNI 08208658, en mi calidad de
Gerente General de la empresa Willy Busch S.C.R.L., autorizo al Sefior antes
mencionado, estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, de la
Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Este, a utilizar informacion de la empresa
gque el estudiante considere relevante para el desamollo del proyecto de tesis
denominado “Aplicacidén del Ciclo de Deming para mejorar la productividad
del proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch S.C.R.L, 2018". El
estudiante se compromete a hacer buen uso de los datos e informacidn que
pueda recopilar de los diferentes medios como archivos electronicos, formatos y
archivos fisicos que la empresa pone a su disposicion para los efectos de llevar
a cabo el desarmollo de su investigacion. Se reitera que |a informacion debe ser
de uso exclusivo para llevar a cabo 1a investigacion de su tesis. De considerar
necesario se autoriza al estudiante a la publicacion de su investigacion en el
medio que considere su Universidad.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccion de un
estudio de caso. La informacion y resultado que se obtenga del mismo podrian
llegar a convertirse en una hemramienta didactica que apoye la formacion del
estudiante de la Escuela de Profesional de Ingenieria Industrial.

Atentamente, |"

Dereck Bills Busch Marifio

Gerente General




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad del Autor

Yo, ROJAS QUISPE CHRISTIAN ANDRE estudiante de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, declaro bajo juramento que todos
los datos e informacion que acompafan la Tesis titulada: "Aplicacion del Ciclo de Deming
para mejorar la productividad del proceso de Vulcanizado de la empresa Willy Busch
S.C.R.L, 2018", es de mi autoria, por lo tanto, declaro que la Tesis:

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

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

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

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

copiados.

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

César Vallejo.

Nombres y Apellidos Firma

ROJAS QUISPE CHRISTIAN ANDRE . .- )
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