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Resumen

La presente investigacion titulada: “Aplicacion del Kaizen para incrementar la
productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022” que tiene
como objetivo: Determinar de qué manera la aplicacion del Kaizen incrementa la

productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.

El tipo de investigacion utilizado fue cuantitativa y en base a su finalidad aplicada,

presentando un disefio cuasi experimental.

Asi, la poblacion de este estudio es la produccion diaria de escobas de la empresa
gue seran medidos en un periodo de 30 dias de pre y post test; siendo la muestra
igual a la poblacion. Por otro lado, la informacion y datos cuantitativos que se
acopiaron en las fichas de registro de informacion se procesaron y analizaron en el
software IBM SPSS Statistics 25.

En consecuencia, se consiguié que la media de la productividad se optimiz6 de un
73.84% a 90.60%, mostrando un cremento porcentual del 22.70%. La eficiencia
paso6 de un 85.28% a 95.03%, incrementandose en 11.43% y por ultimo la eficacia

de 86.39% a un 95.19%, dando como valor del incremento 10.19%.

Palabras clave: Kaizen, productividad, eficiencia y eficacia.
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Abstract

The present investigation entitled: "Application of Kaizen to increase productivity in
the company Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022" whose objective is: To
determine how the application of Kaizen increases productivity in the company
Corporaciéon Aceka S.A.C., Lima, 2022.

The type of research used was quantitative and based on its applied purpose,

presenting a quasi-experimental design.

Thus, the population of this study is the daily production of brooms of the company
that will be measured in a period of 30 days of pre and post test; being the sample
equal to the population. On the other hand, the information and quantitative data
that were collected in the information registration cards were processed and
analyzed in the IBM SPSS Statistics 25 software.

Consequently, it was achieved that the average productivity was optimized from
73.84% to 90.60%, showing a percentage growth of 22.70%. The efficiency went
from 85.28% to 95.03%, increasing by 11.43% and for the last time the efficiency
from 86.39% to 95.19%, giving the value of the increase a 10, 19%.

Keywords: Kaizen, productivity, efficiency and effectiveness.



l. INTRODUCCION

La productividad siempre ha tenido una relevancia importante al hablar de una
empresa ya que su incremento es traducido en la subsistencia de la organizacién
en el tiempo, siendo foco de atencion de muchas compafias y especialistas. Es
asi, que la productividad como disciplina se inicia en el siglo XVIII, a principios de
la revolucion industrial con Adam Smith como su principal representante (Ferrer,
2019, parr. 1). Entonces, esta disciplina con el tiempo ha ido evolucionando hasta
ser imprescindible en todos los procesos productivos de las diferentes industrias.

Hoy en dia, en un mundo globalizado las compafiias estan enfocadas en la
produccién de sus bienes y servicios utilizando la menor cantidad de recursos.
Segun, Tinghua, Fengjuan y Ehsan (2022) alude que muchos estudios prueban que
la eficiencia en funcion de la asignacion de recursos impacta en de forma crucial en
la productividad (p.2). En otras palabras, el correcto manejo de recursos permitira
conseguir los mismos o mayores resultados, generando una ventaja e incluso
reduccion de costos. Cabe resaltar, que para medir la productividad también se
calcula la eficacia para evaluar el nivel con que se logran los resultados esperados.
En el mundo entero la productividad no ha tenido cambios bruscos, pero se vio
seriamente afectado debido a la pandemia del SARS-CoV-2 que acaba de
atravesar el planeta obligando a cerrar sus puertas a la mayoria de las empresas,
pues bien, con la progresiva reactivacion economica la recuperacion de la
productividad se va dando gradualmente, tomando nuevas medidas y estrategias

para afrontar esta crisis sanitaria.

La productividad global ha tenido una recuperacion significativa en diferentes
paises, verbigracias, en la figura 1 se verifica como se comporta la productividad
en las principales economias del mundo, tan solo en Alemania en el 2019 el PBI se
mostraba en 0.6, en 2020 bajo a -10.0 y en el 2021 se registré6 un 10.0. Estas
tendencias se muestran en todos los paises mostrados, dando a entender que la

crisis sanitaria tuvo grandes repercusiones en la productividad.
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Figura 1. Evolucion del PBI en las principales economias del mundo

productividad, pero solo fue momentaneo debido a que este sector no resulto verse
afectado seriamente, en la figura 2 se visualizan las cifras que atestiguan la rapida
recuperacion de esta industria. Es asi, que de acuerdo al CaixaBank Reserch la
variaciéon del PIB en Alemania en segundo trimestre del 2020 respecto al cuarto
trimestre del 2019 fue de -11.7 % y en el cuarto trimestre de 2020 en correlacién al

4T del 2019 fue de -4.7%, mostrando un indice de alza para el 2021 y obviamente

Asimismo, en la industria manufacturera han ocurridos cambios en cuanto a la

datos favorables para las diversas empresas pertenecientes a la manufactura.
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Figura 2. Variacion del PBI entre 2019 y 2020




En el aspecto nacional, el Peru se sostuvo en constante incremento en cuanto a la
productividad, siendo parte de los paises en desarrollo. Sin embargo, como en
todos los paises no fue la excepcién frente a la pandemia que atraviesa el mundo.
Ante esto, el Banco Mundial (2021) hace referencia que en el 2020 el PBI tuvo un
descenso de 11.1% y en el 2021 tuvo un crecimiento de 20.9%, teniendo el mismo
nivel anterior a la pandemia (parr. 1). Estas cifras significaron que la economia fue
severamente afectada, causando pérdidas de ingresos en la mayoria de las
empresas, esta disciplina se encuentra en plena recuperacion y crecimiento

estando a finales del 2021.

En comparacién con el entorno internacional el Pert tuvo las mismas repercusiones
en cuanto a la productividad, representando una gran caida de la misma en el 2020
y Ssu posterior recuperacion en el 2021. De esta manera, la industria manufacturera
ha tenido un indice negativo incluso antes de la pandemia, segun el INEl en el 2019
el PBI era de -1.2, cayendo en el afio siguiente a -13.3 y que con la reactivacion
economica del pais se recupero considerablemente en el 2021 mostrando un 17.7,
gue en base a estos datos se consideran resultados favorables para el 2022.
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Figura 3. PBI trimestral por actividades econémicas

En cuanto al sector manufacturero y en comparaciéon con el entorno global el Peru
se encuentra por debajo de los indices de los paises desarrollados trayendo ya
consigo datos negativos, pero las cifras de 2 trimestres del 2021 son alentadoras

para el desarrollo de este sector y por ende la productividad en la misma.



En el &mbito local la empresa Corporacion Aceka S.A.C. perteneciente al rubro
manufacturero, enfocado a la produccion y comercializacion de productos de
limpieza, se caracteriza como una empresa en crecimiento teniendo el inicio de sus
actividades desde 2019, se ubica en el distrito de San Martin de Porres, Lima. Aqui
se pudo detectar retraso en los tiempos de entrega de productos, acumulaciéon de
stock, recargas de tareas que son originados por las horas extras, malas posiciones
adoptadas por los trabajadores, areas de trabajo no 6ptimas que dan origen a
muchos problemas como la distribucién del area, entre otros. Todo ello conlleva a
la disminucién de la productividad en el proceso de elaboracion causada
principalmente por la falta de estandarizacion, objetivos de produccion no claros,
etc. Por lo tanto, una vez identificado los sintomas se realiza una lista de todas las
causas posibles que originan el problema a través de una hoja de observacion.

Tabla 1. Hoja de observacion de las causas detectadas en el area

HOJA DE OBSERVACION

Corporacion Aceka S.A.C.
Area de produccion

Nro Posibles causas
Falta de estandarizacion de procesos
Limitado uso de equipos de proteccidn
Falta de mantenimiento de maquinaria
Espacios reducidos en el area
No se manejan estudios de eficiencia y eficacia en la produccion
Poca supervision
Planificacidn ineficiente en la produccién
Falta de capacitacion en el personal
No existe aplicacion de la ergonomia
No se mide la capacidad de produccidn
Inadecuado almacenamiento
Presencia de tiempos muertos
Poco orden en el area
Exceso de horas extras
No existe un diagrama de flujo del proceso
Desperdicios de materiales sobrantes
Falta de sefializacion
Herramientas obsoletas
Fatigas

— — ] — | ot | ot | b [ b | ot | o [
olo|/Nlo|losrlwNn oM@ N B|ORIWIN|—

Fuente: Elaboracion propia

En latabla 1 se observa la hoja de observacion el cual es un instrumento que detalla

las potenciales causas de generacion de la baja productividad en la produccion.



A continuacién, en la figura 3 se plasma el diagrama de Ishikawa, comprendida por las causas y asociada en funcién a las 6M

(Mano de obra, Materiales, Método, Maquinarias, Medicion y Medio Ambiente).
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa



Una vez identificado y agrupado las causas en el diagrama de Ishikawa, se pasa a ejecuta la matriz de Correlacion de Causas.

Tabla 2. Matriz de correlacion de causas

Fuente: Elaboracion propia

N° Causas C1 | C2|C3 | C4|C5|CB | C7 |CB|CO C10|C11|C12|C13|C14|C15 | C16 | FRECUENCIA
C1 |Falta de estandarizacién de procesos 2 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3 2 3 3 3 40
C2 |Limitado uso de equipos de proteccién 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 2
C3 |Falta de mantenimiento de maquinaria 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 2 0 2 0 0 5
C4 |Espacios reducidos en el area 0 0 0 0 1 0 0 0 1 2 0 1 0 0 0 5
c5 No se m.a'mejan estudios de eficiencia y eficacia en la 0 0 3 5 3 3 3 5 3 3 3 5 3 1 3 24
produccién
C6 |Poca supervisién 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 1 0 0 1 7
C7 |Planificacién ineficiente en la produccién 0 0 0 0 2 0 0 0 1 0 2 0 2 0 2 9
C8 |Falta de capacitacién en el personal 0 1 3 0 2 3 3 3 2 3 3 3 2 0 3 31
C9 |No existe aplicacion de la ergonomia 0 1 0 1 0 0 0 2 0 0 0 2 1 0 0 7
C10|No se mide la capacidad de produccidn 3 1 3 2 3 3 3 2 1 2 3 3 3 3 1 36
C11 |Inadecuado almacenamiento 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 4
C12|Presencia de tiempos muertos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3
C13|Poco orden en el area 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 5
C14 |Exceso de horas extras 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 4
C15|No existe un diagrama de flujo del proceso 3 1 2 2 3 2 3 2 1 3 2 3 3 2 1 33
C16 |Desperdicios de materiales sobrantes 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 2 0 0 4
PUNTAIJE TOTAL 229

En la tabla 2, se observa que mediante la matriz de correlacion de causas se confrontan todas las causas entre si, teniendo como

fin identificar la relacidn entre las procedencias que generan el problema la baja productividad en la empresa Corporacion Aceka

S.A.C. Por ende, las escalas utilizadas son: (0O=Nula; 1=Baja; 2=Medio y 3=Alto).




A partir de la matriz de correlacion se determina la lista de causas segun su

frecuencia, que se ordenan en forma descendente.

Tabla 3. Lista de causas de la matriz de correlacion

N° Causas FRECUENCIA
C1 |Falta de estandarizacién de procesos 40
C10 |No se mide la capacidad de produccién 36
No se manejan estudios de eficiencia y eficacia enla
C5 e 34
produccién
C15 |No existe un diagrama de flujo del proceso 33
C8 |Falta de capacitacion en el personal 31
C7 |Planificacion ineficiente en la produccién 9
C6 |Poca supervision 7
C9 |No existe aplicacion de la ergonomia 7
C3 |Falta de mantenimiento de maquinaria 5
C4 |Espacios reducidos en el area 5
C13 |Poco orden en el area 5
C11 |Inadecuado almacenamiento 4
C14 |Exceso de horas extras 4
C16 |Desperdicios de materiales sobrantes 4
C12 |Presencia de tiempos muertos 3
C2 |Limitado uso de equipos de proteccion 2
229

Fuente: Elaboracion propia

Como paso siguiente, se establecen los valores del Pareto en base a la lista de

causas de la matriz de correlacion.

Tabla 4. Tabla de frecuencia para los valores de Pareto

N° Causas FRECUENCIA | Frec.Nom. | Frec.Acum. 80-20
C1 |Falta de estandarizacion de procesos 40 17% 17% 80%
C10 |No se mide la capacidad de produccion 36 16% 33% 80%
No se manejan estudios de eficiencia y eficacia en la
C5 L. 34 15% 48% 80%
produccion
C15 |No existe un diagrama de flujo del proceso 33 14% 62% 80%
C8 |Falta de capacitacién en el personal 31 14% 76% 80%
C7 |Planificacion ineficiente en la produccion 9 4% 80% 20%
C6 |Poca supervisién 7 3% 83% 20%
C9 |No existe aplicacion de la ergonomia 7 3% 86% 20%
C3 |Falta de mantenimiento de maquinaria 5 2% 88% 20%
C4 |Espacios reducidos en el area 5 2% 920% 20%
C13 |Poco orden en el area 5 2% 93% 20%
C11 |Inadecuado almacenamiento 4 2% 94% 20%
C14 |Exceso de horas extras 4 2% 96% 20%
C16 |Desperdicios de materiales sobrantes 4 2% 98% 20%
C12 |Presencia de tiempos muertos 3 1% 99% 20%
C2 |Limitado uso de equipos de proteccion 2 1% 100% 20%
229 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se visualiza las puntuaciones mostrados en la tabla 3 en forma
descendente para determinar la frecuencia acumulada y de esta manera hallar las

causas que simbolizan el 80% y 20%.



Teniendo la tabla de frecuencia para los valores del Pareto definidos se grafica el diagrama respectivo para mostrar con mayor

detalle las causas que mayor transgreden en el origen de la baja productividad en la empresa.

Causas que generan la baja productividad en la empresa Corporacién Aceka S.A.C.
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Figura 5. Diagrama de Pareto



En lafigura 5, se rescata que los problemas de mayor importancia correspondientes
al 80% son: Falta de estandarizacion de procesos, no se mide la capacidad de
produccién, no se manejan estudios de eficiencia y eficacia en la produccién, no
existe un diagrama de flujo de procesos y la falta de capacitacion del personal.
Entonces, se debe tomar accién sobre las causas mencionadas ya que son las

causas principales para la generacion de la baja productividad.

Resumidamente, todas las causas del diagrama de Pareto se dividen en funcion a

los macro procesos para fijar el estrato con mayores causas.

Tabla 5. Estratificacién de causas

CONTEO FRECUENCIA CAUSAS MACROPROCESO
40 Falta de estandarizacion de procesos
3 Presencia de tiempo muertos
4 Inadecuado almacenamiento
7 4 Exceso de horas extras PROCESOS
33 No existe diagrama de flujo de procesos
34 No se manejan estudios de eficiencia y eficacia en la produccién
4 Desperdicio de materiales sobrantes
36 No se mide la capacidad de produccién
5 Poco orden en el drea
7 Poca supervision
g 2 Um\'ta.do uso.de t_equ\'pos de proteccion GESTION
7 No existe aplicacion de la ergonomia
5 Espacios reducidos en el drea
31 Falta de capacitacion en el personal
9 Planificacion ineficiente en la produccién
1 5 Falta de mantenimiento de maquinaria MANTENIMIENTO

Fuente: Elaboracion propia

Luego con la estratificacion de causas se punttan en relacion a los macro procesos,

para tener un resumen de la estratificacion.

Tabla 6. Puntuacién por macroproceso

MACROPROCESO | CONT.
PROCESOS 7
GESTION 8
MANTENIMIENTO 1

Fuente: Elaboracion propia

De forma explicita se realiza el grafico de estratificacion por macro procesos en

analogia a la puntuacion mostrada en la tabla 6.
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Figura 6. Gréfico de barras de la estratificacion por macroproceso

En la figura 6, se visualiza el grafico de estratificacion en el cual se encuentra el
cuadro de macro-procesos: Procesos, gestion y mantenimiento. Asimismo, se
observa que el estrato de mayores problemas es la Gestion y es en la que se tiene

gue tomar mayor prioridad en su solucion.

Por ultimo, para definir una herramienta de la ingenieria industrial como solucioén al
problema identificado se realiza una evaluacién de criterios planteando las posibles

alternativas.

Tabla 7. Evaluacion de criterios

CRITERIOS DE EVALUACION
ALTERNATIVAs | Solucional | Costode |\ iy | Sencillezdel porn
poblema ejecucion ejecucion
Aplicacién de las 55 3 2 2 2 9
Aplicacién del kaizen 3 3 3 3 12

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 7, mediante el uso de diferentes criterios de evaluacion se encontrg
alternativas de solucion, siendo las propuestas la aplicacion de las 5S y la
aplicacion del kaizen. Por ende, para seleccionar la alternativa y de esta forma
incrementar la productividad se utilizaron las siguientes ponderaciones (1=bueno,
2=muy bueno, 3=excelente) aplicados en los criterios de evaluacion. En tal sentido,
la herramienta Kaizen es la mejor alternativa de solucion al problema presente en

este estudio.
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El problema general es formulado de la siguiente manera: ¢ Como la aplicacion del
kaizen incrementa la productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima,
20227

Los problemas especificos que se formulan son ¢Como la aplicacion del Kaizen
incrementa la eficiencia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 20227
¢ Como la aplicacion del Kaizen incrementa la eficacia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022?

El presente proyecto de investigacion tiene las siguientes justificaciones

mencionadas en tres alcances:

Justificacion tedrica, de acuerdo a Bilbao y Escobar (2020), es cuando la finalidad
del estudio es crear debate y reflexion académico a cerca del conocimiento
existente, interrogatorio de una teoria, diferir resultados o hacer epistemologia de
un conocimiento (p.26). Por ende, la justificacion tedrica se demuestra porque tiene
como finalidad expandir todo conocimiento relacionado con el kaizen, basandose
en los conceptos, todas las etapas de ejecucion y los formatos de evaluacion para
determinar cOmo impacta positivamente en el incremento de la productividad en la

empresa.

Justificacion practica, en base a Bilbao y Escobar (2020, p.27), se da cuando el
desarrollo de una investigacion apoya en la resolucion de un problema o plantea
estrategias que a través de su aplicacién ayudan en la solucion. Entonces, con la
aplicacion de Kaizen para incrementar la productividad se genera un valor agregado
derivando en optimizacion de los procesos y sobre todo velando por el crecimiento
de la empresa, las pequefias mejoras se ven reflejados el cumplimiento de pedidos

a tiempo, flujo de productos, evitar pérdidas por desperdicios, entre otros.

Justificacion econdémica, para Fernandez (2020, p.72) es el alegato de la
recuperacion del dinero que se invierte en el proceso del estudio, asi como, la
rentabilidad que brinda la investigacion. Mediante la aplicacién del método Kaizen
se busca incrementar la eficiencia y eficacia en el area de produccion de la
empresa, es decir, se lograra producir con la menor utilizacion de recursos y en el
tiempo determinado, asi como el cumplimiento de resultados, reduciendo costos y

fomentando la rentabilidad de la empresa.
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En base al problema de investigacion planteado se establece el objetivo general,
que es: Determinar de qué manera la aplicacion del Kaizen incrementa la
productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022. Por
consiguiente, los objetivos especificos son: Determinar de qué manera la aplicacion
del Kaizen incrementa la eficiencia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima,
2022 y Determinar de qué manera la aplicacion del Kaizen incrementa la eficacia
en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.

En consecuencia, la hipétesis general es: la aplicacion del Kaizen incrementa la
productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022 y las hipétesis
especificas son: La aplicacion del Kaizen incrementa la eficiencia en la empresa
Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022 y la aplicacion del Kaizen incrementa la

eficacia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.
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Il. MARCO TEORICO

A continuacién, se mencionan algunas tesis y articulos internacionales referentes

al trabajo de investigacion:

Segun Llamuca y Moyon (2019) en su tesis titulada: “Implementacion de la
metodologia PHVA (planear, hacer, verificar, actuar) para incrementar la
productividad en la linea de produccion de casos de seguridad de uso industrial en
la empresa Halley Corporacion”. Realizado en la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo, Riobamba, Ecuador, cuyo objetivo fue incrementar la productividad en
el area de produccion de cascos de seguridad para uso industrial de la empresa
Halley Corporacién, mediante la aplicacion de la metodologia PHVA. Se presenta
una investigacion de tipo aplicada con disefio experimental, la poblacion y muestra
estan definidos por produccién de cascos en un periodo de 6 meses. De esta
manera, los resultados son que el estudio de tiempos disminuyd en 5% el tiempo
de fabricacion, la corporacion incremento sus ingresos en 5.6% y el grado de
mejora continua de cumplimiento es de 85%, concluyendo que la eficiencia pasé
de 75% a un 93%, la eficacia ascendié de un 73% a 94% y por consecuencia la
productividad pasé de un 55% a un 87%. El aporte de este trabajo es que la
aplicacion del kaizen conjuntamente con otras herramientas para incrementar la

productividad.

Segun Camacho (2017) en su obra “Disefio de un modelo para mejorar la
productividad de una fabrica de harina de pescado basado en el principio de
mejoramiento continuo (kaizen), elaborado en la Escuela Superior Politécnica del
Litoral, Guayaquil-Ecuador. Tuvo como objetivo disefiar un modelo para mejorar la
rentabilidad de una fabrica de harina de pescado basado en el principio de
mejoramiento continuo (kaizen). En suma, presenta una investigacion aplicada, con
disefio experimental, la poblacion son los datos que corresponden a la humedad y
porcentaje en grasa de la harina de pescado y la muestra se trabaja con 5 en un
periodo de 15 dias. Entre los resultados se registra que el tiempo de ciclo de la
produccion disminuyd en 1239.33 Tm/mes, incrementandose en un 3.33%, para

concluir que la productividad se incrementé en un 13.46%. El aporte de este trabajo
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se basa en la aplicacion del Kaizen para disefiar un modelo de mejora que

incremente la productividad.

Segun Alvarez y Carrera (2017) en su tesis titulada: “Analisis del método Kaizen
como optimizacion de la productividad del personal en un taller automotriz: Caso
de estudio”, de la Universidad Catdlica de Santiago de Guayaquil, Guayaquil-
Ecuador. Cuyo objetivo fue identificar los objetivos de la metodologia kaizen para
mejorar la productividad de un taller automotriz mediante la reestructuracion de los
procesos del servicio post-venta brindado por el personal. Se muestra un nivel de
investigacion explicativo con un enfoque mixto, siendo su poblacién y muestra 22
trabajadores y 48 vehiculos. Entre los resultados arrojaron que la variacion
promedio del 15% de la diferencia en ventas anuales es debido a la aplicacion de
metodologia, concluyendo que la productividad incrementa en un 36.57%. El
aporte de este estudio se basa en la aplicacion del kaizen en diversas areas para
realizar mejoras que permitan incrementar la productividad y rentabilidad

empresarial.

Segun Cortez, Diaz y Ramos (2020) en su tesis titulada: “Disefo de un sistema de
mejora continua para aumentar la productividad basado en el ciclo PHVA (planear,
hacer, verificar, actuar), en la empresa Grupo Electromecéanica, S.A. de C.V. en el
Municipio de San Salvador”, de la Universidad de El Salvador, El Salvador,
Centroamérica. Tuvo como objetivo presentar el disefio de un sistema basado en
el ciclo PHVA para aumentar la productividad de la empresa Grupo
Electromecanico, S.A. de C.V., ademas, presenta una investigacion de nivel
explicativo con disefio cuasi experimental; la poblacion y muestra de estudio son
iguales a las personas involucradas en los procesos productivos. Asi, entre los
resultados se muestra que la capacidad de la pieza pequefia pasa de 2030
piezas/afio a 2246 piezas/afio, la pieza mediana de 1003 a 1123 piezas/afio y la
pieza grande de 262 a 416 piezas/afio, concluyendo que la productividad pasa de
3.13 a 4.38 reflejando la ganancia significativa por cada dolar invertido. El aporte
de este estudio es la aplicacion del ciclo PHVA para incrementar la productividad

por incluso en pequefios procesos o por cada producto.

Segun Jiménez (2018) en su obra titulada “Documentacion de la implementacion

de la metodologia kaizen en la linea Titan de envasado de aceite de la empresa
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AAK Colombia SAS”, realizado en la Universidad de los Llanos, Villavicencio-
Colombia. Tuvo como objetivo documentar la implementacion de la metodologia
kaizen en la linea titAn de envasado de aceite de la empresa AAK Colombia SAS.
El nivel de investigacion presentado fue aplicada con disefio cuasi experimental. La
poblacion y muestra de estudio son los trabajadores que intervienen en la linea de
operacion de la linea Tithn. Los resultados muestran que las actividades
programadas mejoraron en un 38.1%, las actividades no programadas en 65.6%,
las paradas programas en 46.5% y las parados no programadas en 88.8%,
concluyendo que el tiempo productivo aumento en 39.2% y relacion la productividad
en un 50%. El aporte de este estudio se basa en la aplicacion del kaizen en las

diversas lineas de produccion de las empresas para incrementar la productividad.

Ademas, se muestran las tesis nacionales que son concernientes al presente

estudio:

Segun Marruffo y Villacorta (2018) en su tesis titulada: “Aplicacién de la
metodologia kaizen para incrementar la productividad en la empresa de calzados
Grupo Carusso S.A.C., 2018”. De la Universidad Cesar Vallejo, Truijillo-Peru, cuyo
objetivo fue aplicar la metodologia kaizen en el proceso productivo para incrementar
la productividad de la empresa de estudio. Siendo el tipo de investigacion aplicado
con disefio experimental, la poblacion esta conformada por las etapas del proceso
productivo y la muestra tiene 72 actividades del proceso de fabricacion. Donde los
resultados fueron la mejora en las areas de produccion en un 72%, mejora de
tiempos muertos, ahorros de horas hombre en el recorrido de 14.3% asi como la
mejora en el clima laboral, concluyendo que la productividad de mano de obra se
incrementd en 14.2% y la productividad de la materia prima en 5.7%. El aporte de
este estudio se basa en implementacion del método kaizen para incrementar la

productividad y por consecuencia la rentabilidad.

Segun Neyra, Angelica (2018) en su tesis titulada: “Aplicacion del Kaizen para la
mejora de la productividad en el area de produccion de Lavavajillas, Empresa Yobel
SCM Los Olivos 2018” realizado en la Universidad César Vallejo, Lima-Perdu.
Teniendo como objetivo determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia
kaizen mejora la productividad en el area de produccion de lavavajillas de la

empresa Yobel SCM, el tipo de estudio fue aplicado, con el nivel explicativo y el
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disefio cuasi experimental; en la que la poblacion estuvo conformada por la
produccién diaria de lavavajillas en potes de 140 gramos, la muestra fue igual a la
poblacion. De este modo, las conclusiones fueron que la productividad mejor6 en
un 28.03 %, la eficiencia en un 22.69% y la eficacia en un 10.71%. El aporte de esta
investigacion se apoya en la aplicacion del kaizen en el area de produccion para

incrementar la eficiencia y la eficacia, por ende, la productividad.

Segun Benites, Junior (2017) en su tesis titulada: “Implementacion del kaizen para
mejorar la productividad en la linea de produccion de pinturas epoxicas en la
empresa Interpaints S.A.C.” elaborado en la Universidad César Vallejo, Lima-Peru.
En el que su objetivo fue determinar de qué manera el kaizen mejora la
productividad en la linea de produccién de pintura Epoxicas en la empresa
Interpaints S.A.C., se presentd como un tipo de investigacion aplicada, nivel
explicativo y con un disefio experimental, la poblacion y la muestra que se
manejaron fueron los 30 dias de produccion de pinturas. Asi, los resultados
obtenidos son la productividad media antes era 73.30% y después 86.60%,
incrementandose en 18.14%, para concluir que las actividades que realiza la
empresa se enfocan en reducir costos y mejorar los procesos con la finalidad de
mejorar la productividad, teniendo un margen que por cada sol invertido ganara 24
nuevos soles. El aporte de este estudio fue que la aplicacion del kaizen mejora

considerablemente la productividad, reduciendo costos y tiempos de fabricacion.

Segun Caferino, Pedro (2017) en su obra: “Aplicacién de la metodologia kaizen en
el proceso de ablandamiento del agua para mejorar la productividad del area de
fuerza en la empresa Ajinomoto del Peru S.A. Callao 2017” de la Universidad César
Vallejo, Lima-Peru. Siendo su objetivo determinar como la aplicacion de la
metodologia kaizen en el proceso del ablandamiento del agua mejora la
productividad del area de fuerza en la empresa Ajinomoto del Peru S.A. Callo 2017.
De esta manera, se aprecia un tipo de estudio aplicada con disefio cuasi
experimental, y la poblacion y muestra de estudio esta conformado por los datos de
produccion del agua blanda medida en metros cubicos, durante 24 semanas antes
y después de su aplicacion. Los resultados fueron que la productividad global
mejora en un 13.33 %, la eficiencia se incrementa en un 3.57% vy la eficacia

aumenta en 9.37%; concluyendo que la aplicacion del kaizen si mejora la eficiencia
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y eficacia, en consecuencia a ello mejora la productividad. El aporte de este estudio
se basa en la aplicacion del kaizen en diferentes procesos para mejorar la
productividad.

Segun Aquilar, Marcos (2019) en su obra: “Aplicacion de Kaizen para la mejora de
la productividad del area de produccion en la empresa Pera Fashions S.A.C., Los
Olivos, 20197, de la Universidad César Vallejo, Lima-Perd. Tuvo como objetivo
determinar de qué manera la aplicacién de Kaizen mejora la productividad del area
de produccion en la empresa, esta investigacion se realizé con un tipo de estudio
aplicada, con enfoque cuantitativo y un disefio experimental, ademas, la poblacion
es la cantidad de tela producida en kg. y la muestra la produccién en 12 semanas.
Entre los resultados figuran que media de la eficiencia pasé de 0.8118 a 0.8347 y
la eficacia de 0.5322 a 0.5867; para concluir que la productividad se incremento en
6%, la eficiencia 2.29% vy la eficacia en 5,45% demostrando la efectividad del
método kaizen. El aporte de estudio radica en la aplicacion del kaizen para detectar

anomalias y errores en |os procesos para su posterior mejora.

Seguidamente se detallan las teorias vinculadas a las variables de estudio

realizados en la presente investigacion:

En cuanto a la variable independiente Kaizen Marquez, Jorge y Reis (2022) la
puntualizan como una cultura de mejora sostenida encaminada a la supresion de
desperdicios en los sistemas y procesos (p. 3). De esta manera, las empresas
deben centrarse en buscar mejoras de forma constante para eliminar aquellos
aspectos que se consideren innecesarios en un proceso. Por su parte, Giraldo y
Correa (2018) la definen como una método que se utiliza de manera diaria para la
mejora continua de las personas y la estructura social, incluso las empresas (p. 19).
En todo caso, una compafiia siempre debe coexistir con la filosofia Kaizen ya que
se centra en las pequefias mejoras del personal de forma cotidiana, permitiendo

gue siempre se esté en la busqueda de mejoras.

Asimismo, la palabra “Kaizen” es una composicion de dos Iéxicos japonesas
transcritas literalmente como “kai” que simboliza cambio y “zen” que representa
bueno (Arriola, Denis y Rodriguez, 2018, p.174). Teniendo en cuenta ambos

axiomas el kaizen es mejorar continuamente los procesos de la compaiiia, desde
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el capital humano hasta los procesos que desarrolla una organizacion, dichos
avances se ven reflejados en una sobresaliente organizacion y funcionamiento de
la asociacion haciéndola més rentable, ademés, Perdogao (2020) indica que ante
la necesidad de resultados inmediatos se utilizan los eventos Kaizen rapidos (p.1).
Siendo imprescindible la aplicacion de esta herramienta frente a la limitacion del
tiempo y recursos escasos, procurando efectos favorables y sobre todo ganancias
si el evento esta perfectamente planificado.

Este método consta de varios elementos, como afirma Herrera, Rodriguez y Aguilar
(2021) los puntuales son la calidad, comunicacion asertiva, voluntad para adaptarse
al cambio y mejorar, esfuerzo en conjunto e integracion (p. 63). Estos compendios
son ventajosos y apropiados durante la aplicacion, facilitando su desarrollo a la hora
de realizar cambios. Desde otra perspectiva, Hitpass (2017) marca que el elemento
fundamental para el 6ptimo desarrollo del kaizen son los principios, que se detallan

a continuacion.

Alineacion hacia el proceso, antes que meramente orientacion al resultado; implicar
a cualquiera de los colaboradores de una linea de produccidn o servicio;
responsabilidad de los altos niveles gerenciales; fluidez de una comunicacion
horizontal y vertical sin inconvenientes; mejorar continuamente en todos los
procesos y productos, ya sean externos e internos; se debe tener en cuenta
siempre al cliente, es decir, el cliente manda; el personal es primordial por lo que
se debe hacer la inversion en personal; la capacitacion esta presente en el inicio y
término de la gestion de calidad; trabajar en equipo en lo necesario y todos son

parte en la determinacion y declaracion de las metas (p. 74).

En base a estas nociones se determina que para el desarrollo del kaizen es
primordial el cumplimiento de cada uno de estos ya que si alguno de ellos se omite
su aplicacion seria deficiente. Cabe resaltar que la participacion activa y proactiva
de los altos directivos y trabajadores en general es vital para su cumplimiento, tal y

como dice su definicién.

Para la implementacién del kaizen existe un ciclo dividido en cuatro etapas y consta
de seis pasos, de acuerdo a Olivares [et al.] (2018, p. 24) son Planear: Paso 1,

Delimitar el problema; paso 2, Analizar la situacion actual; paso 3, Examine las
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causas representativas. Hacer: Paso 4, Efectie la solucién. Verificar: Paso 5,

Contraste los resultados. Actuar: Paso 6, Estandarice la mejora.

De esta manera, para implementar el kaizen es necesario seguir el ciclo y los pasos
para lograr resultados eficientes, enfocandose en corregir los problemas
identificados de manera constante ya que en una organizacion siempre va existir

algo que mejorar.

Para entender mejor el ciclo que utiliza el kaizen para su desarrollo es necesario
conocer cada uno de ellos. Con ello, el ciclo inicia por planear, que para Uribe
(2017) se basa en la formulacion de objetivos, ilustracion de estrategias, la
definicibn de actividades a ejecutar y los indices que accederan a controlar el
desarrollo de lo determinado en esta etapa (p.62). Es decir, se debe tener en claro
los objetivos con sus estrategias respectivas, el proceso que se va seguir y como
se realizara con la finalidad de tener el control de la aplicacion del método sin
errores; esto es reforzado por Abdelkader et al (2018), cuando plantea que en este
paso se construyen los objetivos y se monitorea el cumplimiento del proceso (p.2).
Por ende, que esta fase controla la implementacion de la mejoras mediante la

previa planificacion.

El ciclo continda con la etapa de hacer, pues esta consiste en realizar el plan
almacenando datos para medir los resultados (Betancur y Vanegas, 2017, p.49).
Aqui, se aplica el método conjuntamente a la recoleccion de informacion para
posteriormente procesar y analizar los datos, ademas, en este ciclo se pueden
evidenciar problemas en el proceso de implementacion que representaran una
oportunidad de mejora. En suma, para La Verde, Roca y Pugliese (2019) se pone
en marcha las acciones anunciadas acorde a las instrucciones y plazos
determinados (p.2). En términos sencillos, se opera lo propuesto en la fase anterior

respetando cada detalle.

En seguida, se prosigue con la etapa de verificar, que para Armulfo, Arturo y
Cifuentes (2021) es examinar que los procedimientos y acciones efectuadas se
encaminen a alcanzar los resultados esperados (p. 204). O sea, se verifican el
correcto cumplimiento del método, teniendo en cuenta que luego de la

implementacion es necesario un determinado tiempo para realizar esta etapa,
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siendo lo ideal que se detecten indices de mejora. Adicionalmente, Abdelaisalam,
Zamani y Jamaliah (2020) indican que en esta etapa el resultado de las acciones
realizadas en el paso anterior se evalla y analizan para determinar si existieron
mejora o no (p. 2). De aqui, se desglosa que las acciones ejecutadas se revisaran
para comprobar la existencia de beneficios.

Por ultimo, el ciclo finaliza en la etapa actuar, que Botero (2021) la define como la
diferencia entre resultados y objetivos planeados, para corregir o eliminar las raices
de las desviaciones, o simplemente para optar por acciones que mejoren
continuamente el trabajo del sistema (p.65). Los efectos derivados anteriormente
se analizan y se compara con el funcionamiento antes de su implementacion,
determinandose la mejora alcanzada. Ademas, Milla y Manlian (2020) mencionan
gue si los resultados obtenidos no son buenos es necesario buscar otras
alternativas de solucion (p. 3). Entonces, en caso de que la mejora no es apropiada
simplemente se debe buscar otras opciones para seguir con el ciclo y basicamente

con la mejora continua.

En sintesis, mediante la aplicacion del kaizen se obtienen innumerables ventajas
como la mejora en la calidad, condiciones de trabajo y la productividad. Asimismo,
otras ventajas son que Su uso que permite ejecutar permutas con sutileza en los
dispositivos, incrementa la motivacion de los equipos de trabajo en sus puestos,
brinda resultados con rapidez y responde a la competencia (Antoine, 2016, p. 10).
Entonces, una empresa debe realizar de forma constante la aplicacion del kaizen
para identificar los problemas y resolverlos mediante esta herramienta, recordando

gue utilizacion no es compleja y se puede realizar en tiempos cortos.

Por otro lado, en la variable dependiente productividad para Azizi et al. (2021) es la
medida usada para calcular la eficacia y eficiencia del uso de los recursos como los
insumos para elaborar los bienes (p. 2). Dicho de otro modo, la productividad mide
la eficiencia por la eficacia en la produccion de productos que son destinados para

satisfacer las necesidades de la poblacién.

Por su parte, Carro y Gonzéles (2019), definen a la productividad como un indice

gue corresponde lo derivado (salidas o producto final) y los recursos destinados
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(entradas o insumos) (p.1). Entonces, la productividad es evaluada por las salidas

sobre las entradas del proceso productivo.

Mediante estos axiomas se entiende la importancia de la productividad ya que
permitirA medir como las empresas utilizan sus recursos y verificar el desempefio
de sus objetivos de produccién. De este modo, como indica Moonyoung, Huyunchul
y Jisung (2022), no se basa en trabajar arduamente, sino hacerlo de forma
inteligente (p.3), siendo en las industrias un factor sumamente primordial
representando el crecimiento de la economia empresarial, el incremento de la
productividad trae consigo mucha utilidad como el incremento de empleo conforme

crece la organizacién y aumento de la rentabilidad de la compafiia es inminente.

En muchas situaciones la productividad se ve determinada por diversos factores
gue la afectan ya sea positiva 0 negativamente, segun OIT (2016, p. 9) lo conforman
los insumos de entrada siendo los materiales, electricidad, sueldos, entre otros.
Resaltando que son imprescindibles para tener una cantidad determinada de
produccion; y el volumen de produccion que son los el nimero de productos a

producir y vender con precios establecidos para alcanzar los objetivos de ventas.

En suma, estos factores también se pueden dividir en internos y externos. De estos
en los factores internos la empresa tiene control sobre ellos, siendo problemas en
la mercancia, calidad del producto, equipos, precios, las materias primas, la
utilizacion de energia, almacenamiento, motivacion de trabajadores, etc. Factores
externos: La empresa no tiene control sobre ellos, engloba el acceso a la
infraestructura, el clima, impuestos, situacién del mercado, entre otros. Ante esto,
la organizacion debe optar por realizar cambios en su configuracion o incluso de

naturaleza en caso de persistir (OIT, 2016, P.10).

A pesar de que la productividad en generalidad de los asuntos es posible, puede
ocurrir que por circunstancias externas o incluso internas tenga registros negativos,
indicando que la empresa debe realizar cambios con urgencia o0 sino estara en
peligro de desaparecer. Se tiene en cuenta que una empresa siempre va producir
grandes cantidades ya sean de bienes o servicios. Pues bien, los niveles de
produccion deben tener relacion con los insumos necesarios para su elaboracion.

En términos sencillos, la productividad debe utilizar correctamente sus recursos
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para conseguir los resultados esperados; siendo imprescindible los conceptos de

eficiencia y eficacia.

La eficiencia para Anaya (2017) afirma que la eficiencia del ciclo de fabricaciéon es
la relacién entre el tiempo real de fabricacién y el tiempo de planificacion total de
produccion (p. 57). En consecuencia, la eficiencia mide el nivel de con que se
consiguen los resultados, identificando los recursos que fueron necesarios para
lograr dichos resultados. Por otro lado, para R6zca et al (2020) enlaza los recursos
consignados a la ejecucién de una actividad con los resultados derivados de dichas
tareas (p.3). Este término se centra generalmente en el uso adecuado de los
recursos para alcanzar el resultado que se quiere, producir mas con la menor

cantidad de recursos.

Al respecto, Ulas, Nese y Nuri (2022), afirman que se puede estimar como la
maximizacion de output y minimizacion de input, conocidos también como la
orientacion de entrada y de salida (p. 2). Por ello, la eficiencia hace realce a la
reduccion de insumos para obtener resultados similares o mayores, generando

ganancias y sobre todo reducir costos.

Por otra parte, la eficacia para Rozsa et al. (2022) es la proporcidn entre el resultado
conseguido y los objetivos propuestos (p.3). Este indicador muestra el nivel en que
se consiguen los objetivos trazados, es decir, cuanto de lo esperado se esta
alcanzando. Asi, para diferenciar ambos conceptos Ng et al. (2022) atribuye que
la eficiencia esta vinculada al uso de recursos y logros alcanzados mientras que la
eficacia sefala los objetivos conseguidos (p.2). En tal sentido, estos indicadores
son completamente diferentes pero que se enfocan en la productividad centrandose

en el logro de objetivos y uso 6ptimo de recursos.
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. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

Referente al tipo de investigacion, por su finalidad este estudio es de tipo aplicado
ya que segun Grove y Gray (2019) es aquella que tiene como finalidad solucionar
problemas, tomar decisiones y controlar los resultados en casos practicos de la
sociedad o industria (p.34). En tal sentido, este proyecto busca corregir dificultades

coherentes con la baja productividad en la empresa de estudio.

Asimismo, por su enfoque se clasifica como un estudio cuantitativo dado que las
variables pueden ser cuantificados y se prueba una teoria mediante la recopilacion
y procesamiento de datos (Galeano, 2020, p.15). Pues, se recolectara datos de la

produccion en la empresa para su posterior analisis y procesamiento.

Por ultimo, segun su nivel este estudio es de tipo explicativo, como menciona Paitan
[et al] (2019), se apoyan en problemas formulados correctamente que se
encaminan en la correlacidén causa-efecto, explicando el resultado que ocasiona la
variable independiente en la dependiente (p.147). En otras palabras, se observa

como es afectada la productividad con la aplicacion del kaizen en la empresa.

3.1.2. Disefio de investigacion

El presente proyecto de investigacion tiene un disefio cuasi experimental ya que de
acuerdo a Saez (2017) son analogos al disefio experimental pero los grupos no son
conformados por aleatoriedad, tienen mayor control sobre las fuentes de invalidez,
las variables y manipula la variable independiente (p.25); es decir, se podra

manipular la variable kaizen para ver sus resultados al incidir en la productividad.

3.2. Variables y operacionalizacion

Posteriormente, se detallard& de forma explicita cada variable con su
correspondiente dimensién e indicador, sefialando como se va medir y las bases

gue se toman para hacer las valoraciones del kaizen y la productividad.
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3.2.1. Kaizen

- Definicién conceptual: Segun Delers (2016) tiene como fin realizar pequefas
mejoras mas no innovaciones trascendentales. Los cambios contribuidos
son minimos y en cadena, sin la necesidad de realizar una inversion
sustancial (p. 22). Estas mejoras son realizadas a través del ciclo planear,
hacer, verificar y actuar; para cumplir de manera Optima con los objetivos
gue siempre ayudaran a evitar problemas que podrian afectar de manera

negativa a la empresa.

- Definicién operacional: el kaizen se medira con el ciclo planear-hacer-
verificar-actuar. Con estas cuatro dimensiones se podra evaluar,
inspeccionar y estar al corriente de la eficiencia de esta herramienta en la

empresa.

3.2.1.1. Planear

Para Uribe (2017) se basa en la formulacion de objetivos, ilustracion de estrategias,
la definicion de actividades a ejecutar y los indices que accederan a controlar el
desarrollo de lo determinado en esta etapa (p.62). Es decir, aqui se definen los
objetivos con sus respectivas estrategias para implementar efectivamente la
mejora. De modo que, para determinar la formula del cumplimiento se tomé en
cuenta a Abdelkader et al (2018), cuando plantea que en este paso se construyen

los objetivos y se monitorea el cumplimiento del proceso (P.2).

CDPK = DEK)(100
" DPK

CDPK: Cumplimiento de dias planificados del Kaizen
DEK: Dias ejecutados del Kaizen
DPK: Dias planificados del Kaizen

Con lo establecido se podra evaluar el nivel de cumplimiento de los dias
planificados del Kaizen, para ello se estaran realizando en los dias planificados y

en un tiempo determinado.

24



3.2.1.2. Hacer

Para La Verde, Roca y Pugliese (2019) aqui se pone en marcha las acciones
anunciadas acorde a las instrucciones y plazos determinados (p.2). Dicho de otra
manera, se ejecuta la planificacibn evidenciandose problemas durante la
implementacion y de esta forma se encuentre una oportunidad de mejora. La

formula para medirla en base al axioma anterior es la siguiente:

CAP = TAE X100
" TAP

CAP: Cumplimiento de acciones planificadas
TAE: Total de acciones ejecutadas
TAP: Total de acciones planificadas

Con dicha formula se medira el nivel de cumplimiento de las acciones planificadas.

3.2.1.3. Verificar

En base a Armulfo, Arturo y Cifuentes (2021) es examinar que los procedimientos
y acciones efectuadas se encaminen a alcanzar los resultados esperados (p.204).
Implementado la mejora se requiere un tiempo para verificar su cumplimiento, esto

en relacién a la definicion previa se desglosa la formula siguiente.

cvak = &Y 100
~ TAE®

CVAE: Cumplimiento de verificacion de acciones ejecutadas
TAV: Total de acciones verificadas
TAE: Total de acciones ejecutadas

Dicha férmula, permitira medir el cumplimiento de verificacion de acciones

ejecutadas.

3.2.1.4. Actuar

Botero (2021) define la etapa actuar como la diferencia entre resultados y objetivos
planeados, para corregir o eliminar las raices de las desviaciones, o simplemente
para optar por acciones que mejoren continuamente el trabajo del sistema (p.65).

Entonces, se estudian los resultados para posteriormente confrontar con el
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funcionamiento de las acciones antes de la implementacion de la mejora. De esta
manera, tomando como referencia a Milla y Manlian (2020, p. 3) se plantea lo

siguiente:

AC = ACE X100
~ ACP

AC: Acciones correctivas
ACE: Acciones correctivas ejecutadas
ACP: Acciones correctivas planificadas

Esta formula permitira evaluar el nivel de desempefio de las acciones correctivas y
verificar cuanto se ha tenido que corregir, asi como el grado en que se ejecutan

estas correcciones.

3.2.2. Productividad

- Definicién conceptual: Fontalvo, De La Hoz y Morelos (2018) afirman que la
productividad es la correlacion presente entre la cantidad total de produccion
y los recursos manejados para lograr el nivel de produccion deseado (p. 50).
Entonces, es la dependencia entre las salidas y entradas en el trascurso de

producir lo planeado.

- Definicidon operacional: La productividad es el resultado de la multiplicacion

de la eficiencia por la eficacia.

3.2.2.1. Eficiencia

Anaya (2017) afirma que la eficiencia del ciclo de fabricacion es la relacion entre el
tiempo real de fabricacion y el tiempo de planificacion total de produccion (p. 57).
Es decir, que la eficiencia tiene que ver con la utilizacidon racional de recursos para

alcanzar resultados favorables.

L Tiempo real de produccion
Eficiencia = — — 00
Tiempo total planificado

Con la férmula de la eficiencia se visualizara la reducciéon en el tiempo de

produccion antes y después de la implementacion de la herramienta.

26



3.2.2.2. Eficacia

Para Rézsa et al. (2022) es la proporcion entre el resultado conseguido y los
objetivos propuestos (p.3). Asi, la férmula para medir esta dimension en este
estudio es la siguiente:

Eficacia = N° de unidades producidasX 00
16468 = TN de unidades planeadas

Entonces, con dicha formula se observard mayor alcance de los objetivos, o sea,
habra mayor alcance a las unidades planeadas a producir.

3.3. Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de
analisis
3.3.1. Poblacion

La poblacién es un acumulado de elementos que poseen desde una a mas
caracteristicas en comun delimitadas por el investigador, siendo desde la realidad
circundante hasta un conjunto muy pequefio de fenomenos (Hernandez y Coello,
2020, p.59). Por ende, la poblacién de esta investigacion es la produccién diaria de
escobas de la empresa que seran medidos en un periodo de 30 dias de pre y post
test, recalcando que dichos datos provienen de la empresa Corporacion Aceka
S.A.C.

3.3.2. Muestra

Casas (2017) menciona que en un gran namero de circunstancias no se puede
estudiar la totalidad de elementos o sujetos de la poblacion, mas bien se trabaja
con un grupo para sistematizar los resultados al total, proceso llamado inferencia
estadistica (p.28). En este caso, la muestra es el mismo que la poblacion por contar

con una poblacién medible en su totalidad.

3.3.3. Muestreo

El muestreo es un mecanismo mediante el cual se determina una muestra en base
a una poblacion, garantizando que la muestra es representativa de la poblacion
(Gomez y Lopez, 2017, p.197). Asi, en este estudio no se realizd6 muestreo ya que

la poblacion y la muestra son iguales.
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3.3.4. Unidad de andlisis

En la presente investigacion la unidad de analisis es la elaboracion de escobas en
el &rea de produccion de la empresa Corporacion Aceka S.A.C.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

En cuanto a la técnica de estudio, se utilizara la observacion, que para Dominguez
[et al] (2019), este proceso alega a una cadena de caracteristicas que asienten a
inspeccionar el fenémeno, ordenandolos mediante la aplicacion de estrategias de
informacion que se consiga reconocer (p.24). Entonces, se observara la produccion
diaria y posteriormente se registrara para tener el historial de produccién diaria en
un periodo de 30 dias. Cabe resaltar que también se recurrira al analisis documental

gue se tiene acceso.

3.4.2. Instrumento de medicion

Definido la técnica, el instrumento de este estudio es la ficha de registro de

informacion del nivel de cumplimiento del ciclo kaizen y el registro de la produccion.

3.4.3. Juicio de expertos

El tipo de validez que se empleara en la presente investigacion es la validez por
juicio de expertos, en la cual tres docentes con grado de ingenieros de la
universidad examinaron, evaluaron y aprobaron los instrumentos, para seguir con
los puntos siguientes de la investigacion en estudio. Los encargados de la
evaluacion de validacion de instrumentos son, el Ingeniero Industrial Paz Campafa
Augusto Edward que tiene un grado de Magister en Direccion y Administracion de
Empresas, el Ingeniero Industrial Montoya Cardenas Gustavo Adolfo que tiene un
grado en Magister en Administracion Estratégica de Empresas y el Ingeniero
Industrial Sunohara Ramirez, Percy Sixto que tiene un grado en Magister en

Direccion de Tecnologias de Informacion. (Ver Anexo 2)
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Tabla 8. Validacion de instrumentos

Expertos Grado de Instruccion Resultados

Ing. Industrial Mg. Paz Campafia Augusto Edward Aplicable

Ing. Industrial Mg. Montoya Cardenas Gustavo Adolfo Aplicable

Ing. Industrial Mg. Sunohara Ramirez Percy Sixto Aplicable

Fuente: Elaboracion propia

3.4.4. Confiabilidad

En relacion a la produccién diaria de escobas en un periodo de 30 dias evaluados
para el pre test son datos de la empresa Corporacién Aceka S.A.C., ademas, los
datos recogido son de fuentes oficiales de la empresa y se procesan en indicadores

de forma matematica.
3.5. Procedimientos

La aplicacion del kaizen ayudara a incrementar la eficiencia y eficacia, por ende, la
productividad de la empresa Corporacion Aceka S.A.C. Obteniéndose durante toda

la implementacion resultados favorables.

3.5.1. Situacion actual

La empresa “Corporacion Aceka S.A.C.” es una empresa dedicada a la fabricacion
y comercializacidon de articulos de limpieza, se inicio el 3 setiembre de 2015. En su
produccion estrella figuran las escobas y suele producir en menores cantidades
trapeadores, jaladores, baldeador, desatorador y algunos accesorios adicionales.
Otra actividad adicional de la empresa es la compra y venta de estos mismos
articulos por mayor. La empresa siempre esta enfocada en la busqueda de cumplir
con las exigencias del cliente, mejorando sus servicios de entrega a tiempo, la
atencion que les brinda a cada uno de ellos y también la optimizacion de sus
procesos internos. Al ser una pequefia empresa en el area de produccién cuenta
con 2 trabajadores que trabajan de lunes a viernes para lograr lo planeado. La
empresa al encontrarse en fase de desarrollo carece de ciertos sistemas y existen

muchos procesos por mejorar, justamente uno de ellos es el area de produccién en
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el que se identifican ciertas deficiencias que limitan el incremento de la

productividad, estos también se figuran en el diagrama de Ishikawa realizado en la

introduccioén.

Tabla 9. Datos de la empresa

Datos de la empresa

Razdn social
R.U.C.
Gerente general

Direccion legal

Tipo de contribuyente
Actividad econémica principal

Actividad econdmica secundaria

Fuente: Elaboracion propia

Corporaciéon Aceka S.A.C.
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Dionicio Lopez, César Antonio
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Figura 7. Croquis de la empresa
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3.5.1.1. Misién, Visién y valores

Mision

Conseguir la satisfaccion plena de nuestros clientes con la mejor calidad y
un excelente servicio, cumpliendo sus necesidades de higiene, limpieza y
sanitizacion, siempre teniendo en cuenta el cuidado del medio ambiente y la

salud de las personas.

Vision
Ser una empresa reconocida en diferentes puntos del pais con gran

crecimiento y expansion para el 2026.

Valores

La empresa se basa en los siguientes valores:
v' Transparencia

Mejora continua

Honestidad

Puntualidad

Adaptabilidad

Responsabilidad

AN NN N

3.5.1.2. Principales clientes

Los clientes de la empresa Aceka son los minoristas que se delegan de hacer llegar
el producto al cliente final. Sus clientes estan distribuidos en el distrito de San Martin
de Porres y en algunos distritos de Lima, los clientes se consiguen por medio de
redes sociales o recomendaciones. Ademas, se tiene una cartera de clientes en la
sierra del Per(, aunque este niumero por el momento es limitado y se esta buscando

Su pronta expansion por la excelente demanda en estas regiones.

3.5.1.3. Organigrama de la empresa

En seguida, se ejemplifica el organigrama de la empresa Aceka, dicho organigrama
es creado por los autores debido a que la empresa no cuenta con uno realizado,
observandose y plasmando todas las areas actuales, resaltando que la mejora se

realiza en el area de produccion.
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productos distribucion
— Ayudante

Figura 8. Organigrama de la empresa

3.5.1.4. Proceso de elaboracion de escobas Aceka

v

Previo a la insercion de fibra en la base, estos pasan un proceso de revision
para corroborar que estan en estado Optimo y son de acuerdo a los
requeridos, la fibra también pasa por este proceso y se va revisando
constantemente conforme se realiza el proceso siguiente.

El proceso de engrampado, al insertar la fibra en la base con la maquinaria
mediante pequefios clavos especiales se debe realizar minuciosamente para
evitar defectos, el tamafio de la escoba depende el pedido que esté
realizando o la produccion programada.

Terminado el proceso anterior se verifica que en todos los espacios las fibras
estén engrampadas para luego pasarlos a emparejar mediante la cortadora,
es un proceso sencillo ya que las fibras vienen de tamafio estandar, pero se
debe ser cuidado para evitar errores y accidentes.

Hasta este punto la escoba ya esta en su proceso final y solamente faltaria
verificar la uniformidad de las fibras, que en caso contrario se emparejaria
nuevamente con la cortadora.

Una vez terminado todo el proceso anterior y teniendo la escoba como tal,

se pasa a pegar la etiqueta de la empresa que viene como stickers, para
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finalmente revisar si el producto estd en Optimas condiciones y sea

almacenado para luego distribuirlos a los clientes.

3.5.1.5. Capacidad de produccion

Se cuenta con tres maquinas manuales para la insercion de la fibra en la base de
las escobas pero solo se utilizan dos por el nUmero de trabajadores en esta area y
adjunto a ellos se cuenta con cortadoras simples para emparejar la fibra. La
capacidad de produccion esta determinada por el tiempo estandar del ciclo, siendo
95.00 segundos por la elaboracion de cada escoba como se observa en la tabla 11

y los dos trabajadores tienen 16 horas trabajando 8 horas diarias cada uno.

16 * 3600s

Capacidad de produccion = 955 - 606 unidades

Entonces, la capacidad de produccién es de 606 unidades diarias que para tener

datos exactos se manejo la cantidad de produccion de 600 escobas.

3.5.1.6. Diagrama de flujo de la elaboracion de escobas Aceka

Se muestra en el gréafico subsiguiente el diagrama de flujo de la producciéon de
escobas, recalcando que la empresa se encuentra en aras de mejorar y optimizar

SUS procesos.

ESCOBAS ACEKA

Inspeccion de insumos Engrampado Emparejamiento Colocar etiqueta

I Insertar fibra en la
77777777777777777777777777 base mediante Cortar para
Ingreso de base, clavos emparejar las

clavos, fibras y fibras
etiquetas sobresalientes

[ )

Verificar el
Inspeccion de acabado de la
base, clavos, J— escoba

fibras y etiquetas l

1 ——— Pegar la etiqueta

Almacenado de
productos finales

;

Figura 9. Diagrama de flujo de la elaboracion de escobas
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3.5.1.7. Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

A continuaciéon se muestra un DOP de la produccion de escobas, mencionando la

cantidad de operaciones e inspeccion presentes en el proceso.

Clavos Fibras Base
¥
2 [Verificar 1 | verificar
| N
L 4
Engrampado
3 | Verificar
v
flj\ Observary
A A Emparejar la fibra
Etiqueta
Colocar la
etiqueta
4 | Verificar
Escobas ACEKA
T
Resumen
Actividad Simbolo Ne |
Operacion O 2
Inspeccion |:| 4
Combinada O 1

Figura 10. Diagrama de operacién de proceso de la elaboracion de escobas



3.5.1.8. Diagrama de anadlisis del proceso (DAP)

Para conocer a detalle los tiempos de produccion por cada escobay el recorrido se

presenta a continuacién el siguiente DAP.

Diagrama de andlisis del proceso (DAP) Operario/material/equipo
Diagrama N2: 01 Hoja N2: 1 Resumen
Objeto: Revision del proceso de elaboracion de las Actividad Actual | Propuesto Economia
escobas Aceka. Operacion 4

Transporte 3
Actividad: Produccion de escobas. Espera 1

Inspeccién [

Almacenamiento 2
Método:  Actual/ Propuesto Distancia (m) 2.50
Lugar: Empresa Corporacion Aceka S.A.C. Tiempo 176

[seg-hombre)
Operario: Trabajador Ficha Nimero: 1 Costo:

Mano de Obra
Compuesto por: Paz E. y Pefia A.  Fecha: 15/11/2021 Material
Aprobado por: Dionicio César Fecha: 16/11/2021 Total

Dist. | Tiempo
Descripcién (m) {SEEF; O E> D O v Observacidn
Almacenamiento de insumos | ®
(fibra, base, clavos y etiquetas)
Traslade de insumos al drea de
produccidn 2.0 10 (
Preparacion de mesa de
elaboracién de escobas 27
Verificar la base 2 ‘___F__F_j Elaborado segin pedido
Colocar la base en la maquina 4 [ ..
Verificar la fibra 2 T @ Se adquiere pre establecide
Engrampar la fibra en la base 54 Con la magquina de insercion
Inspeccionar 2 8
Traslado a la zona de 15
emparejamiento de fibras ’ /.r
Cortar la fibra para uniformidad 4 ‘; Através de una cortadora
de la escoba I manual
Verificar 2 —
Colocar la etiqueta 4 T Elaborado con logo
Verificar el productoe final 2 :5.
Traslado de escobas a la parte de
productos terminados 20 60 .::
Almacenamiento de escobas _—
Aceka bt
Total 85 176 3 1 5 2

Figura 11. DAP de la elaboracién de escobas

En la figura 11, se muestra que cada escoba se demora 176 segundos en

producirse y para su elaboracion el trabajador solamente se mueve en un rango de

8.50 metros.
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Tiempo estandar de produccién

Para hallar las horas reales utilizadas en la produccion de la empresa es necesario

determinar el tiempo de ciclo. Para ello, el tiempo de suplementos que se

determinan es en base a la OIT en el libro de introduccion al estudio del trabajo.

Tabla 10. Tiempos suplementarios

Tiempo suplementarios

Por suplementos fijos

Necesidad del personal

5%

Fatiga

4%

9%

Por suplementos variables

Concentracién

2%

Estado de pie

3%

5%

Suplementos por contingencia

Falta de M.P

1%

Paro mecanico

2%

3%

Suplementos totales

17%

Fuente: Elaboracion propia

En seguida, para determinar el tiempo normal se baso en la tabla de General

Electrics teniendo en cuenta una valoracion del 100% (ver anexo 3).

Tabla 11. Ciclos a cronometrar segun General Electric

Tiempa Cicle |minutos] MNumere de ciclos
0.10 200
0.5 100
0.50 il
45 L
1.00 30
.00 20

2.00 - 5.00 15
o.00 - 10,00 10
10.00 - 20.00 B
20.00 - 40.00 5
mias de 40,00 3

Fuente: General Electric Company
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Segun la tabla 11 el nimero de ciclos es de 25 ya que el tiempo de ciclo es de 1.32

minutos. Asi, con el TN se halla el tiempo estandar del ciclo total de produccion de

las escobas Aceka.

Tabla 12. Tiempo de ciclo estandar de la produccion de escobas pre test

Tiempo de ciclo de elaboracion de escobas

Procesos Tiempo normal Suplementos | Tiempo Estandar

Verificar la base 2.02 0.34 2.36
Colocar la base en la maquina 4.00 0.68 4.68
Verificar la fibra 2.01 0.34 2.35
Engrampar la fibra en la base 54.14 9.20 63.35
Inspeccionar 2.03 0.34 2.37
Traslado a la zona de cortes 5.00 0.85 5.85
Emparejamiento de la fibra 4,01 0.68 4.69
Verificar 2.00 0.24 2.34
Colocar etiqueta 4.00 0.68 4.69
Verificar el producto final 2.00 0.34 2.34

Tiempo de ciclo estandar 95.00

Fuente: Elaboracion propia

Entonces, el tiempo de ciclo estandar de la produccion de escobas es 95.00

segundos, 1.58 min 0 0.026 horas. Por otro lado, para determinar las horas reales

de produccion se multiplica el tiempo estandar por unidades realizadas en el tiempo

de estudio determinado y unidades planeadas son la capacidad de produccion de

la empresa definida por el ciclo de producciony las horas que se tienen disponibles.

De esta manera, se determinan los datos Post Test que se muestran en la tabla 12.
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Tabla 13. Datos pre test de productividad

Registro de produccion

Empresa Corporacion Aceka S.A.C.

Area Produccion

Mes/Afio Oct-Nov 2021
N° Dia . HOFZ:]S Horas reales JilkEeEs Un|<'jades Eficiencia | Eficacia Productividad

disponibles planeadas | realizadas
1 18-Oct 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
2 19-Oct 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
3 20-Oct 16 13.72 600 520 86% 87% 74%
4 21-Oct 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
5 22-Oct 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
6 23-Oct 16 11.88 600 450 74% 75% 56%
7 25-Oct 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
8 26-Oct 16 14.25 600 540 89% 90% 80%
9 27-Oct 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
10 28-Oct 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
11 29-Oct 16 13.72 600 520 86% 87% 74%
12 30-Oct 16 14.51 600 550 91% 92% 83%
13 2-Nov 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
14 3-Nov 16 13.46 600 510 84% 85% 71%
15 4-Nov 16 14.25 600 540 89% 90% 80%
16 5-Nov 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
17 6-Nov 16 14.25 600 540 89% 90% 80%
18 8-Nov 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
19 9-Nov 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
20 10-Nov 16 13.72 600 520 86% 87% 74%
21 11-Nov 16 14.25 600 540 89% 90% 80%
22 12-Nov 16 14.51 600 550 91% 92% 83%
23 13-Nov 16 12.14 600 460 76% 77% 58%
24 15-Nov 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
25 16-Nov 16 14.25 600 540 89% 90% 80%
26 17-Nov 16 14.51 600 550 91% 92% 83%
27 18-Nov 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
28 19-Nov 16 13.99 600 530 87% 88% 77%
29 20-Nov 16 12.67 600 480 79% 80% 63%
30 22-Nov 16 13.19 600 500 82% 83% 69%
Total 480 410.35 18000 15550 85.49% 86.39% 73.85%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2. Propuesta de mejora

Dado que la productividad del area de produccién de la empresa muestra un
resultado del 73.85%, indicando que existe baja productividad y se puede mejorar
con la metodologia Kaizen. En base a este método se aplicara las etapas de
Planear, Hacer Verificar y Actuar en el desarrollo de la propuesta y aplicacién de la

herramienta Kaizen.

A) Planear

Durante esta etapa se instaurara un equipo formado por trabajadores que nos daran
sus perspectivas y conocimientos del area donde laboran, para determinar el
objetivo inicial a las acciones a realizar en el Diagrama de Gantt. Teniendo en

cuenta, que toda accion esta encaminada a mejorar la productividad del area.

B) Hacer
En relacion a lo establecido en el Diagrama de Gantt, se registraran todas las
acciones para posteriormente efectuar las acciones en las areas o procesos

pertinentes que intervienen en la baja productividad del area de produccion.

C) Verificar
Aplicado todas las acciones que se propusieron de forma estratégica, llevando lo
reportes necesarios de todos los recursos que se utilizaron durante las acciones
efectuadas, posteriormente se realizara el analisis de los resultados mostrando la
mejora en el area, en cuanto al aumento de la eficiencia y eficacia de la planeacion

diaria.

D) Actuar

Al optimizar los procesos del area y su paralela evaluacion se identificaran mejoras
gue deben ser resueltos con un plan posterior, entendiéndose que la empresa debe

adaptarse a los cambios ya adoptar esta filosofia para seguir creciendo.
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Diagrama de Gantt

A continuacion, se visualiza el diagrama de Gantt en el que se plasma la propuesta de mejora en funcién a cada etapa y las
actividades a realizar; ademas, se identifican las fechas en las que se realizan cada etapa y adjunto al final la toma de datos del

Post Test.
17 enero al 19 de febrero de 2022 21 de febrero al 26 de marzo
Kaizen en la produccion Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 SEM 6
N° Etapas Fecha 17|18|19(20(21|22|24(25(26|27|28(29(31| 1| 2| 3| 4| 5| 7| 8| 9|10|11|12({14|15|16|17(18|19|21a 26| 28a5 (7a12|14a19|21a26
| PLANEAR
1 Pla'nt'ear el objetl\{o y las 17 ene-22 ene
actividades a realizar
I} HACER
1 Efectuar a.ccllones para incrementar 54 ene-5 feb
la productividad
1l VERIFICAR
1 Monltorear las acciones 7 feb-12 feb
implementadas
Llevar registro de mejoras 8 feb-12 feb
Analisis de mejoras 11 feb-12 feb
v ACTUAR
1 Identlfllcar meJor:f parasu 14 feb-19 feb
posterior resolucion
vV POST TEST 21 feb-26 mar

Figura 12. Diagrama de Gantt
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3.5.3. Implementacion de la mejora

Para la aplicacién del kaizen, segun Torres (2022) es la implementacion de
pequefos y continuos cambios que traen grandes resultados, dichos cambios
reiterados se realizan basdndose en la metodologia del Ciclo de Deming que consta
de cuatro etapas: planear, hacer, verificar y actuar (p. 23). En otras palabras, se
utiliza la herramienta planteada por el Dr. William Edwars Deming conocido también
como el ciclo PHVA. En base a esta relacién se inicia con el proceso de Planear,
en el que se identifican los problemas y su propuesta de mejora; continda con la
etapa hacer, en la que se implementan y controlan las alternativas de solucion; en
la etapa verificar se analiza las mejoras para medir el cumplimiento y estado de la
implementacion. Por dltimo, en actuar se identifican actividades a optimizar y se

realizan las mejoras correspondientes.

En tal sentido, antes de realizar la implementacion como tal, se identifican las
propuestas a ejecutar de cada una de las causas y someterlas al ciclo de Deming

para cumplir con los objetivos propuestos en este estudio.

Andlisis de las causas del problema (baja productividad)

Para estar a la corriente de qué forma se puede optimizar los procesos es necesario
conocer la raiz de los problemas, es decir, las causas del problema identificados en

el diagrama de Ishikawa, siendo las causas de mayor impacto las siguientes:

e Falta de estandarizacion de procesos

Mediante el diagrama de Ishikawa se constat6é que la causa principal que genera la
baja productividad es la falta de estandarizacion de los procesos, ya que los
trabajadores operan bajo su propio criterio 0 con conocimientos ambiguos mas no
el establecido por la propia organizacion. Al no poseer un proceso estandarizado
se generan muchos tiempos muertos, ineficiencia en las actividades de produccion,
no existe un orden optimo en dicha area que agilicen o permitan analizar los

procesos y optimizarlos.

41



Figura 13. Trabajador de la empresa elaborando escoba

En la figura 13 se muestra al trabajador elaborando la escoba, en el cual se

observaron sus actividades para constatar la estandarizacion de los procesos.
Se propuso:

v" Realizar monitoreo y andlisis continuos de los procesos, con el fin de
encontrar mejoras.
v' Implementar el DOP y DAP

¢ No se mide la capacidad de produccion

La empresa actualmente produce sus productos de manera clasica ya que el
numero de produccion no es definido especificamente, solo se produce en base a
un estandar propuesto sin ningun estudio realizado previamente. Al no tener metas
de produccion claros diarios, semanales o mensuales no se puede realizar ninguna
proyecciéon de plan de produccion, de forma que al darse un pedido grande por
parte del cliente la empresa debe acelerar la elaboracion para cumplir con este
requerimiento generando horas extras y sobre cargas de trabajo. Por el contrario,
al no tener pedidos potenciales se mantiene constante, pero el stock se va

incrementando, siendo necesario que el flujo sea inmediato para evitar todo ello.
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Figura 15. Acumulacion de stock

En la figura 14 se observa que hay poco stock por el incremento de la demanda o
un pedido grande que se realiz0 mientras que en la figura 15 existe
sobreproduccion por el poco flujo de productos, explicado también por los pedidos

en menor cantidad.
Se propuso:

v' Determinar la capacidad de produccién de la empresa y en base a ello

plantear al duefio las metas diarias, semanales y mensuales.

v' Generar un plan de produccién.
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¢ No se manejan estudios de eficiencia y eficacia en la produccion

Como se menciona en el punto anterior la empresa no tiene metas de produccion
y por consecuencia tampoco se manejan estudios de eficiencia y eficacia. La no
utilizacion de estos términos se debe a su desconocimiento, sumandose a que es

una empresa pequefia en la que aun no se aplican casi ningun tipo de estudios.

En cuanto a la eficacia, Aceka produce diariamente sin tener en cuenta su
capacidad de produccién, solo se basan en uno propuesto de manera relativa y
viendo el movimiento del producto a grandes rasgos. De esta manera, la empresa
tampoco elabora sus productos teniendo como base utilizar la menor cantidad de
recursos para una mayor produccién o aspectos relacionados al estudio de tiempos
de produccién que son propios de la eficiencia.

Propuesta:

v' Planificar con el area de administracion para gestionar la eficiencia,
reduciendo desperdicios y siguiendo los procesos correctos de
fabricacion de las escobas.

v' Implementar un estudio de tiempos para establecer estandares de

produccion a la hora del proceso productivo.

e No existe un diagrama de flujo del proceso

En la empresa no se manejan ningun tipo de diagramas por el momento y dado que
un diagrama de flujo es el mas basico y su elaboracion es vital para el
funcionamiento efectivo tanto a nivel de produccién y para la gerencia, Es por ello,
gue no existe una lineacién entre la forma de produccion de la empresa instituida
por el duefio y lo que realizan los trabajadores del area, la elaboracién de las
escobas se realiza segun la forma en que ellos vean conveniente y se adapten al
trabajo. Ante esto, la empresa tampoco puede plantearse mejorar el proceso de
produccion o realizar algunos cambios de manera efectiva puesto que no se tiene

un diagrama del proceso como tal que ayude en este procedimiento a la gerencia.
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Figura 16. No existe ningun diagrama de flujo del proceso en el area

En la figura 16 se visualiza que en el area de trabajo no existe ningun diagrama de
flujo sirva de referencia para los trabajadores en la realizacion de sus actividades.

Propuesta:

v Plantear un diagrama de flujo del proceso al duefio de la empresa para su
posterior implementacion.
v' Guias de proceso en el area de trabajo.

e Falta de capacitacién en el personal

Los trabajadores de la empresa actualmente, en especifico del area de produccion,
no estan capacitados y esto se observa en su forma de trabajo y algunas errores
en su puesto de trabajo, sin mencionar la limpieza y orden del mismo. Desde el
contrato de trabajadores no se realizan una induccion exhaustiva o algo referencial,
solo se les asigna al puesto con la previa experiencia que tienen o va aprendiendo

en el proceso.

Figura 17. Area de trabajo desordenado
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En la figura 17, se ve que el area de trabajo estd desordenado obstruyendo en
acceso a los equipos generando tiempos muertos ya que no se ordend
adecuadamente los insumos y productos finales en otro espacio del departamento.

Propuesta:

v Realizar charlas para dar a conocer al trabajador sobre sus actividades,
mantener el orden y la realizacion segura de sus tareas en su area de
trabajo.

v' Realizar charlas de 5 minutos con el duefio o un encargado antes del inicio

de labores.
Ejecucion de las propuestas

La implementacion de la mejora se realiza en base la metodologia Kaizen y cada
propuesta planteada en las causas principales debe pasar por este ciclo durante su

aplicacion.

Propuesta 1: Realizar monitoreo y analisis continuos de los procesos, con el fin de

encontrar mejoras.
a) Planear

Con el objetivo de garantizar el cumplimiento de las mejoras del kaizen en la
realizacion del monitoreo y andlisis continuos de los procesos se realizara una hoja
de control de las actividades que se efectian. De esta manera, se planificaron las
siguientes tareas: Registrar una lista de los procesos existentes en la fabricacion
del producto durante dos semanas indicando dénde, cuando y cdmo se realizan los
procesos, teniendo en cuenta el nimero de trabajadores que participan para su
posterior andlisis y aplicar las mejoras factibles. Cabe sefialar que los datos son
obtenidos por los tesistas para luego ser analizados y mejorados por ambos autores

del presente estudio.
b) Hacer

El monitoreo fue registrado en una lista con las especificaciones ya planteadas con

anterioridad, dichas anotaciones fueron realizadas durante las dos semanas
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destinadas para esta etapa, planteando las mejoras correspondientes después de cada analisis para cada proceso. En esta etapa

no se presentaron inconvenientes ni retrasos por la factibilidad de la propuesta.

Tabla 14. Monitoreo y andlisis de procesos

Produccion de escobas Aceka

Proceso Dénde Cuando Comoé Trabajadores Cometarios de mejora
Observar si la base presenta algunas . . L I
L . L, . Se considera que este pas es impresciedible para evitar que
Verificacion de la base Area de produccidn| 24/01/2022 |deficiencias o se encuentra 1 ) )
haya problemas de calidad con el producto final.
defectuosa.
Se coloca la base de la esoba en el ., X
. P L, . i Este proceso es parte de la elaboracidn, solo se recomienda
Colocar la fibra en la base Area de produccién| 24/01/2022 |lugar destinado del equipo que se 1 .
. colocar correctamente la base en el equipo.
maneja.
Se inspecciona de forma visual las Es necesario que esta etapa se realiza con mayor velocidad
Verificar la fibra Area de produccién| 24/01/2022 |fibras para constatar su dptimas 1 dado que en la adquisicidn de a fibra se verifica que se
condiciones. encuentre en 6ptimas condiciones.
Con la ayuda del equipo se va El proceso se puede agilizar siguiendo los pasos correctos de
Insertar la fibra en la base Area de produccién| 24/01/2022 |insertando manualmente la fibra en 1 fabricacidn, evitando paradas que se pueden dar también
la base, de forma minuciosa. por el desorden o desconocimiento del proceso.
p , Se verifica que todos los huecos de la Para agilizar este paso es importante que el proceso anterior
Inspeccionar Area de produccién| 24/01/2022 q ) 1 g P P o q P
base estan con la fibra. se realice de forma correcta y minuciosa.
Con la ayuda de la cortadora, se . .
i . P » . Por el peligro latente de presentarse accidentes en esta
Emparejar la fibra Area de produccién| 24/01/2022 |empareja la escoba, para mantener 1

. ) etapa es vital realizarlo con cautela y sumo cuidado.
su uniformidad.

. ’ . Aqui simplemente se resalta que el trabajador se enfatice en
" . ., Verifica las fibras esten a la misma . L . .
Verificar Area de produccién| 24/01/2022 alineados 1 la alineacion de las fibras para tener excelente presentacion
) del producto.

La etiqueta viene como un stickters .
No hay mucho que modificar en esta etapa ya que la

Colocar la etiqueta Area de produccién| 24/01/2022 |con el logo de la empresa que se 1 . . L .
etiqueta ya viene disefiada y lista para pegar en la escoba.
pega en la escoba.
Por ultimo, se verifica que la escoba En este ultimo proceso se recomienda ser minuciosos dado
Inspeccionar el producto final |Area de produccién| 24/01/2022 |este correctamente elaborada y no 1 que es la ultima revisidn del producto final que serd enviado
presente deficiencias. al cliente conforme al pedido.

Fuente: Elaboracion propia
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c) Verificar

Como se constatd en la etapa de planear aqui se midié y evalud el cumplimiento
de cada una de las actividades planteadas a través de la hoja de control (ver anexo

8), esta medicion se basé en el ciclo hacer.
d) Actuar

Entonces, verificado las actividades realizadas y las mejoras propuestas de cada
proceso, se presento al duefio la hoja de control con los fortalecimientos para su
aprobacion y luego aplicar las pequefias mejoras al proceso para incrementar la
productividad. Ademas, el duefio se comprometié a realizar este tipo de andlisis
continuamente para ver deficiencias en el proceso y continuamente realizar este

tipo de mejoras.
Propuesta 2: Implementar el DOP y DAP
a) Planear

Para efectuar estos diagramas en primera instancia se mejoraron el DOP y DAP
realizados durante el Pre Test, cada uno de ellos teniendo conocimiento de los
procesos que se realizan en la produccidn de escobas Aceka y asi poder presentar
a la gerencia el DOP y DAP con el fin de implementarlos tanto fisico como digital.
Es importante recalcar que su elaboracion y correccion se realizara durante una
semana por los autores que luego ser presentara a gerencia para ser
implementados en los siguientes dias. Asimismo, el cumplimiento de la elaboracion
y aplicacion de dichos diagrama seran presentados al gerente a través de un

checklist para afirmar que todo esta conforme a lo planeado.
b) Hacer

Durante la primera semana se elaboraron y mejoraron los diagramas y a la
siguiente se presentd al gerente general de la empresa (duefio) las
representaciones elaboradas para su revision, aprobacion e implementacion por
parte del mismo corroborando que se plasme el proceso de produccién como tal;
asi, el DOP y DAP se muestran en la figura 10 y 11 respectivamente. No se tuvo
problemas para su conformidad y se procedi6 a anexarlos en los documentos de la

empresa.
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c) Verificar

El cumplimiento de la presentacion e implementacion de los diagramas se realiz6
mediante un checklist que afirma su conformidad (ver anexo 9). Durante la
verificacion se observo que los diagramas se deben actualizar conforme hay una

variacion o cambio estructural en el area de produccion.
d) Actuar

Implementada la propuesta en la empresa conjuntamente con la gerencia se vio
conveniente optimizar los existentes y efectuar nuevos diagramas tales como el
diagrama de recorrido, diagrama de distribucion de planta, entre otros; que permitan
un mejor analisis exhaustivo de los procesos y el area en concreto con fines de

seguir este estudio.

Propuesta 3: Determinar la capacidad de produccion de la empresay en base a ello

plantear al duefio las metas diarias, semanales y mensuales.
a) Planear

Proponer la meta en funcion a la capacidad de produccion, teniendo en cuenta los
aspectos casi al término de la aplicacion de la herramienta, para determinar el
numero de unidades a producir de manera diaria, semanal y mensual. Por ello, los
encargados de brindar estos datos son los tesistas tomando como referencia los
tres trabajadores laborando 8 horas diarias cada uno que posteriormente seran
presentados al jefe para plantearlos como meta de produccion. De esta manera, se
tendra el objetivo de llegar a las metas propuestas, que seran corroboradas

mediante un checklist.
b) Hacer

Para determinar el nUmero de produccion diario en primer lugar se realiza en la
Gltima semana de la etapa de hacer segun el cronograma de actividades. Teniendo
el actual ciclo de produccién estandar de 88.94 segundos en la elaboracion de

escobas con 24 horas laborando 8 horas diarias cada uno.

24 % 3600s

Capacidad de produccién = 88945 - 971 unidades
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Asi, la capacidad de produccién es de 971 unidades diarias, que tomando en metas
de produccion se manejo la cantidad de 970 unidades por dia, 5820 por semana y
24250 escobas producidas de manera mensual. Es asi, que estos datos fueron
presentados al jefe para su aplicacion y referencia a la hora de realizar escobas.

c) Verificar

Durante esta etapa se verifico si el cumplimiento de las metas de produccion se
esta desempefiando segun lo especificado, se presenta el checklist que se utilizo
para medir este indicador (ver anexo 10).

d) Actuar

Si bien la empresa ya cuenta con metas de produccién establecidas previamente,
tomo en consideracion realizar los diversos estudios a parte de la capacidad de
produccion para definir este aspecto, haciendo este andlisis mas exhaustivo para

cumplir con sus actividades segun el crecimiento que tenga.
Propuesta 4: Generar un plan de produccion.
a) Planear

Determinar un plan de produccién en concordancia a los recursos que se tiene o
pedidos a cubrir, la elaboracion se realizara en la Ultima semana de la
implementacion para poder tener todos los datos actualizados. Por ende, se
determina como objetivo medir el cumplimiento del manejo de un plan de
produccion a través de un checklist. Cabe resalta que la elaboracion del Plan de
produccion estara a cargo de los tesistas que luego seran presentados al duefio

para su implementacion.
b) Hacer

Conforme a la etapa anterior, durante la Ultima semana de la implementacion se
desarrollo6 el plan de produccion para 8 semanas desde el 21 de febrero hasta el 5

de marzo.
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Tabla 15. Plan de produccion para 8 semanas

Inventario inicial 540
Produccion semanal| 5820

Semanas (21 feb - 5 mar)
Parametros 1 2 3 4 5 6 7 8
Inventario Inicial 540 510 530 650 970 1090 | 1110 | 1230
Pronostico 5500 | 5800 | 5600 | 5500 | 5700 | 5800 | 5700 | 5600
Pedido 5850 | 5750 | 5700 | 5000 | 5650 | 5600 | 5500 | 5550
MPS 5820 | 5820 | 5820 | 5820 | 5820 | 5820 | 5820 | 5820
Inventario final 510 530 650 970 | 1090 | 1110 | 1230 | 1450
DPP S| S S| S S| Sl S Sl

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15, se visualiza el plan elaborado con los datos actualizados, todo esto
obtenido mediante el movimiento actual de la venta de productos y conversando
con el jefe sobre los pedidos a futuro, que en su gran mayoria derivan por la venta
al interior del pais. A la vez, se observa que todas las semanas se deben producir
para satisfacer la demanda, quedando al final 1450 escobas que seran el inventario

inicial en caso de continuar con este estudio.
c) Verificar

Se mide el cumplimiento del plan de produccion con el checklist (ver anexo 11),
verificando que se cumplan con las demandas y efectivamente se dieron los
resultados mostrados. Todo esto, fue constatado por el gerente general con el

documento antes mencionado.
d) Actuar

Una vez presentado y aprobado por el duefio de la compafia se anexo el plan de
produccion de forma que el gerente se comprometio continuar con este estudio, por
las ventajas que representa al tener conocimiento de su inventario final al término
de cada semana evitando acumulacion de stocks o simplemente se tenga

insuficientes productos para satisfacer la demanda.
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Propuesta 5: Planificar con el &rea de administracién para gestionar la eficiencia,
reduciendo desperdicios y siguiendo los procesos correctos de fabricacion de las

escobas.
a) Planear

Para efectuar la gestién de la eficiencia se realiz6 un plan de accion con el fin de
reducir los desperdicios y cumplir con el proceso de produccién estandarizado, que
se llevaran a cabo gracias al compromiso del duefio y trabajadores. Entonces, para
efectuar el objetivo de gestionar la eficiencia y asi corroborar la realizacion de las

actividades plasmadas en el plan de accion se utilizara el checklist.
b) Hacer

Durante esta etapa, el plan de accion inicio durante la Ultima semana de la
implementacion, las cuales gracias al apoyo del personal de la empresay el gerente

general se cumplié segun lo mostrado a continuacion:

Tabla 16. Plan de accion para la gestion de la eficiencia

ESTRATEGIA ACTIVIDAD TIEMPO |FECHA LIMITE | RESPONSABLES
REUTILIZAR O RECICLAR LAS
FIBRAS DE DESECHO EN EL 3 min 5/02/2022

AREA DE CORTE
REDUCIR | jAYOR ORGANIZACION EN EL

5 mi 5/02/2022
DESPERDICIOS AREA DE TRABAJO min /02/
USO OPTIMO DE LA FIBRA Y
5 mi 5/02/2022
LOS CLAVOS min /02/ TESISTAS
ASEGURAR EL CUMPLIMIENTO
PROCESOS DE LOS PROCESOS DE 5 min 5/02/2022
PRODUCCION
CORRECTOS _
VERIFICACION DE PRODUCTO
3 min 5/02/2022

FINAL

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la tabla 16, se visualiza que las actividades requieren la
participacion de los trabajadores de produccion en su conjunto con el duefio,
ademas de los tesistas que son los encargados de su planificacién y que se realice

efectivamente.
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c) Verificar

Aqui, mediante el Checklist se corrobora que se estan ejecutando las actividades
plasmadas en el plan de accion que son aprobados y firmadas por el duefio (ver

anexo 12).
d) Actuar

Luego de las mejoras realizadas se observé que existe la posibilidad de optimizar
con mas precision los procesos e incluso reducir en gran medida los desperdicios.
Para ello, la empresa se plante6 que a futuro se siga con el estudio de la eficiencia,

teniendo en cuenta su importancia e impacto en la productividad.

Propuesta 6: Implementar un estudio de tiempos para instaurar estandares de

produccion a la hora del proceso productivo.
a) Planear

El estudio de tiempos serd medido en la dltima semana de implementacion para
determinar los datos mas precisos, tomando como referencia las mejoras que se
han ido implementando. De esta forma, asumiendo como objetivo determinar el
tiempo de ciclo estandar de produccion se realizaran una serie de mediciones en el
proceso productivo y su aplicacion sera evidenciada por el duefio a través del

checklist.
b) Hacer

Entonces, para determinar el tiempo de ciclo estandar se realizo la toma de tiempos
de la produccion de una escoba. De esta manera, mediante la tabla de General
Electrics se establecié que el nimero de ciclos que se debe cronometrar son entre
20 a 30, basandonos que un ciclo dura 81 segundos, se cronometraron 25 ciclos
para hallar el tiempo normal segun General Electrics (ver anexo 4), considerando
gue la valoracion es del 100%. Por ende, para el calculo de tiempo estandar, segun

la tabla 10 los suplementos son del 17%.
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Tabla 17. Tiempo de ciclo estandar Post Test

Tiempo de ciclo de elaboracién de escobas
Procesos Tiempo normal Suplementos | Tiempo Estandar

Verificar la base 2.00 0.24 2.34
Colocar la base en la maquina 4.01 0.68 4.69
Verificar la fibra 2.00 0.34 2.34
Engrampar la fibra en la base 51.00 8.67 59.67
Inspeccionar 2.01 0.34 2.35
Traslado a la zona de cortes 4.00 0.68 4.67
Emparejamiento de la fibra 4.00 0.68 4,68
Verificar 2.00 0.34 2.34
Colocar etiqueta 3.00 0.51 3.51
Verificar el producto final 2.00 0.34 2.34

Tiemp de ciclo estandar 88.94

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17, se observa que el tiempo de ciclo estandar en el Post Test es de
88.94 segundos, es decir, para la produccion de una escoba luego de las mejoras
el tiempo utilizado es de 1.482 minutos.

c) Verificar

Mediante el checklist se ratifica la medicion de tiempos realizado y por
consecuencia el tiempo de ciclo determinado (ver anexo 13). Cabe resaltar que
estos documentos son firmados por el duefio de la empresa para validar su

acatamiento.
d) Actuar

Con el planteamiento de este estudio y la importancia de este tema en la
produccion, incluyendo la optimizacién de procesos para lograr los resultados, la
gerencia se comprometié en ampliar el estudio de tiempos, asi como, ahondar en
ellos ya que se observé la gran ventaja que se tiene al tener conocimiento del

manejo de los tiempos de produccidn.
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Propuesta 7: Plantear un diagrama de flujo del proceso al duefio de la empresa

para su posterior implementacion.
a) Planear

Se realizara un diagrama de flujo del proceso que sera presentado al duefio e
implementado posteriormente, el tiempo para su elaboracion sera de 2 semanas
para determinar todos sus detalles, con el objetivo de alcanzar la estandarizacion
de sus procesos. De esta manera, para verificar su cumplimiento se utilizara un

checklist.
b) Hacer

Durante la primera semana se observa todos los procesos y actividades
minuciosamente para realizar un diagrama de flujo éptimo, en la segunda se realiza
e implementa a la empresa. Se resalta que este diagrama fue optimizado a partir
del que se planted en el Pre Test, para posteriormente ser presentado y archivado

como documentos de la empresa que se utilizaran para mejorar los procesos.
c) Verificar

Con el checklist se ve que el diagrama de flujo de procesos se esté implementando
correctamente y este esta firmado por el duefio como prueba de su cumplimiento y

veracidad (ver anexo 14).
d) Actuar

Corporacion Aceka S.A.C. vio la importancia de estos diagramas en la
productividad de la empresa, por su misma funcionalidad. Por ello, se comprometio
continuar con la actualizacion y perfeccionamiento de este tipo de representaciones

para ver de forma simplificada el proceso y encontrar mejoras.
Propuesta 8: Guias de proceso en el area de trabajo
a) Planear

Mediante la realizacién del DOP, DAP y el diagrama de flujo, siendo ya propuestos
se pas6 a mejorarlos con mayor minuciosidad a excepcion de este Ultimo que
solamente faltaria fotocopiarlo en un formato adecuado para su presentacién en el

area de produccion. Por ello, en los formatos se resaltaron los puntos mas
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importantes del area de trabajo para que los trabajadores estén a la altura de
solucionar cualquier inconveniente en algun paso con la ayuda de las guias de
proceso. Asi, la implementacion de estos diagramas seran verificados por medio
de un checklist, siendo su tiempo de implementacion de una semana a cargo de los

tesistas.
b) Hacer

Por consiguiente, la optimizacién, impresion y ubicacién de los diagramas se llevan
a cabo durante la semana cuatro. Resaltando que el diagrama de flujo se realizé
en una hoja A3, mientras que los otros dos en un formato A4, ademds, no se
presentaron dificultades durante esta etapa por la accesibilidad de la propuesta.

Figura 18. Diagramas presente en el area de trabajo

c) Verificar

Con el checklist se verificé que efectivamente los diagramas se encuentran en los
lugares planificados, este documento es validado por el duefio de la empresa (ver

anexo 15).
d) Actuar

La gerencia queda conforme con la implementacion de estos diagramas ya que
facilita a los trabajadores en la realizacidn de sus actividades y se propuso continuar
con la realizacion de otros esquemas que permitan entender mejor los procesos y
la composicion misma del area para definir constantemente mejoras alcanzando

altos estandares.
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Propuesta 9: Realizar charlas para dar a conocer al trabajador sobre sus
actividades, mantener el orden y la realizacidén segura de sus tareas en su érea de

trabajo.
a) Planear

Se estableceran cronogramas desde la segunda semana de implementacién ya que
en la primera se organizaray se prepararan informacion y materiales para la charla.
Estas charlas son realizadas para generar mayor confianza del trabajador con sus
labores y un mayor acercamiento colaborador-gerente. De tal manera, que esta
propuesta involucre a todos los trabajadores de la empresa y estara a cargo del
duefiio de la empresa o el asistente administrativo. Asimismo, el tiempo entre cada

charla seran de forma mensual.
b) Hacer

Se brindan charlas con relacion a los analisis de tiempos, produccidén esperada,
objetivos esperados y logrados, la importancia de un buen ambiente laboral, entre
otros temas que se iran planteando paulatinamente, pero en caso de ingresar un
nuevo trabajar se realizara una induccién para que se adapte a su entorno laboral
con mayor facilidad. Por ende, en la segunda semana de implementacion se realizo

la primera charla conjuntamente con los trabajadores y el duefio.
c) Verificar

Por medio del cronograma se verificd que se esta cumpliendo con las charlas

planeadas mensualmente (ver anexo 16).
d) Actuar

En vista de la buena recepcién y aprobacion de la charla la empresa continuaréa con
esta practica para incentivar a sus trabajadores en los diferentes aspectos y tener

mayor acercamiento a ellos.
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Propuesta 10: Realizar charlas de 5 minutos con el duefio o un encargado antes
del inicio de labores.

a) Planear

Se realizaran charlas de 5 minutos en las mafanas antes de iniciar con las
actividades del dia ya sea con el duefio o asistente administrativo. Dichos temas
estaran enfocados a la seguridad, planteo de metas, pedidos a culminar, entre otros
detalles cortos. El cumplimiento de las charlas seran plasmadas en la hoja de
control que seran presentados a la gerencia durante el tiempo de implementacion

de dos semanas.
b) Hacer

Las charlas son presentadas todos los dias laborales durante dos semanas antes
de iniciar con las jornadas. Se resalta que no hubo complicaciones en este proceso

debido a las excelentes disposiciones de los trabajadores.

Figura 19. Mayor orden en el area de trabajo

c) Verificar

Con la hoja de control se verifica que las charlas se estén cumpliendo como se

planed, el cual es presentado y verificado por gerencia (ver anexo 17).
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d) Actuar

La buena predisposicion de la gerencia y los trabajadores permitié desarrollar las
charlas efectivamente y la empresa se formuld continuar con dichas charlas ya que
los considera fundamental para dar a conocer al trabajador sobre las diferentes

actividades de dia y temas relacionados a su ambiente laboral.

Por lo tanto, para determinar los datos post test se toma el ciclo estandar
determinado en el desarrollo de 88.94 segundos y las unidades planificadas segun
la capacidad de produccién luego de la aplicacion de la herramienta alcanza las
970 escobas por dia, en otras palabras, en un total de 24 horas advenidos de los
tres trabajadores que laboran 8 horas diarias se realiza la produccidon maxima.

Tabla 18. Datos post test

Registro de produccion
Empresa Corporacién Aceka S.A.C.
Area Produccién
Mes/Afio Feb-Mar 2022
N° Dia . Horz.ls Horas RUlEER S Unu.iades Eficiencia Eficacia Productividad
disponibles reales planeadas | realizadas
1 21-Feb 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
2 22-Feb 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
3 23-Feb 24 22.24 970 900 93% 93% 86%
4 24-Feb 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
5 25-Feb 24 22.24 970 900 93% 93% 86%
6 26-Feb 24 21.00 970 850 87% 88% 77%
7 28-Feb 24 23.96 970 970 100% 100% 100%
8 1-Mar 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
9 2-Mar 24 23.72 970 960 99% 99% 98%
10 3-Mar 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
11 4-Mar 24 23.72 970 960 99% 99% 98%
12 5-Mar 24 22.48 970 910 94% 94% 88%
13 7-Mar 24 22.24 970 900 93% 93% 86%
14 8-Mar 24 22.24 970 900 93% 93% 86%
15 9-Mar 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
16 10-Mar 24 22.98 970 930 96% 96% 92%
17 11-Mar 24 22.73 970 920 95% 95% 90%
18 12-Mar 24 19.76 970 800 82% 82% 68%
19 14-Mar 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
20 15-Mar 24 23.22 970 940 97% 97% 94%
21 16-Mar 24 22.98 970 930 96% 96% 92%
22 17-Mar 24 22.98 970 930 96% 96% 92%
23 18-Mar 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
24 19-Mar 24 22.24 970 900 93% 93% 86%
25 21-Mar 24 23.47 970 950 98% 98% 96%
26 22-Mar 24 22.98 970 930 96% 96% 92%
27 23-Mar 24 22.48 970 910 94% 94% 88%
28 24-Mar 24 22.98 970 930 96% 96% 92%
29 25-Mar 24 22.98 970 930 96% 96% 92%
30 26-Mar 24 21.00 970 850 87% 88% 77%
Total 720 684.34 29100 27700 95.05% 95.19% 90.48%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.4. Anédlisis econémico financiero

En este apartado, se realiza una valoracién econémica de las mejoras propuestas.

En primera instancia, se hallardn los costos que involucran, las inversiones y

beneficios que se generarian. Con la informacion encontrada se calculara la

relacion costo de beneficio, VAN, TIR.

Entonces, para incrementar la productividad en el area de produccién aplicando el

Kaizen en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., se incurrieron en los costos

mostrados a continuacion:

Tabla 19. Costo de Recursos Materiales

Recursos Materiales

Bien o servicio Unidad de medida |Cantidad P. Unitario |Total
Lapices Unidad 4 S/ 1.00 | S/ 4.00
Impresiones de checklist Unidad 7 S/ 0.20 | S/ 1.40
Impresiones fichas de control Unidad 2 S/ 0.20 | S/ 0.40
Impresiones de doc. adicionales Unidad 12 S/ 0.20 | S/ 2.40
Impresiones diagramas Unidad 8 S/ 0.20 | S/ 1.60
Impresiones de charlas Unidad 7 S/ 0.20 | S/ 1.40
Lapiceros Unidad 4 S/ 1.00 | S/ 4.00
Libros Unidad 2 S/ 20.00 S/ 40.00
Cuaderno de apuntes Unidad 2 S/ 450 | S/ 9.00
Folder manila Unidad 6 S/ 1.00 | S/ 6.00
Impresion de diagramas A3 Unidad 1 S/ 3.00 | S/ 3.00

Costo total| S/  73.20

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 19 se visualiza los costos de los recursos utilizados que fueron

primordiales para el desarrollo del presente proyecto, permitiendo desarrollar y

aplicar la herramienta para incrementar la productividad. Representado un costo

total de S/ 73.20
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Tabla 20. Costo de Recursos Humanos

Recursos Humanos

., N° de horas
Personal Funcidn UM P.U. Total
por persona
Paz Bernuy, Edver Heli  [Tesista Hora 152 S/ 3.88| S/ 589.00
Pefia Arostegui, Daniel |Tesista Hora 70 S/ 3.88 | S/ 271.25
Gerente General Duefio Hora 25 S/ 12.50| S/ 312.50
Total| S/ 1,172.75

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20 se muestra el costo de recursos humanos dado que son los

encargados realizar e implementar la mejora para tener un cambio en la empresa,

luego de realizar un analisis exhaustivo del problema. Se considero el costo por

hora de los tesistas y las horas que se recurrio a la participacion del duefio. Asi, el
costo fue de S/ 1,172.75

Tabla 21. Costo de transporte

Transporte
Bien o servicio Meses |Unidad de medida |Cantidad P. Unitario |Total
Paz Bernuy, Edver Heli 5 Dias 96 S/ 3.00 | S/ 288.00
Pefia Arostequi Daniel 5 Dias 26 S/ 6.00 | S/ 156.00
Costo total| S/ 444.00

Tabla 22. Dias que se asisti6 a la empresa

Meses Tesista 1 Tesista 2
1 16 2
2 18 2
3 14 8
4 23 11
5 25 3
Total 96 26

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21, se observan los costos de transporte durante 5 meses entre ambos

estudiantes con el nimero de dias que se fue a la empresa especificados en la

tabla 22 es de S/ 444.00.
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Tabla 23. Costo de cuidado personal

Cuidado personal

Meses Cantidad P.U Total
Alcohol en Gel 1L 5 4 S/ 16.50|S/ 66.00
Mascarillas KN95 5 122 S/ 2.50 | S/ 305.00
Total| S/ 371.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 23 se detalla el costo derivado al material para el cuidado del personal,

para evitar contagios frente a la pandemia, el costo total es de S/ 371.00.

Tabla 24. Tabla de resumen

Resumen
Recursos Costos
Recursos Materiales S/ 73.20
Recursos Humanos S/ 1,172.75
Transporte S/ 444.00
Cuidado personal S/ 371.00
Total S/ 2,060.95

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 24 el costo de inversion para la implementacion de la herramienta

para incrementar la productividad en la empresa Aceka es de S/ 2,060.95.

Costo y beneficio

Para determinar el costo/beneficio y el flujo de caja se hallé en primera instancia el

costo unitario de cada producto para luego hallar el ahorro que involucra luego de

la implementacion del Kaizen en la empresa.
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Tabla 25. Costo unitario antes y después de la implementacion del Kaizen

Costos Pre Costo Post

Insumos Costo unitario|Costo unitario
Clavos s/ 0.05 | S/ 0.05
Fibras S/ 0.80 | S/ 0.75
Base S/ 1.14 | S/ 1.14
Etiqueta s/ 0.02 | S/ 0.02
Mano de obra s/ 0.13 | §/ 0.12
Total S/ 2.14 | s/ 2.08

Fuente: Elaboracion propia

Dado la tabla 25 el costo antes de la implementacién de la herramienta es de S/

2.14 y después es de S/ 2.08. Entonces, en funcion a estos datos se obtiene el

costo mensual durante 25 dias netos de produccion teniendo en cuenta la

elaboracion diaria de 600 unidades.
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Tabla 26. Flujo de caja

Meses
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Costo Pre S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00 | S/ 32,100.00
Costo Post S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00 | S/ 31,200.00
Inversion  |-S/ 2,060.95
Flujode caja |-S/ 2,060.95 | S/ 900.00 | S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00|S/ 900.00
VAN S/.8,176.11
TASA MENSUAL 0.83% COK ANUAL 10%
TIR 43%

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis de la rentabilidad

- VAN (Valor neto actual)

Teniendo en cuenta los siguientes criterios de evaluacion:

VAN > 0, Es rentable y debe ser implementado el proyecto.

VAN = 0, El irrelevante la implementacion del proyecto.

VAN < 0, No es rentable y no se debe implementar el proyecto.
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Para determinar la tasa de retorno minima aceptable (TMAR), se basé en la férmula
de TMAR=i+f+(i*f), siendo el promedio de inflacién de los ultimos cinco afios el 3.1%
segun el BCRP y la prima de riesgo en base al Banco de crédito para pequefia y
micro empresa es de 6.5%. Por lo tanto, con los datos antes mencionados el COK
resulta ser el 10% anual.

En la tabla 26 el VAN es igual a S/ 8.176.11, referenciando que el valor anual que
va a generar el presente estudio es la cantidad antes mencionada y al ser el VAN
mayor a cero se contraste la viabilidad del proyecto y debe ser ejecutado.

- TIR (Tasa interna de retorno)
Para definir el TIR es necesario tener los siguientes criterios de evaluacion:
Si TIR > COK, es rentable realizar el proyecto.
Si TIR = COK, es indiferente la realizacion del proyecto.
Si TIR < COK, No es rentable realizar el proyecto.

En vista que el TIR resulta ser el 43% y el COK el 10%, se evidencia que la tasa
interna de retorno es mayor se asume que el proyecto tiene mayor rentabilidad que

tener el capital que se va invertir en un determinado Banco.
- Relacion Beneficio/Costo (B/C)

Esta relacion beneficio-costo toma los costos antes de la implementacion de la
herramienta y los compara con los costos luego de la aplicacion de la herramienta
del Kaizen para establecer el beneficio que se tendra por cada sol que se esta

invirtiendo en el proyecto.

Tabla 27. Costo y Beneficio

Costos Pre | S/385,200.00
Costos Post | S/374,400.00
Analisis B/C | 1.028846154| |Inversién | S5/2,060.95

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 27 se muestran los datos de costos Pre Test que resultan de la suma
de los costos de cada mes representados en el flujo de caso, esta misma
interaccion resulta para los costos Post Test. Luego de la division se dio como
resultado 1.028846154. Es necesario que esta relacion sea mayor que 1 para
afirmar que se esta teniendo una ganancia, y efectivamente en el presente proyecto
la ganancia obtenida es de 0.029 céntimos por cada sol invertido,
sobreentendiéndose la viabilidad del proyecto.

3.6. Método de analisis de Datos
3.6.1. Andlisis de datos

El método de andlisis de datos utilizados sera la estadistica descriptiva, en el que
se reflejaran las tablas de frecuencias con sus graficos. Asimismo, se aplicara la
estadistica inferencial, en la cual se ejecutara la prueba de normalidad para verificar
si son datos parameétricos o no. Finalmente, se contrarrestara la hipotesis en funcion

a la significancia de la tabla determinada.
3.7. Aspectos éticos

Aqui se tienen cuatro criterios que avalan la ética y calidad de la presente

investigacion, siendo los siguientes:

e Particularidad
La autenticidad del informe se apoya en que se adquieren aportes de uso de
investigacion, que estan citados correctamente bajo el estilo ISO 690 y 690-
2.

e Confidencialidad
No se revelardn datos no permitidos por la empresa para mantener su
integridad segura.

e Observacioén participante
Los investigadores recolectaran la informacién observando el proceso de
fabricacion y tomando los datos pertinentes.

e Consentimiento informado

La empresa esta dispuesta a realizar las mejoras planteadas de manera voluntaria

con el propdsito de mejorar su productividad.
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V. RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

En los datos siguientes se muestra el andlisis descriptivo de la variable

dependiente, asi como, de sus dimensiones eficiencia y eficacia (Ver anexo 18).

Tabla 28. Resumen de procesamiento de casos Eficiencia PRE y POST

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje Porcentaje N Porcentaje

Eficiencia PRE

30

100,0%

0.0%

30

100,0%

Eficiencia POST

30

100,0%

0.0%

30

100,0%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29. Descriptivos Eficiencia PRE y POST

Descriptivos

Estadistico Desv. Error
Eficiencia PRE Media 85,28% 0,757%

95% de intervalo de Limite inferior 83,73%

confianza para la media Limite superior 86,83%

Media recortada al 5% 85,59%

Mediana 87,20%

Varianza 17,191

Desv. Desviacion 4 146%

Minimo 74%

Maximo 90%

Rango 16%

Rango intercuartil 7%

Asimetria -1,058 427
Curtosis 933 833

Eficiencia POST | Media 95,03% 0,705%

95% de intervalo de Limite inferior 93,58%

confianza para la media Limite superior 96,47%

Media recortada al 5% 95,39%

Mediana 95,71%

Varianza 14,926

Desv. Desviacion 3,863%

Minimo 82%

Maximo 100%

Rango 17%

Rango intercuartil 5%

Asimetria -1,645 A27
Curtosis 3151 833

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 29, se consigue observar que la media de los datos conseguidos antes

de la implementaciéon del Kaizen es de 85.28%, aplicado la herramienta esta pasa

a un 95.03% y la desviacion bajo del 4.146% a un 3.863%, evidenciando el

incremento de la eficiencia una vez utilizado la herramienta en la empresa

Corporacion Aceka S.A.C; asi, en las graficas siguientes se visualizan el antes y

después de la aplicaciéon del Kaizen.
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Eficiencia Pre y Post
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—@—Eficiencia PRE  —@—Eficiencia POST

Figura 20. Eficiencia antes y después de la implementacion

Tabla 30. Resumen de procesamiento de casos Eficacia PRE y POST

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia PRE 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Eficacia POST 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 31. Descriptivos Eficacia PRE y POST

Descriptivos
Estadistico Desv. Error
Eficacia PRE Media 86,39% 0,767%

95% de intervalo de Limite inferior 84 .82%

confianza para la media Limite superior 87.96%

Media recortada al 5% 86,70%

Mediana 86,33%

Varianza 17,640

Desv. Desviacion 4 200%

Minimo 75%

Maximo 92%

Rango 17%

Rango intercuartil 7%

Asimetria -1,059 427
Curtosis 933 833

Eficacia POST | Media 95,19% 0,707%

95% de intervalo de Limite inferior 93,74%

confianza para la media Limite superior 96,63%

Media recortada al 5% 95 55%

Mediana 95,88%

Varianza 14 977

Desv. Desviacion 3.870%

Minimo 82%

Maximo 100%

Rango 18%

Rango intercuartil 5%

Asimetria -1,645 A27
Curtosis 3,151 833

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 31, se aprecia que la media paso de un 86.39% a un 95.19% vy la
desviacion disminuyé de 4.200% a 3.870%, evidenciando que la efectividad se
incrementa con la aplicacién del Kaizen, tal como se observa a en las gréaficas

siguientes del antes y después de la ejecucion de la herramienta.
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Eficacia Pre y Post
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Figura 21. Eficacia antes y después de la implementacién

Tabla 32. Resumen de procesamiento de casos Productividad PRE y POST

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad PRE 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Productividad POST 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 33. Descriptivos Productividad PRE y POST

Descriptivos
Estadistico Desv. Error
Productividad PRE Media 73,84% 1,277%

95% de intervalo de Limite inferior 71,23%

confianza para la media Limite superior 76,45%

Media recortada al 5% 74,31%

Mediana 77,03%

Varianza 48,929

Desv. Desviacion 6,995%

Minimo 56%

Maximo 83%

Rango 27%

Rango intercuartil 11%

Asimetria -938 A27
Curtosis 596 833

Productividad POST | Media 90,60% 1,301%

95% de intervalo de Limite inferior 87,94%

confianza para la media Limite superior 93,26%

Media recortada al 5% 91,22%

Mediana 91,77%

Varianza 50,816

Desv. Desviacion 7,129%

Minimo 68%

M&ximo 100%

Rango 32%

Rango intercuartil 10%

Asimetria -1,515 A27
Curtosis 2616 833

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 33, antes de la aplicacion del Kaizen la media es de 73.84% y luego
pasa a un 90.60%, asi como, la desviacion pasa de un 6.995% a 7.129%,
evidenciando que la productividad también se incrementara. En los gréaficos

siguientes plasma el antes y después de la productividad.
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Productividad Pre y Post
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Figura 22. Productividad antes y después de la implementacion
4.2. Analisis inferencial

En el andlisis inferencial se basa en el analisis de los datos antes de la aplicacion
de la herramienta y posterior a ello, tomando como punto la variable productividad
y sus respectivas dimensiones de eficiencia y eficacia. Cabe resaltar, que los datos
sera procesados en el IBM SPSS Statistics 25 con el fin de precisar si los datos
tienen 0 no un comportamiento paramétrico, se validara las hipotesis propuestas.
Asimismo, el andlisis de la normalidad del estadistico descriptivo se realizara con
el de Shapiro Wilk ya que nuestra muestra y poblacion son menores o iguales a 30

dias.

Estadigrafos a utilizar

Parameétrico Parameétrico T Student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon
No paramétrico No paramétrico Wilcoxon
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4.2.1. Andlisis de la hipotesis general - Productividad

Ha: La aplicacion del Kaizen incrementa la productividad en la empresa
Corporaciéon Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Después, se realizara el andlisis del procedimiento de los datos para determinar si
es paramétrico o no. De manera que, se empleara el estadigrafo de Shapiro Wilk
para el andlisis de la normalidad, teniendo en cuenta que los datos son menores a
30.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico.
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento parametrico.

Tabla 34. Prueba de normalidad antes y después de la productividad

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Produciividad PRE 901 30 ,009
Produciividad POST ,848 30 ,001

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 34, se muestra que la significancia de la productividad en el Pre Test es
de 0.009 y en el Post Test es 0.001, mostrando un comportamiento no paramétrico
en ambos casos al ser menor a 0.05. En consecuencia, se manejara la prueba de

Wilcoxon para determinar si la productividad se esta incrementando.
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion del Kaizen no incrementa la productividad en la empresa
Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Ha: La aplicacion del Kaizen incrementa la productividad en la empresa
Corporaciéon Aceka S.A.C., Lima, 2022.
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Regla de decision:

Ho: ppa = ppd
Ha: ppa < pupd

Tabla 35. Contrastacion de la hipétesis general con la prueba de Wilcoxon

Estadistico

Productividad PRE Media 73,84%
Desv. Desviacion 6,995%

Minimo 56%

Maximo 83%

Productividad POST  Media 90,60%
Desv. Desviacion 7129%

Minimo 68%

Maximo 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 35, se visualiza que el valor de la media para la productividad antes de
la implementacion es de 73.84% que es menor a la media obtenida después de la
aplicacion de la herramienta con un valor de 90.60%. Entonces, se rechaza la
hipdtesis nula y se acepta la alterna que muestra que la aplicacion del Kaizen

incrementa la productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Con el propésito de demostrar la autenticidad del analisis se pasara analizar la

significancia del resultado del wilcoxon.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 36. Estadistico de prueba de productividad antes y después con Wilcoxon

Estadisticos de prueba?®

Productividad POST - Productividad PRE

z -4,640°
Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia a través del SPSS
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En la tabla 36, se observa que el valor de la significancia es de 0.000 que de
acuerdo a la regla de decision es menor 0.05, rechazando la hipdtesis nula y
aceptando la hipétesis alterna. Por ende, queda demostrado que la aplicacion del
Kaizen incrementa la productividad en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima,
2022.

4.2.2. Andlisis de la hipotesis Especifica - Eficiencia

Ha: La aplicacion del Kaizen incrementa la eficiencia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022.

En seguida, se realizara el analisis del comportamiento de los datos para
determinar si es paramétrico o no. De manera que, se utilizara el estadigrafo de
Shapiro Wilk para el analisis de la normalidad, teniendo en cuenta que los datos

son menores a 30.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no parametrico.
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

Tabla 37. Prueba de normalidad antes y después de la eficiencia

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia PRE ,889 30 ,005
Eficiencia POST 832 30 ,000

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 37, se muestra que la significancia de la eficiencia en el Pre Test es de
0.005y en el Post Test es 0.000, mostrando un comportamiento no parameétrico en
ambos casos al ser menores a 0.05. Por ende, se utilizara la prueba de Wilcoxon

para determinar si la eficiencia se esta incrementando.
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La aplicacién del Kaizen no incrementa la eficiencia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022.
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Ha: La aplicacion del Kaizen incrementa la eficiencia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Regla de decision:
Ho: peficienciaa > peficienciad

Ha: peficienciaa < peficienciad

Tabla 38. Contrastacion de la hipétesis especifica con la prueba de Wilcoxon

Descriptivos

Estadistico

Eficiencia PRE Media 85,28%
Desv. Desviacion 4146%

Minimo 74%

Maximo 90%

Eficiencia POST Media 95,03%
Desv. Desviacion 3,863%

Minimo 82%

Maximo 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 38, se visualiza que el valor de la media para la eficiencia antes de la
implementacion es de 85.28% que es menor a la media obtenida después de la
aplicacion de la herramienta con un valor de 95.03%. Entonces, se rechaza la
hipétesis nula y se acepta la alterna que muestra que la aplicacion del Kaizen

acrecienta la eficiencia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Con la finalidad de demostrar la veracidad del andlisis se pasara analizar la

significancia del resultado del wilcoxon.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 39. Estadistico de prueba de eficiencia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Eficiencia POST - Eficiencia PRE

4 -4,743b
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia a través del SPSS

En la tabla 39, se observa que el valor de la significancia es de 0.000 que de
acuerdo a la regla de decision es menor 0.05, rechazando la hipétesis nula y
aceptando la hipotesis alterna. Por ende, queda demostrado que la aplicacion del
Kaizen incrementa la eficiencia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima,
2022.

4.2.3. Analisis de la hipotesis Especifica - Eficacia

Ha: La aplicacion del Kaizen incrementa la eficacia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022.

A continuacion, se realizara el analisis del comportamiento de los datos para
determinar si es parameétrico o no. De manera que, se utilizara el estadigrafo de
Shapiro Wilk para el analisis de la normalidad, teniendo en cuenta que los datos

son menores a 30.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no paramétrico.
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

Tabla 40. Prueba de normalidad antes y después de la eficacia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl. Sig.
Eficacia PRE ,889 30 ,005
Eficacia POST 832 30 ,000

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 40, se muestra que la significancia de la eficacia en el Pre Test es de
0.005y en el Post Test es 0.000, mostrando un comportamiento no paramétrico en
ambos casos al ser menores a 0.05. Por ende, se utilizara la prueba de Wilcoxon

para determinar si la eficacia se esta incrementando.
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La aplicacién del Kaizen no incrementa la eficacia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Ha: La aplicacion del Kaizen incrementa la eficacia en la empresa Corporacion
Aceka S.A.C., Lima, 2022.

Regla de decision:

Ho: peficaciaa > peficaciad

Ha: peficaciaa < peficaciad

Tabla 41. Contrastacion de la hipoétesis especifica con la prueba de Wilcoxon

Descriptivos

Estadistico

Eficacia PRE Media 86,39%
Desv. Desviacion 4,200%

Minimo 75%

Maximo 92%

Eficacia POST Media 9519%
Desv. Desviacion 3,870%

Minimo 82%

Maximo 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 41, se visualiza que el valor de la media para la eficacia antes de la
implementacion es de 86.39% que es menor a la media obtenida después de la
aplicacién de la herramienta con un valor de 95.19%. Entonces, se rechaza la
hipétesis nula y se acepta la alterna que muestra que la aplicacion del Kaizen

incrementa la eficacia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.
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Con la finalidad de demostrar la veracidad del analisis se pasara analizar la

significancia del resultado del wilcoxon.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 42. Estadistico de prueba de eficacia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos de prueba®
Eficacia POST - Eficacia PRE
Z -4,6200

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia a traves del SPSS

En la tabla 42, se observa que el valor de la significancia es de 0.000 que de
acuerdo a la regla de decision es menor 0.05, rechazando la hipotesis nula y
aceptando la hipotesis alterna. Por ende, queda demostrado que la aplicacion del

Kaizen incrementa la eficacia en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022.
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V. DISCUSION

En el capitulo siguiente se va confrontar los resultados obtenidos y que son los mas
relevantes en el estudio de Aplicacién del Kaizen para incrementar la productividad
en la empresa Corporacion Aceka S.A.C., 2022, con los antecedentes nacionales

a internacionales plasmados en la presente investigacion.

Conforme a la variable productividad en este estudio se observd que paso de un
73.84% a un 90.60%, incrementandose en 22.70 %; en comparativa con el trabajo
de Benites (2017) “Implementacion del Kaizen para mejorar la productividad en la
linea de produccion de pinturas epdxicas en la empresa Interpaints S.A.C.” en el
que esta variable se increment6 en un 18.14%. Entonces, se visualiza que el
aumento la productividad luego de la aplicacién de la herramienta es similar ya que
ambos estudios tuvieron una poblacion de 30 dias antes y después de la aplicacion
del instrumento, la diferencia puede radicar en la forma que se tomo los indicadores
de la variable independiente Kaizen ya que en esta investigacion se tomé como
referencia el ciclo de Deming y en la tesis de Benites los defectos y reprocesos, de
forma que ambas dimensiones abarcan de diferentes maneras el desarrollo del

Kaizen en las empresas.

De acuerdo hipotesis especifica eficiencia los resultados que se obtuvieron fueron
de unincremento del 11.43 %, pasando de un 85.28% a 95.03%, estos datos tienen
concordancia con los datos obtenidos por Neyra (2018) en su tesis “Aplicacion del
Kaizen para la mejora de la productividad en el area de produccion de lavavajillas,
empresa Yobel SCM Los Olivos 2018, en el que la eficiencia aumentd en un
22.69%. Por lo tanto, se ve un incremento en ambas investigaciones pero la
diferencia es relativamente grande, esta diferencia se puede dar por la forma en
gue se aborda el kaizen, en el estudio de Neyra las dimensiones utilizadas fueron

tiempo de ciclo y las actividades que agregan valor.

Por ultimo, la hipétesis especifica eficacia, aumento de un 86.39% a un 95.19%,
siendo el incremento de 10.19%. Estos resultados se contrastan con lo la tesis de
Aguilar (2019) “Aplicacion de Kaizen para la mejora de la productividad del area
produccion en la empresa Peru Fashions S.A.C, Los Olivos, 2019, en donde la

eficacia paso de 53.22% a un 58.67%, variando 5.45%. Como se visualiza los datos
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tienen un incremento similar, esta diferencia se basa en la diferencia de poblacion
o el tiempo de medicion de datos, siendo en la tesis de 12 semanas, mientras que
en nuestra investigacion es de 30 dias.
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VI.

CONCLUSIONES

De esta manera, se llego a las siguientes conclusiones:

En correlacion al objetivo general, se ultima que en la tesis expuesta la
Aplicacion del Kaizen incrementa la productividad en el area de produccién
de la empresa Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022, evidencidndose que
antes de aplicar la herramienta la productividad fue de 73.84%, mostrando
resultados muy bajos que luego de optimizar las causas principales
determinadas por el diagrama de Pareto, implantado la mejora se observé
gue la productividad se incrementd a 90.60%. Por ende, se determiné que el
Kaizen incrementd la productividad en la empresa en un 22.70%.

En resefa al primer objetivo especifico se en el presente estudio se concluyo
gue la aplicacion del Kaizen incremento eficiencia en el area de produccion
de la comparfiia Corporacion Aceka S.A.C. Lima, 2022. Teniendo mejoras en
los procesos de produccion, con la correcta elaboracion y siguiendo los
pasos por parte del personal durante cada actividad realizada para reducir
pérdidas y mayor compromiso del trabajador. Siendo la eficiencia pre test de
85.28% vy eficiencia post test de 95.03, incrementandose en un 11.43%.
Asimismo, con el segundo objetivo especifico se concluye que la Aplicaciéon
del Kaizen incrementa la eficacia en el area de produccion de la empresa
Corporacion Aceka S.A.C. Lima, 2022, dado que se determinaron objetivos
y metas claras de produccion en funcidn a la capacidad de produccion y
mediante charlas se incentivé al trabajador a cumplir con ellos. Siendo asi
gue la eficacia antes era de 86.39% y después de la aplicacion de la
herramienta fue de 95.19%, incrementandose en 10.19% aplicado las

mejoras claves en las causas que mas inciden en el problema.

83



VIl. RECOMENDACIONES

En primera instancia se encarga a la empresa Corporacion Aceka S.A.C. continuar
con la aplicacion de la metodologia Kaizen ya que siempre le va permitir realizar
mejoras y ademas que tiene beneficios, principalmente por su bajo costo en su
aplicacion.

Con relacion a las charlas y las de cinco minutos es necesario enfatizar en el
cumplimiento de estas con el compromiso de todos los trabajadores ya que son
primordiales para comunicar al trabajador sobre algunos aspectos administrativos

u operacionales.

Por otro lado, se recomienda utilizar otras herramientas parte del Kaizen, en
especial para el estudio de tiempos a detalle. Asi, se determinen con mayor
precision el tiempo de ciclo estandar y las metas de produccién. En tal sentido, este
estudio permitira un gran crecimiento de la empresa recortando tiempos de
produccion y sobre todo abarcando temas de la productividad en relacion a la

eficiencia y eficacia.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Tiene como fin realizar
pequefias mejoras mas no
innovaciones trascendentales.
Los cambios contribuidos son
minimos y en cadena, sin la
necesidad de realizar una
inversion sustancial (Delers,
2016, p. 22).

Es la correlacion existente entre
la cantidad total de produccion y
los recursos manejados para
lograr el nivel de produccién
deseado (Fontalvo, De La Hoz y
Morelos, 2018, p. 50).

El kaizen se mide
siguiendo el ciclo
planear, hacer,
verificar, actuar.

La productividad es el
resultado de la
multiplicacion de la
eficiencia por la
eficacia.

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

Eficiencia

Eficacia

coPK = 2EX ¥ 1009
~ DPK ?

CDPK: Cumplimiento de dias planificados del Kaizen

DEK: Dias ejecutados del Kaizen
DPK: Dias planificados del Kaizen

cap = 22 v 100%
~ TAP ?

CAP: Cumplimiento de acciones planificadas
TAE: Total de acciones ejecutadas
TAP: Total de acciones planificadas

TAV Razén
= — 0,
CVAE TAE x100%

CVAE: Cumplimiento de verificacion de acciones ejecutadas

TAV: Total de acciones verificadas
TAE: Total de acciones ejecutadas

ac = 2€E v 1009
~ACP ?

AC: Acciones correctivas
ACE: Acciones correctivas ejecutadas

ACP: Acciones correctivas planificadas

. Tiempo real de produccion
Eficiencia = — — X100%
Tiempo total planificado

Razon

e o N° de unidades producidad X100%
feacta = N° de unidades planeadas 0




Anexo 2. Validez de Instrumentos

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

Instrumento

N

DMMENSIONES | items

Coheren N

Claridad®

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: KALIFEN
Dimension |: Planear

Cumplimiento de dias planificados del Kaizen

Dias ejecutados del Kaizen y
Jxll.'lﬂ

- {Din:p!mendm' del Kaizen

Dimension 2: Hacer

Cumplimiento de acciones planificadas
( Total de acciones ejecutadas 100
= \Total de acciones planificadas) "

5 Mo | N No

Dimension 3: Venficar

Cumplimiento de verificacidn de acciones ejecutadas
(Totrzl de acciones prri','icmd'u.;) 200
- X

Total de acciones ejecutadas
Dimension 4: Actuar
Acciones correctivas

Acciones correctivas ejecutadas
~ \Acciones correctivas planificadas

}rlﬂﬂ

VARIABLE DEPENIMENTE: PRODUCTIVIDAD

Dhimensson 1 Eficiencia

Tiempo real de produccidn
Tiempo total planificado

x 100%

Dimenssdon 2: Eficacia

N* de unidades producidad

N° de unidades planificadas *1




Anexo 2. Firmas de los docentes validadores del instrumento.

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. MSc. Sunohara Ramirez, Percy Sixto DNI: 40608739

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Maestria en Ciencias de Direccion de Tecnologias de
Informacion

02 de diciembre del 2021

A

1 Coherencia: El item tiene relacién logica con la dimensidn o indicador que esta midiendo
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al compenente o dimensidn
especifica del constructo

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

directo

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




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_ HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable | X |

Aplicable después de corregir [ |  No aplicable | |
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Montoya Cirdenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracién Estratégica de Empresas

20 de noviembre del 2021

\Cir” ¥4
v

s - (D
' Coherencia: El item tiene relacion logica con la dimension o indicador que esta midiendo 7 SUSYAVS ABOLYE -+
*Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimension ,ms CARDENAS
especifica del constructo Req, TP ""_‘Ql‘-l‘somm
YClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y
directo

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los tems planteados son suficentes para medir
Ia dimension

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable | X |
Aplicable después de corregir| | No aplicable | |
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Augusto Paz Campaiia DNI : 07945812

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial,

02 de diciembre del 2021

1 Coherencia: El item tiene relacion légica con la dimension o indicador que esta midiendo
2Relevancia: El item es esencial 0 importante, para representar al componente o dimension
especifica del constructo

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

directo
Firma del Experto Informante.

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




Anexo 3. Toma de tiempos Pre Test.

Estudio de tiempos

Departamento: Produccion

Seccidn: Elaboracion y emparejamiento

Operacion: Produccion de escobas

Estudio de métodos num.: 1

Estudio nim.: 1
Hojanim: 1de 1

Término:16/112021
Comienzo:16/112021

Tiempo transc.: 81.20 seg.

Instalacién/maquina: Produccién/Maquinaria para engrampar Num: 1
Herramienta y calibradoras:Cortadora
Producto/pieza: Escobas Aceka Nim:

Plano num.: 1

Calidad: Buena

Material: Base, fibras y clavos

Condiciones de trabajo: Estable

Operario: Jaider Dion
Ficha nim.: 1

icio

Observado por: Tesistas

Fecha: 16/11/2021

Comprobado: Dionicio Lopez César Antonio

; L. Tiempo observado Total | Promedio
Nim Descripcion T.N
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 | 21 22 23 24 | 25 | T.O T.0.
1 |Verificar la base 2.1412.07|1.97|2.04|210|2.08|198|1.95|1.89 |1.98 |2.07|2.06|2.01|203|201|202|204]201]|1.97|200|201|198]|1.94]2.05]|2.00 | 50.4 2.02 2.02
2 |Colocar la base en la maquina | 3.96 | 4.00 | 3.97 | 4.10 | 3.98 | 4.00 | 4.05 | 3.97 | 4.01 | 3.98 | 4.06 | 3.96 | 3.98 | 3.93 | 3.99 | 4.00 | 4.01 | 4.00 | 3.99 | 3.96 | 3.90 | 4.01 | 4.10 | 3.97 | 4.05 [99.93| 4.00 4.00
3 |Verificar la fibra 1.98 | 2.00 | 2.02 | 2.01 | 2.04 | 1.96 | 1.97 | 2.00 | 2.01 | 1.97 | 1.95 | 2.10 | 1.97 | 2.01 | 2.08 | 1.95 | 2.05 | 1.99 | 2.05 | 1.97 | 2.05 | 2.08 | 2.07 | 1.97 | 1.98 |50.23| 2.01 2.01
4 |Engrampar la fibra en la base |54.10|53.88|55.30(53.50|54.30|54.08|53.69|54.15|54.90|53.76| 55.01 | 54.35|54.03|53.20|53.90| 54.26 | 54.11|53.73| 54.12| 54.37| 53.99 | 54.05|54.17 | 53.69 [ 54.89| 1354 | 54.14 |54.14
5 |Inspeccionar 197217 190|242 | 194|204 (199|214 |218|1.89|2.09|1.96|1.99|210|2.06|195]|2.00]|1.95|204|190|194]2.01]215]1.89|1.97 |50.64| 2.03 2.03
6 |Traslado ala zonade cortes | 4.96 | 5.01 | 4.98 | 4.90 | 5.05 | 4.98 | 497 | 5.10 | 5.03 | 4.90 | 5.03 | 4.98 | 5.01 | 5.00 | 4.97 | 5.12 | 5.03 | 4.98 | 5.03 | 4.89 | 4.99 | 5.01 | 5.04 | 4.96 | 4.99 [124.9| 5.00 5.00
7 |Emparejamiento de la fibra 3.96 | 4.15 | 3.97 | 4.07 | 4.01 | 4.05 | 3.98 | 4.04 | 3.97 | 3.99 | 4.10 | 4.05 | 3.90 | 4.01 | 3.98 | 4.03 | 3.99 | 4.07 | 4.00 | 3.98 | 4.10 | 3.96 | 3.90 | 3.99 | 4.01 |100.3| 4.01 4.01
8 |Verificar 1.96 | 2.00 | 1.97 | 2.03 | 1.96 | 1.90 | 2.03 | 2.01 | 1.96 | 1.99 | 1.97 | 1.98 | 2.03 | 2.01 | 2.00 | 1.97 | 1.90 | 2.05 | 1.98 | 2.10 | 2.04 | 1.97 | 2.00 | 2.10 | 2.03 [49.94| 2.00 2.00
9 |Colocar etiqueta 3.99 | 4.01 | 4.03 | 4.05|3.97 | 4.05|3.90 | 4.04 | 4.00 | 3.98 | 3.93 | 4.05 | 3.90 | 3.96 | 4.06 | 4.03 | 3.99 | 3.98 | 4.12 | 4.08 | 4.09 | 4.01 | 3.94 | 3.96 | 4.00 |100.1| 4.00 4.00
10 [Verificar el producto final 1.99 | 2.05|1.98 | 2.00|2.01|195|203|203]|199|198|1.90|206|198|210|1.89|192|197|2.08|1.98|1.93|1.95]|201]|210]|2.06]|1.99[49.93| 2.00 2.00




Anexo 4. Toma de tiempos Post Test

Estudio de tiempos

Departamento: Produccion

Seccién: Elaboracién y emparejamiento

Operacion: Produccidn de escobas

Estudio de métodos num.: 2

Estudio nim.: 2
Hoja num: 2 de 2

Término:16/112021

Instalacién/maquina: Produccién/Maquinaria para engrampar Nim: 2 Comienzo:16/112021
Tiempo transc.: 81.20 seg.
Herramienta y calibradoras:Cortadora Operario: Jaider Dionicio
Producto/pieza: Escobas Aceka Num: Ficha num.: 2
Observado por: Tesistas

Plano niim.: 2

Calidad: Buena

Material: Base, fibras y clavos

Condiciones de trabajo: Estable

Fecha: 20/02/2022

Comprobado: Dionicio Lopez César Antonio

; L Tiempo observado Total |Promedio
Nim Descripcion T.N
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 | T.0 T.0.
1 |Verificar la base 2.09 | 2.06 | 1.98 | 2.01 | 2.08 | 2.10 | 2.05 | 1.95 | 1.93 | 1.90 | 2.03 | 1.97 | 2.03 | 2.03 | 2.01 | 2.00 | 1.92 | 1.95 | 2.06 | 1.94 | 2.01 | 1.98 | 1.95 | 2.04 | 2.01 |50.08| 2.00 2.00
2 |Colocar la base en la maquina | 3.98 | 4.02 | 3.98 | 4.03 | 3.96 | 3.99 | 4.01 | 4.00 | 4.04 | 3.97 | 4.03 | 3.90 | 3.98 | 3.96 | 4.00 | 3.97 | 4.08 | 4.10 | 4.07 | 3.95 | 3.98 | 4.03 | 4.10 | 3.97 | 4.04 [100.1| 4.01 4.01
3 |Verificar la fibra 194|197 |2.00|1.99|2.03|201|1.97|2.04|201|198|1.94|210|1.96|1.90|2.03|195|2.03|1.98|2.05]|199|2.03]|2.08]2.06]|194|1.99 [49.97| 2.00 2.00
4 |Engrampar la fibra en la base |50.90(51.08|51.03|51.50|50.83(51.30|51.01|51.04|50.98|51.12|50.76|51.00|51.30|50.36|50.89|51.09|50.35|51.15|50.86| 50.94 | 51.07|50.90| 51.23|51.32(51.08| 1275 | 51.00 |51.00
5 |Inspeccionar 199 |2.04|1.89|232|194|201|1.97|211|213|198|2.07|195| 197 |2.08|2.07]|194|202|1.93|205]|196|194|1.90]|1.99]2.03]|1.97|50.25| 2.01 2.01
6 |Traslado a la zona de cortes 3.95(4.03|3.97|391(4.04|3.96|3.93|4.10|4.01|3.95|4.03|3.98|4.01|4.00|3.98|4.09|4.03|3.99]|3.98|3.96|3.96]|4.02|4.07|3.94]3.99]99.88| 4.00 4.00
7 |Emparejamiento de la fibra 3.95(4.11|3.95|4.05(4.00|3.93|3.99|4.01|3.98]|3.95]|4.08|4.04|3.96]|4.02|3.97|4.04|3.98]|3.94|4.00|3.95|4.06|3.97]|3.99|4.12|4.06|100.1] 4.00 4.00
8 |Verificar 193|201 |1.98|202|197|191|2.02|2.00| 194|198 |1.99]|2.04|201|205]|2.00]|198|1.99|2.00|2.03]|2.02]|205]|1.98]|1.99]|2.04|203/[49.96| 2.00 2.00
9 |Colocar etiqueta 2.99 | 3.00 | 3.03 | 3.06 | 2.98 | 3.03 | 2.97 | 3.02 | 3.00 | 2.97 | 2.99 | 2.98 | 2.91 | 3.04 | 3.01 | 3.03 | 3.06 | 3.00 | 3.02 | 2.03 | 3.00 | 2.98 | 2.94 | 2.96 | 4.00 | 75 3.00 3.00
10 |Verificar el producto final 1.98 | 2.03 | 1.99 | 2.00 | 2.03 | 1.96 | 2.04 | 2.01 | 1.97 | 1.98 | 1.96 | 2.04 | 1.95 | 2.05 | 1.97 | 1.92 | 2.03 | 2.06 | 1.96 | 1.98 | 2.00 | 1.99 | 2.03 | 2.04 | 1.97 [49.94| 2.00 2.00




Anexo 5. Formato para medir la eficiencia

Empresa

Corporacion Aceka S.A.C.

Area

Produccion

Mes/Ano

No

Dia

Horas

. ) Horas reales
disponibles

Eficiencia
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Anexo 6. Formato para medir la eficacia

Empresa Corporacion Aceka S.A.C.

Area Produccidon

Mes/Afo

. , Unidades Unidades .
N Dia ) Eficacia
planeadas realizadas
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Anexo 7. Formato para medir la productividad

Empresa

Corporacion Aceka S.A.C.

Area

Produccion

Mes/Afo

NO

Dia

Eficiencia Eficacia

Productividad
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Anexo 8. Checklist de cumplimiento de propuesta 1

Corporacion Aceka S.A.C. Ny

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Requisitos verificacion Observaciones
Si NO

Procesos correctos /
Lugar de proceso v
Cuando se realiza
Cbémo se realiza

N° de trabajadores que 7
participan s
Comentarios de mejora 7

D] OO [ AOIN|-

OBSERVACIONES

Ump (Leron oAcE, \Cs,  TeguisTs

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pefa Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Dueno de la empresa

Fecha: 24-01-2022 Fecha: 31-01-2022

[ v / N
Dionicio Kopez, César Antonio
Gerente General




Anexo 9. Checklist de cumplimiento de propuesta 2

Corporacion Aceka S.A.C. o

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Diagramas verificacién Observaciones
Si NO
1 |DOP v
2 |DAP

OBSERVACIONES

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pefa Lopez
Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa
Fecha: #9/¢07/2022 Fecha: 2 7[00 /2027
v’ i’z i ,/(_ _

Dionicio Ldpez, César Antonio
Gerente General




Anexo 10. Checklist de cumplimiento de propuesta 3

Corporacion Aceka S.A.C. N

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de

N° Diagramas verificacién Observaciones
Si NO

1 | Metas de produccién diaria vl

2 |Metas de produccién semanal |

3 | Metas de produccién mensual |

OBSERVACIONES

i \ N o , e
14 M etal ALANULS  ceoma\ess v menalad il s v 1 OQon o \Q

PIDALCCLON Soveoeen demnanai .

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pena Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa

Fecha: "//02/ 2022 Fecha: /7/00/2c29

Dionicio Lopez, César Antonio
Gerente General



Anexo 11. Checklist de cumplimiento de propuesta 4

Corporacion Aceka S.A.C. LS

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Diagramas verificacion Observaciones

Sl NO
y Presentacién del Plan de P
Produccion i

Especifica el inventario final al
cabo de las 8 semanas

Se detallan si se debe "
producir en cada mes 4

OBSERVACIONES

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Peria Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa

Fecha: 0:/02/ 2079 Fecha: /0/02/2020

I i
Dionicio Lkopez, César Antonio
Gerente General




Anexo 12. Checklist de cumplimiento de propuesta 5

Corporacion Aceka S.A.C. g

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Diagramas verificacién Observaciones
Si NO
1 Reutilizacién o reciclar las
fibras de desecho
> Mayor organizacién en el E
area de trabajo A
3 Uso éptimo de la fibray S/
clavos
4 Asegurar el cumplimiento de ,
- 7
los procesos de produccién /
Se verifica el producto final e

OBSERVACIONES

e Ctam ente S0 W\,\\;\\w; mp il

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pefa Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa

Fecha: 19/l 9022 Fecha: -09 /2 /2022

Jvag) A
Dionicio préz, César Antonio
Gerente General




Anexo 13. Checklist de cumplimiento de propuesta 6

Corporacion Aceka S.A.C. L~

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Diagramas verificacion Observaciones
Sl NO
1 Presentacién de estudio de /
tiempos
2 | Determinar el ciclo estandar e
OBSERVACIONES
-V~I'< mMp o <‘&, C1c\e Q ",A‘vr,/\\‘u\‘ \ 0TeSEN W,u\\\l 0, 6N € que
0 bechvamente c ¢ demom Bn aager Uno Botuby -

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pefa Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Duefo de la empresa

Fecha: ///02/[20622 Fecha: /7/02/9029

'/

/ At ’/f

Dionicio Lopez, César Antonio
Gerente General




Anexo 14. Checklist de cumplimiento de propuesta 7

Corporacion Aceka S.A.C. L~

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Diagramas verificacion Observaciones
sl NO

Se presenta el diagrama de
flujo del proceso 6ptimo 7

Se plasmé en un hoja A3 y
2 |ubico en el area de
produccién

OBSERVACIONES

LGOI Lo A\ 5Q Wi« ot O decumentns (L(

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Peria Lopez
Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa
Fecha: /7/04/2022 Fecha: 3//pl/2022
: (a8 A {

Dionicio Lopez, César Antonio
Gerente General



Anexo 15. Checklist de cumplimiento de propuesta 8

Corporacion Aceka S.A.C. ~ACEKA

CHECKLIST DE CUMPLIMIENTO

Status de
N° Diagramas verificacion Observaciones
SI NO
Diagrama de flujo en el area
1 o
en formato A3 /
2 DOP y DAP en formatos A4
en el area de produccion g
OBSERVACIONES
ik | diqame do  Huo  emo  loe  popy obP S
) D CE ‘JVH: oY) :( «"'CL]'(‘(H{L:; J jﬁ(,‘[ N O [’v(, ‘Q ""\’,\‘/ En lugaies
"WistBles - del drect de ',vm;{malu’v 3 -

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pefa Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa

Fecha: 24/0//2022. Fecha: 07/02/2022

oAl cidr
(A

Dionicio Lopez, César Antonio
Gerente General



Corporacién Aceka S.A.C.

Anexo 16. Checklist de cumplimiento de propuesta 9

CRONOGRAMA DE CHARLAS MENSUALES

Temas Periodo Cumplimiento
La eficiencia y eficacia en el area 29/01/2022 X
Orden en el area de trabajo 26/02/2022 X
El buen ambiente laboral 26/03/2022 X
La mejora continua 30/04/2022 M.
Trabajo en equipo 28/05/2022 X
Orientacion a resultados 25/06/2022 X
Seguridad y salud laboral 30/07/2022 ‘
La empresa y su responsabilidad 27/08/2022
ambiental
Organizacion frente a dificultades 24/09/2022
La ergonomia y su importancia 29/10/2022
Factores de las malas decisiones 26/11/2022 j
Propuestas de mejora frente al afio 17/12/2022 i
venidero |

OBSERVACIONES

0 MPL N Cans ¢ haxlaS

oooNAALS  Sn pningun

C
INCOANELANTE

Realizado por: Edver Paz y Daniel
Pefa

Revisado por: César Antonio Dionicio
Lopez

Cargo: Tesistas

Cargo: Duefio de la empresa

Fecha: /#/vl/2022

Fecha: 2 #/02/2¢2.2.

[ A8

Dionicio Lopez, César Antonio
Gerente General



Anexo 17. Checklist de cumplimiento de propuesta 10

Corporacion Aceka S.A.C. L

HOJA DE CONTROL DE CHARLAS DE 5§ MINUTOS

Dias Cumplimiento Dias Cumplimiento
24/01/2022 Dol 7102/2022 X
25/01/2022 9.1 8/02/2022 X
26/01/2022 X 9/02/2022 X
27/01/2022 10/02/2022 %
28/01/2022 X 11/02/2022 X
29/01/2022 X 12/02/2022 X
31/01/2022 X 14/02/2022 X

1/02/2022 X 15/02/2022 X
2/02/2022 X 16/02/2022 X
3/02/2022 X 17/02/2022 X
4/02/2022 X 18/02/2022 X
5/02/2022 X 19/02/2022 X
OBSERVACIONES
QA 5 munutel progaeiaidias Llevcwon 0

kt X Copluoy)  dg x‘\ » AN GIUS o teata Que

NLCOW Peuniments » ‘

Realizado por: Edver Paz y Daniel |Revisado por: César Antonio Dionicio
Pefa Lopez

Cargo: Tesistas Cargo: Duefio de la empresa

Fecha: 17/0//2022 Fecha: [qp2/2022

Tk
(PP M7

Dionicio Lopez, César Antonio
Gerente General



Anexo 18. Datos Pre test y Post Test.

DIAS Eficiencia PRE | Eficiencia POST | Eficacia PRE | Eficacia POST | Productividad PRE | Productividad POST
1 82% 98% 83% 98% 69% 96%
2 82% 98% 83% 98% 69% 96%
3 86% 93% 87% 93% 74% 86%
4 82% 98% 83% 98% 69% 96%
5 87% 93% 88% 93% 77% 86%
6 74% 87% 75% 88% 56% 77%
7 87% 100% 88% 100% 77% 100%
8 89% 98% 90% 98% 80% 96%
9 87% 99% 88% 99% 77% 98%
10 87% 98% 88% 98% 77% 96%
11 86% 99% 87% 99% 74% 98%
12 90% 94% 92% 94% 83% 88%
13 87% 93% 88% 93% 77% 86%
14 84% 93% 85% 93% 71% 86%
15 89% 98% 90% 98% 80% 96%
16 87% 96% 88% 96% 77% 92%
17 89% 95% 90% 95% 80% 90%
18 87% 82% 88% 82% 77% 68%
19 82% 98% 83% 98% 69% 96%
20 86% 97% 87% 97% 74% 94%
21 89% 96% 90% 96% 80% 92%
22 90% 96% 92% 96% 83% 92%
23 76% 98% 77% 98% 58% 96%
24 82% 93% 83% 93% 69% 86%
25 89% 98% 90% 98% 80% 96%
26 90% 96% 92% 96% 83% 92%
27 82% 94% 83% 94% 69% 88%
28 87% 96% 88% 96% 77% 92%
29 79% 96% 80% 96% 63% 92%
30 82% 87% 83% 88% 69% 77%




Anexo 19. Autorizacion para utilizacién de datos de la empresa.

FABRICACION Y VENTA DE ARTICULOS DE

4 S LIMPIEZA EN GENERAL
ACEK A ‘ ACEKA/Cal. 2 P.V Residencial La Merced Mza. B Lote 36
San Martin de Porres — Lima — Lima
~ i 5 Cel.: 920747495

» . E-mail: corporacionacekasac@gmail.com

FARRICACION ¥ DISTRIBUCION DE ARTICULOS DE LIMPIEZA

Yo Dionicio Lopez, Cesar Antonio, en mi calidad de Gerente General de la empresa
CORPORACION ACEKA S.A.C. con R.U.C. N° 20608471627, ubicada en la ciudad

de Lima.

OTORGO LA AUTORIZACION,
Al sefor Paz Bernuy, Edver Heli identificado con DNI® 60402852 y al sefior Pefia

Arostegui Daniel con DNT N® 73142801, estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial
para que utilicen la informacién necesaria de la empresa para la elaboracion de su proyecto

de investigaciéon y de esta manera puedan optar el grado de Bachiller.

Lima, 20 de Noviembre del 2021

Atentamente,

iy
Dionicio Lopez, Cesar Antonio

Gerente General



Anexo 20. Resolucién de Vicerrectorado de Investigacion N°110

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

RESOLUCION DE VICERRECTORADO DE INVESTIGACION N°110-2022-VI-UCV

Trujillo, 05 de abril de 2022

VISTA, la propuesta “GUIA DE ELABORACION DE PRODUCTOS DE INVESTIGACION DE FIN DE
PROGRAMA”, presentada por la Directora de Investigacion Formativa; y,

CONSIDERANDO:

Que, la Ley Universitaria N°30220 establece en su articulo 48 que, la investigacién constituye una
funcion esencial y obligatoria de la universidad que la fomenta y realiza, respondiendo a través de la
produccion de conocimiento y desarrollo de tecnologias a las necesidades de la sociedad, con
especial énfasis en la realidad nacional. Los docentes, estudiantes y graduados participan en la
actividad investigadora en su propia institucion o en redes de investigacion nacional o internacional,
creadas por las instituciones universitarias plblicas o privadas;

W Que, la Ley Universitaria N°30220 en su articulo 45 estipula que la obtencién de grados vy titulos se
. .« realiza de acuerdo a las exigencias académicas que cada universidad establezca en sus respectivas
// W\. normas internas;

) Que, mediante Oficio N® 129-2022-VI-UCV, de fecha 02 de marzo de 2022, el Vicerrectorado de
: Investigacion solicita a la Direccion de Investigacion Formativa presente la propuesta de actualizacién
/ de la “GUIA DE ELABORACION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION Y TESIS PARA LA
OBTENCION DE GRADOS ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES DE LA UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO”, aprobada mediante Resolucion de Vicerrectorado de Investigacion N°011-2020-

VI-UCV;

Que, mediante Oficio N.® 020-2022-DPIF-VI-UCV, de fecha 28 de marzo del 2022, la Dra. Susana
Paredes Diaz, Directora de Investigacion Formativa, cumple con presentar a este Vicerrectorado la
propuesta de actualizacién de la Guia de Elaboracién del Trabajo de Investigacion y Tesis para la
Obtencion de Grados Académicos y Titulos Profesionales de la Universidad César Vallejo bajo la
denominacién de “GUIA DE ELABORACION DE PRODUCTOS DE INVESTIGACION DE FIN DE
PROGRAMA”, que sera aplicable a los programas de Pregrado Regular, Formacion para Adultos y
Posgrado, y tiene como finalidad uniformizar la estructura y forma de presentacion de los productos
de investigacion para la obtencion del Grado Académico de Bachiller, Grado Académico de Maestro,
Grado Académico de Doctor, Titulo Profesional y Titulo de Segunda Especialidad Profesional,
asi como también los documentos oficiales que garanticen la calidad del Trabajo de Investigacion y
Tesis, como son: (1) Declaratoria de originalidad del autor; (2) Declaratoria de autenticidad del asesor;
(3) Acta de sustentacién del trabajo de investigacion / tesis; y (4) Autorizacién de publicacién en
Repositorio Institucional;

Que, este Vicerrectorado al revisar la propuesta “GUIA DE ELABORACION DE PRODUCTOS DE
INVESTIGACION DE FIN DE PROGRAMA”, y al encontrarla acorde a la normatividad vigente,
procede a emitir la correspondiente resolucion;
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Por lo antes expuesto y en uso de las facultades conferidas al Vicerrectorado de Investigacion;
SE RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO: APROBAR la “GUIA DE ELABORACION DE PRODUCTOS DE
INVESTIGACION DE FIN DE PROGRAMA’, aplicable a los programas de Pregrado Regular,
Formacion para Adultos y Posgrado, la misma que forma parte de la presente resolucion.

ARTICULO SEGUNDO: DISPONER que los documentos oficiales que garanticen la calidad del
Trabajo de Investigacion y Tesis, como son: (1) Declaratoria de originalidad del autor; (2) Declaratoria
de autenticidad del asesor; (3) Acta de sustentacion del trabajo de investigacion / tesis; y (4)
Autorizacion de publicacion en Repositorio Institucional sean incorporados en una carpeta adicional
denominada “Carpeta de sustentacién” como anexo de la misma.

ARTICULO TERCERO: DISPONER que la “GUIA DE ELABORACION DE PRODUCTOS DE
INVESTIGACION DE FIN DE PROGRAMA”, sea de obligatorio cumplimiento para los programas de
Pregrado (Regular y Formacion para Adultos) y Posgrado, a partir del semestre académico 2022-1 y
sera utilizada como esquema para la actualizacion obligatoria de todos los articulos de revision de
literatura cientifica o tesis de egresado del semestre académico 2020-1, hacia afras.

ARTICULO CUARTO: DISPONER que los articulos de revision de literatura o tesis de egresado de
los semestres académicos 2020-1 hasta el 2021-2 responden al esquema propuesto para estos
productos en la Resolucion de Vicerrectorado de Investigacion N°011-2020-VI-UCV, la cual quedara
sin efecto a partir la emision de la presente resolucion.

ARTICULO QUINTO: SOLICITAR a las autoridades académicas y administrativas de la Universidad,
brinden las facilidades necesarias para el cumplimiento de la presente resolucion.

Registrese, comuniquese y archivese.

Dr. Jorge Salas Ruiz
Vicefrector de Investigacion

c.c.archivo; Reclorado, VRA, VBU, VC, Direcciones Generales, Decanos, Directores de Escuela, Escuela de Posgrado, Programa de
Formacion para Adultos, Educacion a distancia, DIF, DID, IICT, JIFYD.
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, PAZ CAMPANA AUGUSTO EDWARD, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis Completa
titulada: "Aplicacién del Kaizen para incrementar la productividad en la empresa
Corporacion Aceka S.A.C., Lima, 2022", cuyos autores son PENA AROSTEGUI DANIEL,
PAZ BERNUY EDVER HELI, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de
20.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido
realizado sin filtros, ni exclusiones.

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

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

LIMA, 14 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
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