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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado “Aplicacion del Ciclo de Deming en la
optimizacién de los recursos del area de envasado de una empresa manufacturera,
Lima, 2023, teniendo como objetivo determinar de qué manera el ciclo de Deming
mejora la optimizacién de los recursos del area de leche (envasado). En cuanto a
la metodologia, fue tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio
experimental. Para poder lograr los objetivos propuestos, se determind trabajar con
una muestra delO dias de produccion antes de la implementacion del Ciclo de
Deming para el pre test y 10 dias después para realizar el post test para asi poder
visualizar si existia algun cambio al plasmar el ciclo de Deming en acciones
preventivas y correctivas dentro de su proceso. En resultados, se obtuvo que luego
de aplicar el ciclo de Deming junto con el plan de accidn, se lleg6 a graficos, cuadros
y graficos, que gracias a su interpretacion se pudo concluir que la aplicacion del
Ciclo de Deming mejora la optimizacién de los recursos del area de leche de la
empresa ya que el nivel de significancia fue de 0.00, siendo inferior al margen de

error de 5%.

Palabras clave: Ciclo de Deming, merma, optimizacién de recursos, acciones

preventivas, accione correctivas.



ABSTRACT

The present research work entitled "Application of the Deming Cycle in the optimization of
resources in the packaging area of a manufacturing company, Lima, 2023, aims to
determine how the Deming cycle improves the optimization of resources in the milk area
(packaging). As for the methodology, it was applied type, quantitative approach, explanatory
level and experimental design. In order to achieve the proposed objectives, it was
determined to work with a sample of 10 days of production before the implementation of the
Deming Cycle for the pre-test and 10 days after for the post-test in order to visualize if there
was any change in the implementation of the Deming Cycle in preventive and corrective
actions within the process. In results, it was obtained that after applying the Deming cycle
together with the action plan, graphs, charts and graphs were obtained, and thanks to their
interpretation, it could be concluded that the application of the Deming Cycle improves the
optimization of the resources of the milk area of the company, since the significance level
was 0.00.

Keywords: Deming Cycle, shrinkage, resource optimization, preventive actions, corrective

actions.



l. INTRODUCCION

Desde el principio de los tiempos existe el término “competitividad”, sin
embargo, hace algunas décadas atras esta pequefa palabra, pero a la vez tan
poderosa, contuvo una gran importancia en las organizaciones. Esto ha generado
gue en las empresas se tomen en tiempo no solo de satisfacer las necesidades de
los clientes, sino también la necesidad de la misma, optimizando todos los recursos

posibles; y con esto se hace énfasis a los costos.

Actualmente, la calidad se volvio un factor determinante en la compra del
cliente, es por ello que en las organizaciones estan obligadas a cumplir ciertas
politicas en torno a la calidad y mejora continua. Para poder alcanzar los objetivos
planteados, un elemento clave es el liderazgo, y éste va a depender de la etapa o
situacion por la que esté pasando la empresa. Justamente dentro del ciclo de
Deming, que como ya sabemos, consiste en planificar, hacer, verificar y actuar; en
donde la mejora que se aplica no quede ahi, sino que se vuelva constante y se
genere el habito de mejorar continuamente; es por ello que el liderazgo juega un
papel importante en la organizacion ya que les sirve a los empleadores que estén
alineados con los objetivos, y asi poder llegar a la meta en conjunto. (Rujano,
Jacobo, Nufiez y Anaya, 2020, p.4).

El ciclo de Deming se puede aplicar a cualquier area de la organizacion, ya
que éste va permitir que se analicen y satisfagan los problemas internos,
estableciendo estrategias con ayuda de herramientas. Segun Montesisnos,
Vazquez, Maya, Gracida (2020) establecen que el ciclo de Deming es un proceso
vital para que una empresa siga de pie y mejor aun, genere un valor agregado
dentro de esta, ya que realza el rendimiento, mejora sus actividades e incluso
optimiza costos, obteniendo una fortaleza adicional y poder competir de manera

idénea en el mercado (p.7).

Es por tal motivo que para las empresas surge la necesidad de hacer

continuamente una revision de sus procesos, utilizacion de materias primas,



insumos, etc; y asi poder ser competitivos en el mercado, en torno a precios y
calidad. La empresa del presente estudio es una de las empresas lideres en el
mercado peruano, por lo que diariamente hacen inspecciones de calidad en los
procesos, con la finalidad de llevar un producto de calidad a los clientes. Durante
esta investigacion se dejara de lado el proceso comun de la elaboracion de la leche,
y estara enfocado en la elaboracion de envases de hojalata para el producto base
de la empresa. En linea con lo anterior, se pone énfasis en la importancia de los
costos de la organizacién y la maximizacion de ganancias; sin embargo, el precio
de la elaboracion del envase es caro debido a que el material también lo es. Como
informacion adicional respecto a la organizacion, poco antes del afio 2000, la
empresa compraba los envases de hojalatas ya listos, siendo obviamente bastante
elevado su precio, sin embargo, poco a poco se invirti6 en maquinas para su
elaboracion propia, y minimizar costos a lo largo del tiempo; sin dejar de lado la
importancia de conseguir proveedores de acero para la realizacion del envase
desde cero. La empresa ha sabido generar estrategias para sobrellevar tiempos
dificiles, tal como sucedi6 en el 2017, donde las ventas netas cayeron en S/49.6
millones, lo cual significd una pérdida aproximada del 5.65% en relacién al mismo

periodo en 2016.

El area de envases de hojalatas de la presente empresa de estudio, debe
tener un sumo cuidado con respecto a las variaciones de medidas del envase que
se le solicita, siendo asi que, uno de los problemas que si se presenta dentro del
area de fabrica de leche, ocasionaria el desecho definitivo de material y ademas
afiade tiempos no previstos, es el espigamiento; ocasionando mermas repentinas;
por lo tanto, se esta viendo la forma de optimizar el recurso de la hojalata y ser mas
eficiente en cuanto a mano de obra, disminuyendo significativamente los costos del
area de envases de hojalata y el tiempo. La espiga o reventamiento de la tapa
puede suceder por 2 factores, los cuales son el corte troquel o resistencia del
material. La merma por corte troquel se puede determinar en una de las
herramientas que tiene el area para separar las tapas con problemas encontrados:
rizo, manchas, peso compuesto, etc; esta maquina es conocida como CAMARA
PRESSCO. Esta camara es reconocida a nivel mundial por su alta efectividad

segun la calibracién y nivel de sensibilidad que se le otorgue para separar material



no deseado; sin embargo, si esta camara no esta correctamente calibrada pueden
darse 2 escenarios: detecta el mas minimo error en el material o deja pasar errores

al siguiente proceso.

Llegados a este punto, nace la pregunta principal por la cual nace esta
investigacion. ¢De qué manera el ciclo de Deming mejora la optimizacion de
recursos del area de fabrica de leche de la empresa manufacturera? Sin embargo,
para poder llegar a responder esta problemética, las preguntas que se mostraran a
continuacion facilitaran la respuesta. ¢, De qué manera el ciclo de Deming optimizara
la merma en la elaboracion de tapas de envases de hojalatas? ¢ De qué manera el
ciclo de Deming influye en la eficiencia de la separacién de tapas de hojalata en la

empresa manufacturera de leche?

En linea con lo anterior, la justificacion del presente proyecto de investigacion
se basa a fin de optimizar los recursos de hojalata del area de envases en la fbrica
de leche de la empresa manufacturera, sin dejar de lado la calidad del producto.
Entonces la presente investigacion se realizara de forma exhaustiva con el objetivo
de lograr los resultados esperados en torno a costos y calidad total. Seguidamente,
el objetivo general es determinar de qué manera el ciclo de Deming mejora la
optimizacion de los recursos del area de leche, de la mano con sus objetivos
especificos: evaluar de qué manera el ciclo de Deming optimiza la merma de tapas
en el area de leche en cuanto a los envases de hojalatas y determinar cémo el ciclo

de Deming influye en la eficiencia de separacion de tapas de hojalatas.

Y como es de esperarse, las preguntas leidas anteriormente, traen consigo la
hipétesis general: el ciclo de Deming mejora la optimizaciéon de los recursos del
area de envases de hojalatas de la empresa; y las hip6tesis especificas: El ciclo de
Deming optimiza la merma de tapas de hojalatas en el area de leche de la empresa
y el ciclo de Deming influye en la eficiencia de separacion de tapas de hojalatas.
Finalmente, a lo que se quiere llegar es que, si se aplica el ciclo de Deming de una
forma creativa y no reacia, éste mejorard el area de hojalatas en relacion a calidad

y COStos.



Justificacion Practica
Mediante el estudio se busca encontrar informacion éptima sobre las fases de
Deming y poner en practica para su aplicacion, y por ende optimizar los recursos

gue intervienen en la produccién de hojalatas (tapas).

Justificacion Econdmica

Mediante la Aplicacion del Ciclo de Deming se pretende encontrar un proceso
optimo en el area de envases de hojalatas, con ello nos referimos a seguir
mejorando el &rea en cuanto a la optimizacion de recursos. Es por tal motivo que,

al buscar reducir los desechos, se busca minimizar costos.

Justificacion Técnica
El estudio utilizara el ciclo de Deming como herramienta de calidad que permita
mejorar el proceso productivo en cuanto a la utilizacion de recursos y la eficiencia

de la demanda de envases finales que solicita el area de leche a area de envases.

Il. MARCO TEORICO

Garcia Jennifer, Acevedo Paola y Montenegro Carlos (2022) realizaron un
articulo con el objetivo de minimizar los desechos anuales que originan 2 empresas
manufactureras en especifico, haciendo uso de herramientas de calidad total, ciclo
de Deming y método Kaizen. Su disefio fue exploratorio, y para poder encontrar la
raiz de los problemas originados, se recurrio a la elaboracion del Ishikawa y un
Andlisis modal de fallos y efectos. Los autores del presente articulo, concuerdan
que es importante incluir programas preventivos y de capacitacion a sus
colaboradores, ya que son factores determinantes en la optimizacion de los

recursos dentro de la organizacion.

Cristian Guerrero y Eleana Torres (2022) en su proyecto de investigacion para
obtener el titulo de Ingenieros industriales, ejecutaron la aplicacion del Ciclo de

Deming en una empresa, con el objetivo de mejorar la calidad del producto,



teniendo como muestra 300 productos dentro de un rango de 30 dias. Al aplicar
una herramienta de calidad, el tipo de investigacion es de tipo aplicada, de nivel
explicativo, enfoque cuantitativo y de disefio experimental. Lliegando a la conclusion
La aplicacion del Ciclo de Deming influye significativamente en la calidad del
producto, ya que en el pre test se vidé una calidad de 64.58%, y en el post test,

después de llevar las acciones correctivas el promedio ascendio a 93.55%.

Marmol, L., Rodas, S., Papanicolau, J., Ricaurte, P. (2020) realizaron un
estudio con el objetivo de relacionar las variables: desempefio organizacional y
mejora continua en el rubro de productos lacteos. Para ello, el articulo fue plasmado
con un disefo descriptivo-aplicativo, cuya muestra de estudio fueron 5 empresas,
en la que ninguna contaba con una estructura organizacional, por lo que no les
permitia tener una produccion lactea elevada. El estudio concluy6 que, si se tiene
un desempefio organizacional, éste va a poner en evidencia el cumplimiento de
metas planteadas y ademas lograr la mejora continua, trabajando de la mano con
la alta direccion, coordinando las actividades y capacitaciones que se requiera en

un area determinada.

La metodologia Lean Manufacturing es empleada en diversas industrias
gracias a su eficiencia, es por ello que Jorge Malpartida (2020) realiza una
investigacion con la finalidad de consolidar un manejo eficiente de los desechos en
un proceso productivo con un enfoque Kaizen, en relacion a la tan anhelada, mejora
continua y la estandarizacibn de sus procesos. El estudio tuvo un disefio
descriptivo, observacional y prospectivo, enfocandose en la importancia del uso de
herramientas preventivas y de coordinacion, logrando la minimizacion de
desperdicios y una optimizacion de los tiempos, en otras palabras, todo se resume

a menores costos de produccion.

Alcocer Patricio, Paredes Mirella, Proafio Paola y Baque Leonardo (2020)
llevaron a cabo un estudio aplicando el ciclo de deming y takt a time con la finalidad
de perfeccionar la linea de produccién de la empresa seleccionada (lacteos). Para
ello se realizé un estudio de tipo explicativo, siendo determinante en los resultados

finales la aplicacion del ciclo de Deming, basandose en la metodologia 5°S.



Después de realizar el estudio, los autores recomiendan tener al personal
capacitado e invertir en una nueva linea de produccion, para que asi se optimicen

a mediano y largo plazo, recursos esenciales, tales como el tiempo y dinero.

Montesinos Salvador, Vazquez Carlos, Maya Ivonne y Gracida Enrique (2020)
llevaron a cabo un estudio con la finalidad de analizar el ciclo de Deming en el area
de inventarios de una planta de almacenamiento y distribucion de gas L.P. La
metodologia del articulo fue exploratoria, llevandose a cabo lluvia de ideas para
determinar el bajo rendimiento en el area de inventarios y asi poder proceder con
el ciclo de Deming. Finalmente, se logré alcanzar un 4.04% de crecimiento en el
rendimiento, logrando la optimizacion de los recursos y disminuyendo los re

procesos.

En la actualidad se ha demostrado que el recurso mas importante en cualquier
organizacion, de cualquier rubro, es el humano; por lo que Blaga Petruta (2020) en
su articulo de tipo exploratorio se demuestra el amplio concepto de la calidad,
utilizando herramientas de calidad y el gestionamiento adecuado de los recursos
humanos. La productividad esta ampliamente relacionada a la motivacion del
personal, en donde Petruta pone en evidencia dicha afirmacion mediante el método
de las 5 'S. Cuando se tiene a un personal motivado y participativo, se esta
asegurando de cierta forma una mejor productividad y con ello se trabaja de la

mano, la calidad y mejora continua.

Lanuza Angela y Peralta Yirley (2019) realizaron un estudio con la intencion
de enriquecer las estrategias organizacionales en base al Lean Manufacturing. El
estudio tuvo un enfoque cualitativo, y algunas de las técnicas usadas en la empresa
manufacturera Joya de Nicaragua, S.A fueron: Six sigma y ciclo de Deming;
obteniendo resultados que aportan de manera significativa a la empresa
seleccionada. Gracias al estudio que realizaron con técnicas de manufactura
esbelta, se concluye que un sistema integrado brinda informacién, tanto a nivel
administrativo y productivo, debido a que ayuda a la toma de decisiones y a la

calidad total que se espera lograr.



Vargas Edith y Camero José (2021) llevaron a cabo una investigacion de tipo
aplicada, en donde aplicaron el lean manufacturing, con enfoque japonés, es decir
una filosofia de mejora continua también conocida como Kaizen, en donde su
objetivo era incrementar la productividad del &rea de estudio dentro de una empresa
manufacturera de adhesivos acuosos, teniendo como muestra la productividad del
2018, los cuales seran datos para el pre test (antes de la aplicacion de las 5S) y
compararlo con la productividad del 2019 una vez ya aplicada la herramienta LM,;
teniendo como resultados la reduccion del tiempo de produccion ya que se tenia un
tiempo de 20:15 horas y, después de la aplicacion 17:09 horas, es decir, se

disminuyo el tiempo de fabricacion en 3 horas y 6 minutos.

Vanessa Antonio, Yessenia Nufiez y Elias Gutiérrez (2019), llevaron a cabo
un proyecto aplicando una herramienta de calidad, conocida como Ciclo de Deming,
teniendo como tipo de investigacion aplicada, de nivel explicativo, en donde el
estudio abarca una muestra de un afio en cuanto a la productividad. Teniendo en
cuenta que dentro de las fases de Deming se encuentra planificar, aqui se
determinaron las causantes de los problemas encontrados, para asi llevar a cabo
un plan de accién y ejecutarlo. Finalmente, el indice de productividad subié de
1.45% a 17.08%, concluyendo que la aplicacién del Ciclo de Deming mejora la
productividad.

Caroline Torres (2018) observd que existe una baja productividad en Delta
Global Corp SAC, por lo que implementa el ciclo de Deming, haciendo uso de las
diferentes herramientas de mejora continua, con la finalidad de incrementar el nivel
de eficiencia dentro de la organizacion, trabajando de la mano para elevar sus
ventas en relacion a meses anteriores. La investigacion realizada fue aplicada con
disefio cuasi experimental, teniendo como variables: el ciclo de Deming y la
productividad. Obteniendo como resultados, el incremento en 460% las ventas,
230% la eficacia y un 238% la eficiencia.

En el trabajo de investigacion Larico y Ochoa (2021), cuyo tema de desarrollo
fue la aplicacion del ciclo de Deming para mejorar la productividad de la atencion al

cliente en su empresa de estudio, en la ciudad de Lima, distrito de Comas. Tuvieron



como objetivo mejorar el tiempo de atencidén de la empresa mediante las fases de
plan, do, check y act, con una metodologia aplicada, con enfoque cuantitativo, nivel
explicativo y disefio experimental, obteniendo en el pre test una productividad del
62% y en el post test 97%, gracias al uso de las diferentes herramientas, tales como
el Ishikawa, DOP, DAP, etc. concluyendo asi que la aplicacion del ciclo de Deming

mejora la productividad en cuanto a la optimizacioén de tiempos.

Arturo Realyvasquez, Karina Arredondo, Teresa Carrillo y Gustavo Ravelo
(2018) llevaron a cabo un caso de estudio donde concluyeron que el Ciclo PDCA
es una herramienta que asegura la calidad de un producto o proceso, ayudando a
detectar las oportunidades de mejora. En su proyecto se tuvo como objetivo
disminuir un 20% de defectos, sin embargo, al aplicar el ciclo de Deming lograron
disminuir 65%, 79% y 77% mes a mes. Ademas, que se logra aumentar la

capacidad de produccion en un 19,72%.

En la misma linea de mejora continua, Maria Perez (2017) hace énfasis en su
articulo, la implementacion de herramientas de manejo de calidad y cémo ésta
influye en la calidad de los procesos. Algunas de las herramientas vistas fueron:
Pareto, Ishikawa, Diagrama de control; con el objetivo de tener una mayor
productividad y menores gastos. Se tuvo como prueba de estudio a una MYPE de
confeccion, poniendo en evidencia un antes y un después de la implementacion del
PHRA. Se lograron resultados positivos, reduciendo los niveles de procesos

repetitivos, gastos y obteniendo una mejor calidad de los productos que ofrecen.

El ciclo de Deming o también conocido como ciclo PHVA, y consiste en
perseguir la mejora continua dentro de cualquier nivel jerarquico de una
organizacioén, utilizando diversas herramientas para ejecutar un proyecto de

proceso esbelto (Gutierrez, H. 2010).

Arturo Realyvasquez, Karina Arredondo, Teresa Carrillo y Gustavo Ravelo
(2018) explican simplificadamente las fases del ciclo de Deming: planificar o
plan, la primera de las fases consiste en pre visualizar las posibles

oportunidades de mejora, determinando las causales del problema y plantear



soluciones viables. Es aqui donde entran algunas herramientas como diagrama
de flujo, diagrama de Pareto, las cuales facilitan la comprension del proceso el
cual esta en estudio. Por otro lado, se tiene a la siguiente fase de Deming, hacer
o do, donde basicamente se pretende ejecutar el plan propuesto en la fase
anterior y poder recopilar toda la informacién requerida, como imprevistos y
lecciones aprendidas, para que asi en un préximo intento no se repitan los
mismos errores. La siguiente fase se llama, comprobar o check, el cual consiste
en analizar las acciones del paso anterior, para poder determinar un antes y un
después y saber si realmente se lograron los objetivos de mejora. Finalmente
se tiene a la ultima fase, actuar o act, aqui se estandariza el proceso, ya sea
repitiendo el proceso en caso la informacion adquirida haya sido escasa o si las
circunstancias han cambiado; o también puede surgir la idea de abandonar el
actual proyecto e iniciar uno nuevo, con el mismo objetivo de mejorar el area de
estudio.

Sandra Rojas (2022) plasman en su proyecto sobre la aplicacion del PHVA
en el restaurante Caprichos, localizado en la ciudad de Trujillo, el cémo aplica
las fases de Deming con la finalidad de mejorar la calidad de atencién en el
centro de comida. La investigacion fue de tipo aplicada, y de enfoque
cuantitativo. Llevé a cabo una muestra de 363 pedidos por un rango/ periodo de
2 meses, teniendo como resultados una mejoria en cuanto a las dimensiones
de su estudio: empatia, ventas y satisfaccion, por lo que se incrementé a un
90.89%, 91.93% y 84.7% respectivamente. Concluyendo asi que aplicar las

fases de Deming mejora la calidad de servicio.

Ahmad Amin, Wan Wan Mahmood, Seri Kamat y llyana Abdullah (2018)
en su articulo realzan una revision bibliografica con el objetivo de recabar
informacion relacionada a PDCA dentro del marco conceptual de la ergonomia,
buscando la relacion de esas 2 variables, debido a que esto puede permitir que
la relacion entre hombre y maquina mejore, ademas puede aprovecharse mejor

los espacios y tiempo, disminuyendo el tiempo de las operaciones.

La implementacion del ciclo de Deming permite mejorar la productividad

en cuanto a eficiencia y eficacia, siempre y cuando se implementen y controlen



los procesos de acuerdo a las fases existentes de la mejora continua: Planear,
Hacer, Verificar y Actuar. (Grados, R., Obregén, A., 2016).

Ivan Castellanos (2018), lleva a cabo la aplicacion de Deming en una
empresa manufacturera textil con la finalidad de mejorar la productividad de
ésta, teniendo como tipo de investigacion aplicada y de nivel explicativo,
ademas cont6 con una muestra de produccién de 30 dias para su estudio de
pre test y otros 30 dias para el post test, con el fin de comparar resultados y
verificar si aplicar las fases de Deming influyen en la productividad de la
empresa seleccionad. Ya en el apartado de resultados se pudo confirmar cierta
hipotesis, ya que antes de aplicar el ciclo de deming se tuvo una productividad
de 11.7% (junio) y después de 56.3% (agosto).

La calidad se puede definir como “todo aquello que hace minimizar costos,
mejorando la productividad e incrementando el mercado a bajo precio. Este es
un proceso sin fin: planear, hacer, verificar y actuar” (Diaz de Santos, 1989).
Estos procesos mencionados, Deming los relaciona con el concepto de calidad

gue Shewhart establecié en 1931.

La optimizacién de recursos cada dia toma mayor importancia en el &mbito
empresarial, es por ello que se estudian los tiempos y movimientos desde el
punto de vista del esfuerzo humano y uso de los insumos, ya que todo esto
impacta directamente en cuanto a la productividad y eficiencia del proceso
productivo. EI hecho de que se estudien los movimientos de la persona
involucrada, y la distribucion de la planta y/o maquinaria reduce la probabilidad
gue ocurran movimientos innecesarios, Se conserven recursos y optimicen

costos. (Cuevas, C., Gonzales, Y., Torres, M. y Valladares, M., 2020, p.3, p.4).

Kassu Jilcha, Daniel Kitaw y Birhanu Beshah, (2014) Presentan un marco
para el analisis y mejora continua del proceso de adicién de valor utilizando el
ciclo PDCA, el cual se divide en cuatro fases: Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar. El disefio y la innovacion forman parte de la fase de Planificacion, donde

se conceptualiza lo que los clientes necesitan y el valor que se debe agregar al
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producto final. La fabricacién y el ensamblaje representan la fase de Hacer,
donde se materializa fisicamente el valor innovado y disefiado. La funcién de
embalaje agrega valores estéticos al producto. La fase de Verificar se enfoca
en evitar enviar productos defectuosos a los clientes. Finalmente, en la fase de
Actuar se comercializan los productos conformes, se introducen mejoras y se

estandarizan los procesos.

El circulo de Deming no sélo es una herramienta de calidad, sino que
abarca los conceptos de mejora continua con un enfoque de organizacion. Se
puede interpretar que una de las fases mas dificiles, pero mas importantes de
esta herramienta es “actuar” ya que aqui es donde se visualiza un punto de
partida de estandarizacion de métodos de mejora. (Deni A. Taufik y Humiras
Hardi Purba, 2020)

Algunas de las metodologias mas utilizadas para lograr mejorar los
procesos en la industria manufacturera son PDCA, DMAIC, 8D, Q4; en donde
la seleccién debe basarse en lo que busca la empresa, por ejemplo: recursos a
disposicion y cultura organizacional. La finalidad del uso de estas herramientas
de calidad se resume en la mejora continua, optimizacién de recursos y
satisfaccion del usuario; tal como lo exige la ISO 2000. (Ahmed, E., Faizir, H.,
2021, p.9).

Dentro de los procesos que existen en las organizaciones es necesario que se

realicen ciertos controles, ya que de cierta forma no sélo se le asegura la calidad al

cliente, sino que también ayudaran a saber las areas que presentan dificultades, y

asi poder establecer medidas correctivas y/o preventivas. L. Weekes, T. Lawson, y

M. Hill (2018) plantean lo siguiente:

Algunas de las principales herramientas que se usan en los sistemas de gestion
de calidad son: Diagrama de pareto, el cual pondré en evidencia la frecuencia de
los eventos. Graficos de control, los cuales se utilizan para verificar que cierto
proceso cumpla con ciertas limitaciones. Histograma, es la forma gréfica de como

ciertos valores fluctian en un momento determinado. Evaluacion 360, pretende
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hacer una retroalimentacién a los colaboradores respecto a su labor diaria y

conducta.

Es sumamente importante que dentro de las empresas se haga un diagndstico
interno, ya que es la Unica manera de solucionar los problemas que se
presentan, a través de estrategias; evitando que se realicen gastos innecesarios

y se pueda llegar a los objetivos planteados

En cuanto a terminologias relacionadas al envase de hojalata, es importante
tener en claro la importancia del precinto hermético en una lata, ya que estos
son necesarios para mantener los envases en condiciones Optimas sanitarias,
por lo que no permitira que ninguna bacteria entre, ademas impide las

filtraciones del contenido de la lata, fugas, etc.

Imagen N° 01: Componentes de una Tapa del Envase

Radio de ia pared Panel def mandril Radio del panel
. - w- del mandni

del mandbil

Fuente: Empresa de estudio

.  METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacién
Zoila Vargas (2009) nos dice que la investigacion de tipo aplicada consiste en

resolver o mejorar una situacion en particular, con la finalidad de poner en
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evidencia una herramienta, adquiriendo nuevos conocimientos y posibles
soluciones ante un problema planteado.

Es por ello que la presente investigacion fue de tipo aplicada, ya que se puso
en evidencia el Ciclo de Deming, buscando una mejoria en el &rea de envases
de Hojalata en una empresa manufacturera, optimizando los principales

recursos: humanos, materia prima, costos y tiempo.

3.1.2 Enfoque de investigacion
Otero Alfredo (2018) define al enfoque cuantitativo como el estudio donde se
extrae informacién numérica, y su uso esta en funcion de la subjetividad de
las variables, para poder afirmar o desmerecer una hipétesis. Justamente,
teniendo en cuenta los objetivos (véase en el punto ), el estudio tuvo un

enfoque cuantitativo.

3.1.3 Nivel de investigacion
Se le denomina nivel explicativo a todo aquel estudio que plantea relaciones
de causalidad y comprende el comportamiento de una variable en funcién a
otra. (Tecana American University)
Por lo tanto, se entiende que el presente estudio fue de nivel explicativo ya
gue se usaron conocimientos ya existentes para plantear una solucién en base

a variables de estudio.

3.1.4 Disefio de investigacion
Ramos Carlos (2021) Se denomina disefio experimental a aquella
investigacion en donde se manipulan una o mas variables con la finalidad de
explicar las causas de un fenomeno, comprobando ademas una hipétesis. Por
lo tanto, este estudio tiene un disefio experimental ya que se manipulara la
variable independiente: Ciclo de Deming. El disefio experimental se divide en
2 tipos: pre experimental y cuasi-experimental, sin embargo, esta
investigacion fue pre experimental, por lo que se usé como parte del estudio

una pre-prueba y un post-prueba.
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3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Aplicacion del ciclo de Deming

Definicion conceptual: También conocido como ciclo PHVA, y consiste en
perseguir la mejora continua dentro de cualquier nivel jerarquico de una
organizacion, utilizando diversas herramientas para ejecutar un proyecto de
proceso esbelto (Gutierrez, H. 2010).

Definicion operacional: Es una herramienta de mejora continua, basadas en 4
etapas: planificar, hacer, verificar y actuar, las cuales consisten en plantear qué
hacer, hacer lo que se plane6, verificar como se esta llevando a cabo el plan y
si el resultado es positivo, debe volverse un proceso sistematico para mejorar

continuamente.

Variable dependiente: Optimizacion de los recursos

Definicidn conceptual: La optimizaciébn de recursos cada dia toma mayor
importancia en el &mbito empresarial, es por ello que se estudian los tiempos y
movimientos desde el punto de vista del esfuerzo humano y uso de los insumos,
ya que todo esto impacta directamente en cuanto a la productividad y eficiencia
del proceso productivo. (Cuevas, C., Gonzales, Y., Torres, M. y Valladares, M.,
2020).

Definicion operacional: El hecho de que se estudien los movimientos de la
persona involucrada, y la distribucion de la planta y/o maquinaria reduce la
probabilidad que ocurran movimientos innecesarios, Se conserven recursos y

optimicen costos.

La matriz de operacionalizacion de las variables se puede visualizar en el anexo
1.

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1 Poblacion
Es la relacibn de elementos que buscan ser investigados con un fin
especifico, los cuales comparten ciertas caracteristicas. Puede ser una

poblacidn finita e infinita, en caso sea una poblacion muy extensa y no se
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tiene acceso, se tiene que delimitar un subgrupo, el cual es denominado:
muestra. (Arias, J., Villasis, M., Miranda, M., 2016).

Teniendo en cuenta la definicion anterior, y que el propdésito de la
investigacion consiste en asegurar la calidad del envase y minimizar costos,
la poblacion del presente estudio fueron los registros de merma en la fabrica

de leche del disefio “Programa Social”.

Criterios de Inclusion
Solo se midié la merma relacionada a la linea de hojalatas y de presentacion

programa social.

3.3.2 Muestra
La muestra existe en una investigacion siempre y cuando la poblacién sea
extensa o infinita, es aqui donde se establecen formas de seleccionar a los
elementos que influyen, creando criterios de inclusién y exclusion. (Arias, J.,
Villasis, M., Miranda, M., 2016).

Para el estudio, la muestra fueron los Registros de merma en area de leche
de las tapas de disefio “Programa Social” 10 dias de produccién antes de la
implementacion del Ciclo de Deming para el pre test y 10 dias después para

realizar el post test.

3.3.3 Muestreo
El muestreo es la técnica elegida para la seleccién de la muestra en una
investigacion, puede ser muestreo probabilistico y no probabilistico, lo cual
ya depende del criterio del investigador. Sin embargo, cuando se lleva a cabo
una investigacion de nivel explicativo, lo recomendado es realizar muestreo
no probabilistico, ya que es mas accesible en términos econémicos. La
técnica de muestreo mas usada es por conveniencia (No probabilistico),

porque el investigador usa los elementos que tiene a su disposicion y
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alcance, obviamente siempre y cuando cumpla con los criterios de inclusion

y exclusién ya antes vistos. (Arias, J., Villasis, M., Miranda, M., 2016).

3.3.4 Unidad de analisis
La unidad de observacion o también denominada unidad de andlisis consiste
en seleccionar una unidad del total de la poblacidén de estudio, por el simple

hecho que comparten caracteristicas. (Picén, D., Melian, D., 2014)

La unidad de analisis dentro del presente estudio fue el registro diario de

merma de tapa en fabrica de leche.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
La técnica de recoleccion de datos es la forma en la cual se va a recopilar
informacion durante la investigacion cientifica. (Orellana, D. y Sanchez, M.
2006)

La observacion directa es cuando la persona encargada de la investigacion
esta presente en el lugar de los hechos, por otro lado, la observacion indirecta
es cuando los datos te lo brindan otras personas relacionadas al suceso; sin
embargo, ambos son validos como técnica de recoleccion de datos. (M.

Teresa Fuertes Camacho, 2011)

El analisis documental es aquella que gracias a la operacion intelectual
objetiva se transforman documentos o registros originales, lo que conducira a

compararlo con el documento secundario. (Maria Pinto Molina, 1989, p. 328)

La técnica que se llevd a cabo para el pre test fue el andlisis documental, por
otro lado, para el post test fue la observacién; ya que mediante esta se
obtuvieron los registros de merma después de la implementacion de la
herramienta y como es que el area trabaja eficaz y eficientemente.

El instrumento que se usé para el andlisis documental fue la ficha de
observacion, ya que es una de las técnicas mas usadas para confirmar lo que

sucede en un momento y lugar determinado.
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Teniendo en cuenta que en la presente investigacion se tuvieron que consultar
sobre los registros de merma 10 dias antes de la implementacion designada,
el andlisis documental permitié obtener informacion a la cual no se tuvo ninguin
tipo de manipulacion, lo que nos ayudara posteriormente a comparar los

resultados del pre y post test.

3.5 Procedimientos

A continuacién, se muestra las fases que se llevo a cabo durante el proyecto:

En primer lugar, se indagdé una herramienta especifica de calidad para
implementarla en un &rea y corroborar la vital importancia que tiene. Mediante
libros, diarios, tesis, articulos, se redacto la realidad probleméatica, tanto a nivel
nacional como internacional; sin embargo, para determinar la problematica en
la empresa seleccionada, se procedi6 a realizar un arbol de problemas, con la
finalidad de encontrar el problema principal, causas y consecuencias. Por lo
antes mencionado, se continu6 con el planteamiento del problema general y
especificos; seguidamente se redacté las justificaciones del porqué la
realizacion del presente proyecto de investigacion; luego, se plantearon los
objetivos: general y especificos, junto con las hipétesis: general y las
especificas. Por ultimo, pero no menos importante en esta primera etapa, nos
basamos en antecedentes nacionales e internacionales, ya que servira para
contrastar la hipotesis planteada y seguidamente con las definiciones
conceptuales de las variables, independiente y dependiente. Teniendo en
cuenta que la variable que se va a analizar es la dependiente, se definieron sus

dimensiones correspondientes para proseguir con el instrumento.

Segunda etapa, el disefio para el proyecto de investigacion fue pre
experimental por lo que se hizo una recoleccion de datos durante un antes de
y después de, a través de la implementacién del Ciclo de Deming en un area
especifica. La poblacién establecida para la investigacion fueron los Registros

de merma de tapas en area de leche. La muestra fueron los Registros de
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Unidades Producidas de hojalatas de 10 dias antes de la implementacion del
Ciclo de Deming para el pre test y 10 dias después para realizar el post test, se
realiz6 un muestreo no probabilistico y por conveniencia, ya que los criterios de
inclusién y exclusion fueron en base al investigador. Por otro lado, la técnica
utilizada fue la observacion directa y el analisis documental, para asi poder
encontrar la diferencia entre la produccion antes y después de la

implementacion de la Herramienta de Calidad: Ciclo de Deming.

Tercera etapa, aqui se procedera a realizar el analisis de la documentacion del
pre test y consecuentemente realizar los registros de produccion después de la
implementacion del Ciclo de Deming. Los datos del pre test y post test van a
permitir realizar el analisis descriptivo e inferencial, verificando la hipétesis
planteada en el Capitulo I. Finalmente, una vez obtenidos los resultados, se

procedera con las conclusiones y recomendaciones del caso.

3.5.1 Antecedentes de la Aplicacién del Ciclo de Deming en el &rea de
envases

Como se ha podido evidenciar a lo largo del presente estudio se ha
querido resaltar la importancia de la aplicacion del Ciclo de Deming, ya
que esta herramienta ha traido consigo multiples beneficios en relacion
a la calidad y mejora continua.

La empresa de estudio, afios atras manejaba un espesor de la BOBINA
ETP ITEM VI-C T-5 CA de 0.21X951, sin embargo, realizando estudios
correspondientes, pruebas, inversiones etc, a la actualidad el espesor se
encuentra en BOBINA ETP ITEM VI-C T-5 CA 0.18X951, logrando con
esto una mayor utilizacién del recurso principal, ya que, si antes se
producian 1700 laminas, ahora se producen 1800 laminas por bobina de
8 toneladas, teniendo en cuenta que cada lamina tiene 120 cortes de
tapas.

Otro claro ejemplo de la aplicacion de Deming en la empresa fue cuando

se evidencié un problema de desprendimiento de la capa de barniz de
las parrillas del horno.
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Parrilla;: Maxima dilatacion térmica.

Capa de Barniz: Normal depositado sobre la parrilla caliente.

Consideracion: El barniz se deposita y seca cuando la parrilla esta con

su maxima dilatacion térmica.

Es decir que fisicamente el barniz no sufre mayor deformacion, entonces

mientras el

estiramiento/compresién son minimos.

sistema se encuentre operando

los esfuerzos de

Imagen N°02: Comportamiento del Barniz en parrilla en modo

produccion.

NORMAL

20°-23°

T

24° - 28°

190° - 200°

PARRILLA

Parrilla: Reduce su tamafio por enfriamiento.

Capa de Barniz: Acomparfa en la reduccion de tamafio (dentro del

tanel).

Consideracion: Se tiene establecido un procedimiento de enfriamiento

suave y progresivo, que consiste en mantener girando las parrillas

durante el enfriamiento del horno y con la anticipacion debida.

Las parrillas que quedan dentro del tunel continlan con el enfriamiento

progresivo y lento (el barniz experimenta deformacion lenta).
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Imagen N°03: Comportamiento del Barniz en parrilla en modo horno

apagado

190° -

: 200°
20°-23° | | |
IRZET: ‘

| - NORMAL

PARRILLA

Parrilla: Fuera del tinel (arranque, himedo en casos severos)

Capa de Barniz: No evidencia deformacion, pero posteriormente se ha
detectado acabado POROSO

Consideracion: La humedad de la noche se adhiere en las parrillas que
estan fuera del tanel y microgotas de agua se depositan sobre ella
(debajo la capa de barniz). Al prender el horno las microgotas se
vaporizan y rompen la capa del barniz dandole el acabado poroso (y con

ello méas probabilidad de desprendimiento).

Imagen N°04: Comportamiento del Barniz en modo horno en produccién

20°-23° | | 190’} 200°

 —

POROSO || 24 28° '

PARRILLA
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Parrilla: Fuera del tanel (fria)

Capa de Barniz: Desprendimiento principalmente de las caras planas y
desde el centro

Consideracion: Las parrillas expuestas al medio ambiente adquieren las
caracteristicas de temperatura de la noche de otofio/invierno, mientras las que
estan dentro del tinel se mantienen estables. La capa de barniz no puede
contraerse tanto como la parrilla, y al no poder reducir su tamafio el material se

levanta principalmente desde el centro.

Imagen N°05: Comportamiento del Barniz en modo Horno apagado —

inicio de semana

DESPRENDIMIENTO

PARRILLA

Conclusion del estudio del desprendimiento de barniz:

- Barniz VIS 3003/A no tiene la capacidad de mantener su estructura
para bajas temperaturas, evidenciandose con desprendimiento
prematuro de las parrillas (aproximadamente en 2 semanas). En
menos de 02 semanas el VIS 3003/A evidencio el Caso 4, explicado

lineas arriba.

Tal como se explico en el Capitulo | con relacion a la problematica que se encontré
en la empresa de estudio, la causante de merma en el area de leche es la espiga,
sin embargo, el problema que se determind en el area de tapas fue la incorrecta
calibracion de la CAMARA PRESSCO; siendo asi que, un problema en un area

deriva a otro problema en otra area. La funcion principal de la camara pressco es
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separar las tapas que no cumplan con los requisitos previamente colocados en la

computadora con un nivel X de sensibilidad. En caso esta maquina no fuera usada

correctamente, sucederian 2 escenarios:

- Calibracion de la maquina con un nivel bajo de sensibilidad: pasan tapas con

desperfectos altos, medios y bajos (suciedad, cortes, etc)

- Calibracion de la maquina con un nivel alto de sensibilidad: no permitiria que

las tapas pasen a la siguiente etapa, por el mas minimo desperfecto que

encuentre la camara, lo que ocasionaria mayor desperdicio, sin ser

realmente merma.

El ciclo de Deming consiste en planear, hacer, comprobar y actuar, por la tanto la

primera en la primera parte de la fase planear se realizdé inconscientemente al

querer descubrir cual era la problemética y causantes principales de la merma en

el area determinada, sin embargo, lo que le continla a esto es ¢,qué accion se va a

llevar a cabo para solucionar este problema?

Cuadro N° 01: Etapas a realizar del Ciclo de Deming

Coordinar con el supervisor a cargo si se puede llevar a cabo
la capacitacion de calibracion al personal del é&rea de

cabezales.
P - Ir a la planta donde se lleva a cabo el proceso productivo y
recoger la informacion de la merma producida para el pre test.
- Definir recursos (ingeniero que apoye con el plan correctivo)
- Definir la cantidad de participantes
- Fijar fecha definitiva y difundir.
- Definir un plan de accion correctivo con un ingeniero
capacitado de la empresa para calibrar la CAMARA
D PRESSCO y mantenimiento de la matriz principal (3 semanas,

interdiario)
Llevar a cabo la capacitacion (taller)
Realizar una ronda rapida de preguntas de conocimiento del

proceso a los operarios en relaciéon a la produccién de la
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hojalata (tapa), para asi tener mejor conocimiento y alcance y

asi verificar si el DAP y DOP estan correctamente hechos.

Observacion del proceso 7 dias después de haber realizado el
taller y mantenimiento correctivo de la maquina.
Solicitar los registros de producciéon 10 dias después de

realizado el taller.

Dar un vistazo al DAP y DOP realizado al inicio y verificar si
requiere un cambio.

Determinar si las mermas han sido optimizadas en el area de
leche en cuanto a defectos por tapa.

En caso no se haya optimizado la merma, ejecutar un segundo
plan de accion. (Contratar a un especialista en calibracién por

turno de trabajo)

Fuente: Elaboracion propia.
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DOP: Elaboracién de un envase de hojalata

Materia prima hojalata (aleacion de
acero zinc y estafio), bobina de 8TON

Proceso para tapas

Materia prima hojalata (aleacién de
acero zinc y estafio), bobina de 8TON

Proceso para cuerpo

Desenrollado
Desenrollado de
bobina
Corte de la hojalata en
ldminas Corte
Barnizado
Barnizado ‘
Secado
Corte de tiras
Prensado |I| Corte de
tiras
Compuesto
Cuarentena de
48h
Soldadura
Doble cierre de
Barnizado para la costura de
dadura tapa y cuerpo
so
r ﬂ ——
» Envase completado

A4

Elaboracion propia
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El diagrama analitico del proceso, o también conocido como DAP, nos sirve para
visualizar y analizar la trayectoria de un producto o un proceso mediante diferentes
simbolos, y de esta manera se puede usar para quitar cuellos de botella, eliminar
procesos que no sean necesarios, y de alguna u otra forma, al ayudar ver el proceso
de manufactura desde una vista mas panoramica en cuanto a recorridos y tiempos,
se tomaran las medidas correctivas que se requiera con la finalidad de reducir
costos. (Romero, J., 2017, p.12).

Imagen N° 06: Simbologia de Procesos

SIMBOLOGIA SEGUN LA NORMA ASME — ISO 9000

= Indica las principales fases del proceso, método o
Operacién O procedimiento.

= |ndica que se verifica la calidad y/o cantidad de algo.
Inspeccion

= Indica desplazamiento o movimiento de empleados,
Transporte material y equipo de un lugar a otro.

* Indica demora en el desarrollo de los hechos.

Espera )
= Indica el deposito de un documento o informacion
Almacenamiento v dentro de un archivo, o de un objeto cualquiera dentro
de un almacén.

Fuente: EPT (Alvarado, J.)

El DAP que se muestra a continuacion es del proceso de elaboracién de envases
de hojalata, tanto de las tapas como del cuerpo, antes de pasar a la siguiente

seccion de leche, para asi tener el producto terminado.

La finalidad de colocar el DOP y DAP en el presente trabajo de investigacion es
entender el proceso y ademas tener una mejor vision sobre la produccién diaria de
los envases de hojalata. Por otro lado, el hecho que la herramienta DAP tenga un
apartado de tiempo y distancia, ayuda a identificar tiempos muertos o demoras que

se pueden prevenir.
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PROCESO DE ELABORACION DE HOJALATAS DE LA EMPRESA DE ESTUDIO

NUMERO DE TAPAS PRODUCIDAS CON UNA BOBINA DE | 1800 LAMINAS
8 TONELADAS
FECHA 18/09/2023 TRABAJADOR OPERARIO AREA FABRICA DE
ENVASES
SIMBOLOS
TIEMPO DISTANCIA
Descripcion de la actividad (x bobina) (min) (m)
e = B O
PROCESO EN AREA DE CORTE Y
BARNIZADO (TAPAS)
Desenrollado de las bobinas X 50 min
Corte de la hojalata e inspeccion X 30 min
Las tiras son llevadas a la zona de barniz X 0.25 min 28 m
X
Barnizado de la hojalata e inspeccion
Secado de tiras barnizadas e inspeccion X 12 min
(horno)
Las tiras son llevadas a la seccién del curado X 0.17 min 20m
Las tiras pasan por un proceso de cuarentena | X 1140 min
en la seccién de curado(enfriar)
LLEVADO A LA ZONA DE TAPAS X 2 min 75 m
Se realiza el corte de tiras con las medidas X
indicadas e inspeccién
Las tiras pasan por un proceso de prensadoy | X )
se inspecciona 175 min
Aplicar compuesto a la tapa e inspeccién X
Las tapas con el compuesto son llevadas a X 1 min 40 m
almacén
Se tiene un proceso de cuarentena obligatorio 1140 min
y se inspecciona en el almacén
PROCESO EN AREA DE CORTE Y
BARNIZADO (CUERPO)
Desenrollado de las hojalatas X 50 min
Corte de la hojalata e inspeccion X 30 min
Las tiras son llevadas a la zona de barniz X 0.25 min 28 m
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Barnizado de la hojalata e inspeccion

20 min

Secado de tiras barnizadas e inspeccion
(horno)

Las tiras son llevadas a la seccion del curado

0.17 min

20m

LLEVADO A LA ZONA DE CUERPO

2 min

80m

Proceso de corte en tiras e inspeccion

Los cortes son llevados a la zona de soldadura

Se realiza el barnizado para la costura de
soldadura

90 min

Proceso de rolado, el cual hace que se hace un
doble cierre de tapa y cuerpo

Inspeccion final

5 min

FASE 01: PLANEAR

Fuente: Elaboracién Propia /
Operario de Apoyo

Se llevé a cabo una reunién con el supervisor del area de estudio con la finalidad

de acordar las medidas que se iban a llevar a cabo para solucionar el problema

encontrado en conjunto. Ademas, durante la reunion se me asigné a un operario de

confianza y 20 afios de experiencia aproximadamente con la finalidad de la

comunicacién sea mas fluida con respecto a algun dato que se requiera para el

presente trabajo de investigacion. Véase en el anexo N° x el acta de reunion.

Cuadro N° 02: Actividades Coordinadas en Reunion
ACTIVIDADES A DESARROLLAR

» Capacitacion de un ingeniero de otra area con conocimientos en calibracion
de herramientas de alta tecnologia, con el apoyo del supervisor del area de

envases a los operarios que tienen interaccion con la CAMARA PRESSCO

seccion tapas.
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» Mantenimiento de la matriz de tapas, con la finalidad de hacer las

correcciones que se requiera, ya sea limpieza, cambio de piezas, etc.

Fuente: Elaboracion Propia

FASE 02: HACER

A continuacion, se mostraran los registros de produccion del area de fabrica de
envases, para asi poder visualizar el manejo de la produccion de 10 dias antes de
la aplicacion del ciclo de Deming, de la presentacion de Programa Social, en cuanto
a la utilizacion de la CAMARA PRESSCO, que como ya se mencioné con
anterioridad, su funcién en el area es detectar tapas que no cumplan con los
requerimientos de calidad.

Tabla N° 01: Produccién de Tapas PPSS en fabrica de envases

(ANTES)
PRODUCCION
DIAS CANTIDAD I\:ENI?FI\EASA TOTAL (llevada | Productividad
a leche)

30/06/2023 DiA 1 124420.00 1408.00 123012.00 98.86834914
3/07/2023 DiA 2 283958.00 1200.00 282758.00 99.57740229
5/07/2023 DIiA 3 256846.00 1005.00 255841.00 99.60871495
7/07/2023 DiA 4 300542.00 826.00 299716.00 99.72516321
8/07/2023 DIA5 275810.00 1114.00 274696.00 99.59609876
12/07/2023 DiA6 175236.00 1065.00 174171.00 99.39224817
18/08/2023 DIA7 263400.00 712.00 262688.00 99.72968869
15/08/2023 DIA8 276490.00 600.00 275890.00 99.78299396
19/08/2023 DiA9 273262.00 1200.00 272062.00 99.56086101
14/08/2023 DiA 10 258566.00 493.00 258073.00 99.80933301

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la tabla N°01, la productividad de produccién es muy
eficiente, ademas no se ve nada extrafio a grandes rasgos en cuanto a problemas
de merma, incluso se podria interpretar que la merma esta controlada gracias a la
CAMARA PRESSCO.
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Imagen N° 07: CAMARA PRESSCO en funcionamiento

Véase a continuacion en la imagen N° 08; es un sistema que trabaja de la mano
con la camara PRESSCO, ya que aqui se resume en graficos lo que la camara
capta, con la finalidad de que el operador y el supervisor del area pueda visualizar
los motivos de descarte de tapas (merma) que esté identificando la maquina en

cuestion.
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Imagen N° 08: Monitor vinculado con la CAMARA PRESSCO (donde se

calibra)

Esta camara PRESSCO le permite al area en general a identificar las diferentes
causantes de merma en tapas, y asi ejecutar un plan correctivo de accion y asi
minimizar cada vez mas esos problemas que se presentan dia a dia. Sin embargo,
esta maquina al tener una funcion tan importante, como la que es descartar las
tapas que se consideran merma: tapa con grasa, tapa cortada, tapa doblada, etc,
su funcionamiento también es muy delicado en cuanto a sensibilidad y calibracion;
por lo tanto, si la sensibilidad esta baja, estaria permitiendo que las tapas que
tengan ciertos desperfectos pasen a la siguiente area (fabrica de leche), pero si la
sensibilidad esta muy alta, el mas minimo desperfecto que tenga la tapa (no
necesariamente considerado merma) pasaria a aumentar los % de merma en el
area, cosa que se pretende evitar en cualquier empresa para no generar costos

innecesarios.
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Imagen N°09: Tapa de presentacion programa social

Terminado el proceso de tapas, éstas son derivadas a almacén para su proximo
uso, en cuanto el area de leche solicite las tapas en cuestion. Una vez solicitadas
las tapas, éstas son llevadas al area correspondiente para su uso y poder terminar
el envase correctamente con su llenado de leche respectivo y su proceso de
descontaminacién. Es aqui donde se pudo evidenciar un escenario de “CORTE
TROQUEL”, generando asi la espiga (reventamiento de tapas), generando mermas

en la fabrica de leche.

Antes de pasar a la siguiente etapa, se mostrara una pequefia representacion de lo

que podria generar la espiga:

CORTE TROQUEL-

/ VIRUTA
ESPIGA <

RESISTENCIA
DE MATERIAL

Elaboracion propia

La cdmara PRESSCO dentro del area de fabrica de envases tiene la capacidad
de poder identificar la merma por corte troquel, sin embargo, al estar mal calibrada

no se estuvo identificando, generando problemas en otra area (leche).

Por otro lado, entrando a nuestra muestra de estudio, se mostrara un cuadro
resumen de la merma 10 dias antes de llevar a cabo las medidas correctivas en
el area de envases, con el objetivo de minimizar la merma en area de leche, ya
gue sus problemas estuvieron repercutiendo en esa area. En el apartado de
merma general, hace referencia a merma tanto por corte viruta, manchas con
oxido, error en codificacion, etc, sin embargo, son eventos que la camara

PRESSCO tuvo que identificar como merma en su debido momento.
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Tabla N° 02: Merma de Tapas PPSS en fabrica de leche (ANTES)

Tapas producidas con DIAS CANTIDAD DE TAPAS ) MERMA
fecha SEPARADAS PARA REVISION GENERAL
30/06/2023 DIA 1 22877.00 11435.00
3/07/2023 DiA 2 23331.00 1116.00
5/07/2023 DIA 3 24116.00 11472.00
7/07/2023 DiA 4 2450.00 265.00
8/07/2023 DIA5 38067.00 8465.00
12/07/2023 DiA6 7480.00 1295.00
15/08/2023 DIA7 22877.00 13373.00
18/08/2023 DIA 8 16223.00 2452.00
14/08/2023 DiA9 14784.00 865.00
19/08/2023 DIA 10 12554.00 2461.00

Fuente: Elaboracion propia

Es por tal motivo que se decidié aplicar el ciclo de Deming para buscar darle
solucién a los problemas presentados, es este caso, como ya se ha podido
evidenciar a lo largo del presente capitulo el principal problema es la calibracion
de la CAMARA PRESSCO, ya que no estd desarrollando correctamente su
funcién, por lo tanto, se desarrollé una capacitacion de calibracion de 2 horas el
dia 30/08, unicamente a los operarios que tienen contacto directo con esta
maquina (6 personas), con la finalidad usar su maximo potenciar y sacarle
provecho a esta, ademas de un mantenimiento de la linea de produccion de 1 hora

al dia durante 2 semanas, utilizando esta estrategia como medida preventiva.
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Imagen N° 11: Mantenimiento de las partes de la matriz principal de

Tapas
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FASE 03: VERIFICAR

A continuacion, se mostraran los registros de produccion del area de fabrica de
envases, para asi poder visualizar el manejo de la produccién de 10 dias después
de la aplicacion del ciclo de Deming, de la presentacion de Programa Social, en
cuanto a la utilizacion de la CAMARA PRESSCO, que como ya se mencion6 con
anterioridad, su funcién en el area es detectar tapas que no cumplan con los
requerimientos de calidad.

Tabla N° 03: Produccién de Tapas PPSS en fabrica de envases

(DESPUES)
PRODUCCION
CANTIDAD MERMA TOTAL productividad
DESPUES (levada a
leche)
29/09/2023| DIiA1 303478.00 1220.00 302258.00 99.5979939
3/10/2023 DiA 2 306452.00 540.00 305912.00 99.8237897
5/10/2023 DIA3 289555.00 1262.00 288293.00 99.5641588
7/10/2023 DiA 4 305246.00 1640.00 303606.00 99.4627284
9/10/2023 DIA 5 295672.00 1855.00 293817.00 99.3726156
12/10/2023| DIA6 305446.00 1855.00 303591.00 99.3926913
18/10/2023| DIA7 281516.00 1120.00 280396.00 99.6021541
20/10/2023| DIiAS8 292624.00 1150.00 291474.00 99.6070042
21/10/2023| DIA9 319812.00 840.00 318972.00 99.7373457
22/10/2023| DIiA10 305148.00 1460.00 303688.00 99.5215436

Fuente: Elaboracion propia

Después de llevar a cabo la capacitacion en cuanto a calibracién de un ingeniero
gue trabaja dentro de la empresa (area de ingenieria y mantenimiento) y
mantenimiento de la matriz principal del area de envases por aproximadamente 4
semanas por operarios de la misma area, se muestra un cuadro resumen de las
separaciones de tapas y merma de tipo origen material: corte viruta, manchas,

codificacion, etc.
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Tabla N°04: Merma de Tapas PPSS en fabrica de leche (DESPUES)

. CANTIDAD DE TAPAS
Tapas p;‘::ﬁ:'das " bias SEPARADAS PARA G“g;irAAL
REVISION

29/09/2023 DiA 1 2000.00 12.00
3/10/2023 DiA 2 620.00 21.00
5/10/2023 DIA3 450.00 0.00
7/10/2023 DiA 4 575.00 0.00
9/10/2023 DIAS 200.00 8.00
12/10/2023 DiA6 622.00 0.00
18/10/2023 DIA7 226.00 16.00
20/10/2023 DIAS 145.00 0.00
21/10/2023 DIA9 380.00 35.00
22/10/2023 DiA 10 200.00 25.00

Fuente: Elaboracion propia

FASE 04: ACTUAR

En esta fase se evalla si la merma ha sido optimizada en el area de envasado
(leche) en relacion a las tapas con los defectos de grasa, corte viruta y codificacion
errada; En caso no se haya optimizado la merma, ejecutar un segundo plan de

accion. (Contratar a un especialista en calibracion por turno de trabajo).

Cuadro N° 03: Cuadro Resumen Pre Test

PRETEST

MERMA EN TAPAS

SEPARACIONES POR
POSIBLES MERMAS

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N° 04: Cuadro Resumen Post Test

POST TEST

541.8

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede visualizar en los cuadros N° 3 Y N° 4 ambas dimensiones

disminuyeron.

3.6 Método de Andlisis de Datos
El método y andlisis de datos consiste en ejecutar una serie de pasos que nos

va a ayudar a sistematizar datos y lograr los objetivos planteados. (Baena,
2017, p.67)

Analisis Descriptivo

El andlisis descriptivo ayuda a poner en evidencia los caminos seguidos por los
investigadores, describiendo la muestra de estudio. (Sanchez, M., Blas, H.,
Tujague, M., 2010)

Una vez recopilada la informacién antes y después de la implementacion del
Ciclo de Deming, se analizara e interpretara los resultados a través de la
observacion directa, que se llevara a cabo en los registros de merma en area
de leche (tapas) en la empresa manufacturera del presente estudio; que
mediante las diferentes gréaficas descriptivas que nos brinda el SPSS y/o excel,
como gréafico de barras, circulares, tablas, etc, se podra realizar el analisis
correspondiente.
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Analisis Inferencial

El andlisis inferencial permite llegar a conclusiones sobre 2 variables de

estudio, contrastando la hipotesis inicial. (Pelz, W., 2022)

Para contrastar la hipotesis se procedera a realizar en primer lugar la prueba

de normalidad, mediante el estadistico de Kolmogorov-Smirnov o Shapiro-Wilk;

es decir, nos indicara que prueba utilizaremos para comparar la hipétesis. Si

tiene una distribucién normal, se utilizaré la prueba de T student, caso contrario,

utilizaremos la prueba de Wilcoxon.

Imagen N° 12: Métodos y técnicas de lainvestigacion

METODOLOGIA

METODO

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Condiciones necesarias para saber
cudl es el camino idéneo

Camino

Formas de caminar

Apoyos para caminar

3.6 Aspectos éticos

Fuente: Baena, 2017.

El presente proyecto de investigacion cuenta con los siguientes principios:

e Se cuenta con diversas fuentes bibliograficas para asi poder respaldar el

proyecto de investigacion.

e Lainformacién plasmada en el proyecto es original, sin plagio.

e Se cuenta con el respaldo del supervisor del area correspondiente de

dicha empresa de estudio.
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e Se aplicara la guia de productos de informacién para la elaboracién

del proyecto de investigacion.

e Lainformacion que se registre en el pre test y post test serén los que

observan en los registros de produccion fisicos y correos enviados.

e Nuestra poblacion al ser registros de produccién, no se requiere juicio

de experto.

V. RESULTADOS

4.1 Analisis Descriptivo

Tabla N°05: Pre y Post test de Optimizacion de Recursos en el area

de Envasado (Leche)

Estadisticos descriptivos

Minimo Maximo Media Desv. estandar
OP_Pre 10 1357.50 23266.00 11897.9000 6995.69778
OP_Post 10 72.50 1006.00 276.7500 271.88205

N valido (por lista)

10

La tabla N° 5 muestra que el promedio de optimizacién de recursos mejoro

una vez aplicado el ciclo de Deming, por lo que se evidencia una media de 11

897.9 antes de llevar a cabo las acciones preventivas y correctivas, por otro

lado, una media de 276.5 luego en aplicar el ciclo de Deming en las areas

implicadas.

Tabla N°06: Pre y Post test de Merma en area de Envases

Estadisticos descriptivos

Minimo Maximo Media Desv. estandar
Pre Test 10 493.00 1408.00 962.3000 294.34789
Post Test 10 540.00 1855.00 1294.2000 422.80250

N valido (por lista)

10

Fuente: Elaboracion propia // SPSS
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Tal como se ve en el grafico N°01, la linea azul representa la merma que existia
en el area de envases antes de la aplicacion del ciclo de Deming, teniendo un
promedio de cantidad producida de 248,853.00 tapas, un promedio de 962.00
tapas en merma y un promedio de produccion éptima de 247,890.00. Por otro
lado, la linea roja representa la merma en el area de envases después de la
aplicacion del ciclo de Deming, teniendo un promedio de la produccion total de
300,495.00, el promedio de la merma en 1,294 tapas y el promedio de la
produccion optima fue de 299,201 tapas, y a simple vista la merma en esa area

incrementd comparando el pre y post test.

Gréafico N°01: Grafico de Dispersion antes y después de la Aplicacion del

Ciclo de Deming

Merma Fabrica de Envases
2500,00

2000,00
1500,00
1000,00

500,00

0,00
0 2 4 6 8 10 12

—e— MERMA ANTES ~—@—MERMA DESPUES

Fuente: Elaboracion propia // Excel

Tabla N°07: Pre y Post test de Separaciones en area de envasado

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desv. estandar
Pre Test 10 2450.00 38067.00 18475.9000 10052.34719
Post Test 10 145.00  2000.00 541.8000 544.20560
N valido (por lista) 10

Fuente: Elaboracion propia // SPSS
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Grafico N° 02: Grafico de Barras de Separaciones de Material

Posiblemente Defectuoso antes y después

Separaciones de Tapas en Fabrica de Leche
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Fuente: Elaboracion propia // Excel

Se puede visualizar a través de la columna de barras del grafico N°02, que las
separaciones de tapas se redujeron en una gran cantidad de unidades, ya que
la barra azul representa las separaciones de tapas en el area de envasado
(leche) antes de la aplicacion del Ciclo de Deming, y la barra verde representa
las separaciones de tapas en el area de envasado (leche) después de la

aplicacién del Ciclo de Deming.

Tabla N°08: Pre y Post test de Merma en area de envasado

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media  Desv. estandar
Pre Test 10 265.00 13373.00 5319.9000 5224.46976
Post Test 10 .00 35.00 11.7000 12.41012
N vélido (por 10

lista)

Fuente: Elaboracion propia // SPSS
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Gréafico N°03: Grafico de Dispersion antes y después de la Aplicacion del

Ciclo de Deming
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Fuente: Elaboracion propia // Excel

El grafico N°03 nos muestra la merma de las tapas en area de envasado (leche)
la cual era identificada por una mala codificacion, corte viruta y manchas de
oxido.

Los puntos azules son cada una de las mermas en los diferentes dias antes de
aplicar el Ciclo de Deming, y los puntos naranjas representan la merma en area

de leche después de aplicar el ciclo de Deming.
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Gréafico N°04: Resumen de separaciones de tapas en el afio (posible

merma)
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Fuente: Empresa de Estudio

Como se puede visualizar en el grafico N°04 en los meses que mas separaciones
se dieron por diferentes eventos de posibles mermas fueron en Julio y Agosto,
meses en los que se desarroll6 el pre test del presente estudio. Y en los meses de
Setiembre y Octubre esas separaciones y por lo tanto posibles mermas, fueron

disminuyendo.

4.2 Andlisis Inferencial

Se tuvo como propdsito corroborar la hipotesis a través de la estadistica tipo
inferencial con la finalidad de establecer la dispersion de los datos recolectados en
el pre y post test, de ambas de nuestras variables de optimizacién de recursos:
materia prima y eficiencia en base a separaciones, y determinar si estos son
paramétricos o no, en otras palabras, saber si los datos se distribuyen de forma

normal o no. Asi mismo, se aplicara la prueba de hipétesis.

4.2.1 Analisis de Hipotesis General

- Pruebadela Normalidad
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Para poner en evidencia la hipotesis general, es sumamente importante definir si
los datos que se obtuvieron a través de la recolecciéon de datos siguen una
distribucién paramétrica o no, en este caso nuestra muestra es < a 30, por lo tanto,

debemos seguir la prueba de normalidad de Shapiro Wilk.

Ho: Los datos de la optimizacion de recursos siguen una distribuciéon normal

Ha: Los datos de la optimizacién de recursos no siguen una distribuciéon normal
Regla de Decision:
Si pv < 0.05, la distribucién es normal (paramétrica)

Si pv > 0.05, la distribucién es diferente a la normal (no paramétrica)

Tabla N° 09: Prueba de normalidad hipotesis general

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
OP_Pre .959 10 77
OP_Post .676 10 <.001
*. Esto es un limite inferior de la significacion

verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia // SPSS

La tabla N° 09 muestra la significancia de la variable: optimizacion de recursos tanto
para el pre test como para el post test, es decir, con un valor para el pre test de
0.777, que supera el 5% de margen de error, y para el post test un valor de 0.00,
gue es inferior al 5% de margen de error. Se puede concluir que los datos de la
optimizacion de recursos no provienen de una distribucion normal, por lo que la

prueba de contraste para la hipétesis se utilizé la prueba de Wilcoxon.
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- Contraste de la hip6tesis general

Ha: La aplicacion del Ciclo de Deming mejora la optimizacion de los recursos del
area de leche de la empresa
Ho: La aplicacion del Ciclo de Deming no mejora la optimizacién de los recursos

del area de leche de la empresa

Regla de Decision:
Si pv < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pv > 0.05, no se rechaza la hip6tesis nula

Tabla N°10: Prueba de contraste de hipotesis general

Estadisticos de prueba?

OP_Post -
OP Pre
Z -2.803P
Sig. asin. .005
(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia // SPSS

La tabla N° 10 muestra una significancia estadistica de la prueba de Wilcoxon de
0.00, valor inferior al 5% del margen de error, por lo que rechazamos la hip6tesis
nula, quedandonos con la hipoétesis de la investigacion, es decir, la aplicacion del
Ciclo de Deming mejora la optimizacion de los recursos del area de leche de la

empresa.
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4.2.2 Anélisis de Hipotesis Especifica 01

- Prueba de la normalidad
Para poner en evidencia la hipotesis especifica 01, se debe definir si los datos que
se obtuvieron a través de la recoleccion de datos siguen una distribucion
paramétrica 0 no, en este caso nuestra muestra es < a 30, por lo tanto, debemos

seguir la prueba de normalidad de Shapiro Wilk.
Ho: Los datos de la optimizacion de merma siguen una distribucion normal

Ha: Los datos de la optimizacion de merma no siguen una distribucién normal

Regla de Decision:
Si pv < 0.05, la distribucién es normal (paramétrica)

Si pv > 0.05, la distribucién es diferente a la normal (no paramétrica)

Tabla N° 11: Prueba de normalidad de hipotesis especifica 01

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Pre Test .810 10 .019
Post Test .880 10 131

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia // SPSS

La tabla N° 11 muestra la significancia de la variable: optimizacion de merma tanto
para el pre test como para el post test, es decir, con un valor para el pre test de
0.019, que es menor al 5% de margen de error, y para el post test un valor de 0.13,
que es superior al 5% de margen de error. Se puede concluir que los datos de la
optimizacion de merma no provienen de una distribucion normal, por lo que la

prueba de contraste para la hipotesis se utilizé la prueba de Wilcoxon.
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- Contraste de la Hipo6tesis Especifica 01

Ha: El ciclo de Deming optimiza la merma de tapas de hojalatas en el area de
leche de la empresa.
Ho: El ciclo de Deming no optimiza la merma de tapas de hojalatas en el area de

leche de la empresa.

Regla de Decision:

Si pv < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pv > 0.05, no se rechaza la hipétesis nula

Tabla N°12: Prueba de contraste de hipotesis especifica 01

Estadisticos de prueba?

Post Test -
Pre Test
Z -2.803P
Sig. asin. .005
(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia // SPSS

La tabla N° 12 muestra una significancia estadistica de la prueba de Wilcoxon de
0.00, valor inferior al 5% del margen de error, por lo que rechazamos la hip6tesis
nula, quedandonos con la hipétesis especifica de la investigacion, es decir, El ciclo
de Deming optimiza la merma de tapas de hojalatas en el area de leche de la

empresa.
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4.2.3 Analisis de Hipoétesis Especifica 02

- Prueba de la normalidad
Para poner en evidencia la hipotesis especifica 02, se debe definir si los datos que
se obtuvieron a través de la recoleccion de datos siguen una distribucion
paramétrica 0 no, en este caso nuestra muestra es < a 30, por lo tanto, debemos

seguir la prueba de normalidad de Shapiro Wilk.

Ho: Los datos de la eficiencia de separacion de tapas siguen una distribucion
normal
Ha: Los datos de la eficiencia de separacion de tapas no siguen una distribucion

normal

Regla de Decision:
Si pv < 0.05, la distribucién es normal (paramétrica)

Si pv > 0.05, la distribucién es diferente a la normal (no paramétrica)

Tabla N° 13: Prueba de normalidad de hipotesis especifica 02

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Pre Test .955 10 733
Post Test 672 10 <.001
*. Esto es un limite inferior de la significacion

verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia // SPSS

La tabla N° 13 muestra la significancia de la variable: eficiencia de separacion de
tapas tanto para el pre test como para el post test, es decir, con un valor para el
pre test de 0.73, que es superior al 5% de margen de error, y para el post test un

valor de 0.00, que es inferior al 5% de margen de error. Se puede concluir que los
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de la eficiencia de separacion de tapas no siguen una distribucion normal, por lo

gue la prueba de contraste para la hipotesis se utilizé la prueba de Wilcoxon.
- Contraste de la Hip6tesis Especifica 01
Ha: El ciclo de Deming influye en la eficiencia de separacion de tapas de hojalatas.
Ho: El ciclo de Deming no influye en la eficiencia de separacion de tapas de
hojalatas
Regla de Decision:
Si pv < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula
Si pv > 0.05, no se rechaza la hip6tesis nula

Tabla N° 14: Prueba de contraste de hipotesis especifica 01

Estadisticos de prueba?
Post Test - Pre Test

Z -2.803P
Sig. asin. .005
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia // SPSS

La tabla N° 14 muestra una significancia estadistica de la prueba de Wilcoxon de
0.00, valor inferior al 5% del margen de error, por lo que rechazamos la hipétesis
nula, quedandonos con la hipétesis especifica de la investigacion, es decir, El ciclo

de Deming influye en la eficiencia de separacion de tapas de hojalatas.
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DISCUSION

La aplicacion del Ciclo de Deming mejoré la optimizacion de los recursos del
area de leche de la empresa manufacturera, 2023.

Como sefiala la tabla N°05 el promedio de la variable de optimizacion de
recursos en el pre test fue de 11897.9, y en el post test de 276.75, a simple
vista se evidencia una gran reduccioén de recursos dentro del area, siendo y
esto fue debido a las acciones que se llevaron a cabo dentro del Ciclo de
Deming. En el presente estudio para la aplicacion del Ciclo de Deming se
llevaron 2 acciones que aportaron significativamente a los resultados de la
optimizacién de recursos, el taller de la calibracién de la CAMARA PRESSCO
y el mantenimiento de la matriz principal de las tapas de hojalata. Los resultados
de la optimizacién de recursos coinciden en cuanto a nivel de eficiencia con
Caroline Torres (2018), ya que, gracias a su aplicaciéon de ciclo de Deming en
su investigacion, logra alcanzar un nivel de eficiencia del 238%, explicando
ademas la importancia de las diferentes herramientas que us6 para la
identificacion del problema de la baja productividad, ya que se parte desde ahi
para saber qué tipo de camino usar a lo largo de las diferentes etapas del
PHVA. En linea con lo anterior Lanuza Angela y Peralta Yirley (2019) llevaron
a cabo un estudio de tipo cualitativo, con la intencion de mostrar algunas de las
técnicas dentro de las metodologias ciclo de Deming y Six Sigma, y asi tener
dentro del proceso productivo un manejo esbelto y de calidad total, teniendo un
panorama completo de lo que sucede con el proceso, y asi se podra identificar
de manera mas facil el problema, optimizando todos los recursos que
interactdan en el proceso productivo; coincidiendo completamente con la teoria
de las autores mencionadas con anterioridad, ya que Si ho se conoce
completamente el proceso, sera mas dificil encontrar opciones de salida para

una mejora continua y calidad total.
En la Tabla N°06 y Grafico N°01 se puede interpretar que si bien es cierto la

merma en el area de envases incrementd, se entiende que la CAMARA

PRESSCO esta mejor calibrada porque esta identificando mayor numero de
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tapas con defectos, por lo tanto, se evita que las tapas que no estén en
condiciones Optimas pasen a la siguiente area: leche; como lo que sucedi6 en
los meses del pre test. Por otro lado, una vez llevado a cabo las acciones
correctivas y preventivas vistas en cuadro N°01, el promedio de la produccién
total se elevd a 300,495.00, el promedio de la merma también subio a 1,294
tapas y el promedio de la produccion éptima fue de 299,201 tapas; mejorando
la linea de produccion, gracias al mantenimiento que se le dio. Y en cuanto al
aumento de la merma identificada por la cAmara PRESSCO es una buena sefial
de que este esta descartando eficientemente las tapas que no considera aptas

para ser usadas en area de leche.

La aplicacién del Ciclo de Deming mejor6 la optimizacion de las separaciones

del area de leche de la empresa manufacturera, 2023.

Se puede visualizar a través de la columna de barras del grafico N°02 y en la
Tabla N°04 que las separaciones de tapas se redujeron en un gran porcentaje
después de la Aplicacion del Ciclo de Deming, esto debido a que la merma de
las tapas del area de envases estaba siendo mejor identificadas por la
CAMARA PRESSCO, generando asi una menor cantidad de separaciones en
la otra area por posible merma, optimizando de tal forma los recursos de la
tapa, tiempo y mano de obra, ya que mientras mas separaciones ocurrian, mas
tiempo tardaban en revision y por lo tanto, la produccién se retrasaba. Gracias
a la decision que se tomo en cuanto a la capacitacion que se dio sobre la
calibracion de la camara, las separaciones se minimizaron. Asi mismo, se
coincide con el trabajo de investigacion de Larico y Ochoa (2021), donde
mejoraron la productividad y procesos de la empresa de Corporacion Olivares,
en el area de mantenimiento, ya que su principal problema fue la incorrecta
distribucion de los materiales, aplicando el ciclo de Deming y con ayuda de las
herramientas de DAP y DOP se evidencio una mejora en los resultados, donde
se hallé un incremento de su productividad del 34,54% gracias al desarrollo de

la mejora continua.
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La aplicacion del Ciclo de Deming mejoré la optimizacion de la merma del area

de leche de la empresa manufacturera, 2023.

Segun el grafico N° 03 y tabla N° 08 se puede interpretar que luego de aplicar
el ciclo de Deming en un area especifica de la empresa de estudio, la merma
se disminuyd considerablemente, ya que después de llevar a cabo el taller
sobre calibracion de la CAMARA PRESSCO del area de envases, las mermas
en area de leche en relacibn a tapas defectuosas disminuyeron
considerablemente, teniendo en cuenta que también se encontraban tapas no
solo con corte viruta, sino con manchas de 6xido, merma que PRESSCO debio
identificar; sin embargo, al realizar mantenimiento de la matriz principal de las
tapas, los problemas de 6xido también disminuyeron. El promedio de merma
antes de llevar a cabo las acciones vistas en el cuadro N° 02, acciones que
previamente se conversaron en una reunion, era 5319 tapas defectuosas
aproximadamente, sin embargo, el promedio de tapas defectuosas se
disminuye a 12 aprox. Por otro lado, Vargas Edith y Camero José (2021)
llevaron a cabo una investigacion de tipo aplicada, en donde aplicaron el lean
manufacturing, con enfoque japonés (Deming es enfoque americano), logrando
aplicar una filosofia de mejora continua obteniendo resultados positivos en
relacion a la productividad y mejora de tiempos en una empresa manufacturera
de adhesivos, de 20:15 horas a 17:09 horas. Si bien es cierto, nuestra variable
de estudio es la optimizacion de merma, y la de Vargas Edith y Camero José
es tiempo, ambas variables se buscaban optimizar, por lo tanto, coinciden en
que la aplicacién del Ciclo de Deming optimiza recursos.
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VI.

CONCLUSIONES

Al finalizar la investigacion de tipo aplicada ejecutada en una empresa
manufacturera, se concluye que la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la
optimizacién de los recursos del area de leche de la empresa, dicha afirmacién se
obtiene luego de la realizacién del pre y post test, una vez llevada a cabo las
acciones preventivas y correctivas planteadas durante el estudio.

Al analizar el contraste de la hipotesis general, donde el valor de significancia fue
de 0.00, siendo menor al 0.05 de margen de error, por lo que se rechaza la
hipétesis nula, quedandonos con la hipotesis de la investigacion, es decir, la
aplicacién del Ciclo de Deming mejora la optimizacién de los recursos del area de

leche de la empresa.

Siguiendo con el contraste de la primera hipétesis especifica, donde el valor de
significancia fue de 0.00, siendo menor al 0.05 de margen de error, rechazamos
la hipétesis nula, quedandonos con la primera hipotesis especifica de la
investigacion, es decir, el ciclo de Deming optimiza la merma de tapas de hojalatas
en el &rea de leche de la empresa.

Finalmente, analizando el contraste de la segunda hipotesis especifica, donde el
valor de significancia fue de 0.00, siendo menor al 0.05 de margen de error,
rechazamos la hipétesis nula, quedandonos con la segunda hipétesis especifica
de la investigacion, es decir, el ciclo de Deming influye en la eficiencia de

separacion de tapas de hojalatas.
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VII.

RECOMENDACIONES

Teniendo en cuenta la importancia que tiene el presente trabajo de investigacion,
junto con los resultados que se obtuvieron durante el desarrollo de este, se ha
generado algunas recomendaciones y/o sugerencias con la finalidad de que la

empresa de estudio mejore constantemente.

En primer lugar, se recomienda que el mantenimiento de la matriz de tapas sea
cada 30 dias, como minimo, ya que al tener una produccién masiva diaria puede
qgue las piezas se desgasten, ocasionando fallas repentinas nuevamente en el
producto; por otro lado, dentro del mantenimiento, hago referencia a la limpieza
de las maquinas, para evitar que la grasa ensucie las tapas y/o envases, evitando

perder el tiempo en separaciones dentro de la siguiente area.

Por otro lado, se recomienda capacitaciones trimestrales durante un afio, sobre
la CAMARA PRESSCO, ya que su manejo no es sencillo, y cualquier
manipulacion que no corresponda puede afectar directamente a la merma del

area y por ende a los costos y tiempos sin valor.

Hablando con algunos operarios del area, nos manifiestan que el trato no
siempre es el mejor por parte de las areas administrativas y/o entre compafieros,
es por ello que se recomienda brindar talleres sobre la importancia de un buen
ambiente laboral, ya que segun estudios existe una gran relacién entre salario
emocional y el desempefio laboral. Las areas administrativas tienen que
relacionarse de mejor manera con el area de produccion, recomendando asi
actividades recreativas a mitad y fin de afio, en donde todos puedan relacionarse,

y ademas conocerse mejor.

53



REFERENCIAS

Rujano, M.; Reyes, A.; Nufiez M.; Octavio; Anaya, A. Mejora continua e innovacion
en agroempresa mexicana: Modelo Self Lead Team. 2020. Vol.25. Revista
Venezolana de Gerencia

DOI: 10.37960/rvg.v25i91.33167

Montesisnos, S., Vazquez, C,. Maya, |,. Gracida, E. Mejora continua en una
empresa en México: estudio desde el ciclo de Deming. Revista Venezolana de
Gerencia, vol. 25. 2020. Recuperado de
https://www.redalyc.org/journal/290/29065286036/html/#:~:text=Fue%?20desarrolla
do%20por%20Edward%20Deming,para%20mejorar%20continuamente%20su%2

Ocalidad.

Gracia, J., Acevedo, P., & Montenegro, C. Analysis of quality management,
industrial safety and environmental performance in the home appliances industries,
bogota-colombia. 2022. Vol.91.

DOI: https://doi.org/10.3303/CET2291010

Marmol, L., Rodas, S., Papanicolau, J., Ricaurte, P. Modelo del desempefio
organizacional con mejora continua e invencion cientifica en mypes de productos
lacteos. 2020.

DOI: https://doi.org/10.15381/idata.v23i2.17061

Malpartida, J. Importancia del uso de las herramientas Lean Manufacturing en las
operaciones de la industria del plastico en Lima. 2020. Vol.1. Recuperado de

https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=8090257

Alcocer, P., Paredes, M., Proafo, P., Baque, L. Mejoramiento de la linea de
produccion de la pequefia empresa lacteos; caso practico del Cantén Mejia de
Ecuador. 2020. Vol .4.

DOI: https://doi.org/10.37956/jbes.v4i2.69

54


http://dx.doi.org/10.37960/rvg.v25i91.33167
https://www.redalyc.org/journal/290/29065286036/html/#:~:text=Fue%20desarrollado%20por%20Edward%20Deming,para%20mejorar%20continuamente%20su%20calidad
https://www.redalyc.org/journal/290/29065286036/html/#:~:text=Fue%20desarrollado%20por%20Edward%20Deming,para%20mejorar%20continuamente%20su%20calidad
https://www.redalyc.org/journal/290/29065286036/html/#:~:text=Fue%20desarrollado%20por%20Edward%20Deming,para%20mejorar%20continuamente%20su%20calidad
https://doi.org/10.3303/CET2291010
https://doi.org/10.15381/idata.v23i2.17061
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=8090257

Blaga, P. The Importance of Human Resources in the Continuous Improvement of
the Production Quality. 2020. Vol.46.
DOI: https://doi.org/10.1016/].promfg.2020.03.042

Lanuza, A., Peralta, Y. Aplicacion del sistema integrado de manufactura en los
procesos productivos en la empresa Joya de Nicaragua, S.A. 2018. 2019.
DOI: https://doi.org/10.5377/farem.v0i30.7888

Torres, C. Aplicacién del Ciclo de Deming para incrementar la productividad en el
area comercial Delta Global Corp — Santiago de Surco, 2018. Recuperado de
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/33800

Realyvasquez, A., Arredondo, K., Carrillo, T., Ravelo, G. Aplicacion del ciclo
Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PDCA) para reducir los defectos en la industria

manufacturera. Un estudio de caso. 2018.

Perez, M. Implementacion de herramientas de control de calidad en MYPEs de
confecciones y aplicacién de mejora continua PHRA. 2017.
DOI: http://www.redalyc.org/articulo.0a?id=81653909013

Gutiérrez, H. “Calidad Total y Productividad- 3ra edicion, Biblioteca CLEA.

https://clea.edu.mx/biblioteca/items/show/19.

Grados, R., Obregdn, A. Implementacion del ciclo de mejora continua Deming para
mejorar la productividad en el area de logistica de la empresa de confecciones
KUYU S.A.C. LIMA-2016. 2018.

Diaz de Santos. Out of the crisis. Qualtily, Productivity and Competitive Position.
1989. Recuperado de
https://books.qgoogle.com.pe/books?id=d9WL4BMVHIi8C&printsec=frontcover&hl=

es&source=gbs ge summary r&cad=0#v=onepage&q&f=false

55


https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.03.042
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/33800
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=81653909013
https://clea.edu.mx/biblioteca/items/show/19
https://books.google.com.pe/books?id=d9WL4BMVHi8C&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f=false
https://books.google.com.pe/books?id=d9WL4BMVHi8C&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0#v=onepage&q&f=false

Cuevas, C., Gonzéles, Y., Torres, M. y Valladares, M. Importancia de un estudio de
tiempos y movimientos. Inventio. 2020.
DOI: 10.30973/inventio/2020.16.39/7

Ahmed E., Faizir, H. Process improvement methodology selection in manufacturing:
A literature review perspective. 2021. Vol.8.
DOI: 10.21833/ijaas.2021.03.002

Weekes, L., Lawson, T., Hill, M. How to start a quality improvement project. 2018.
Vol.18.
DOI:_https://doi.org/10.1016/j.bjae.2018.01.004

Vargas, Z. La investigacion aplicada: Una forma de reconocer las realidades con
evidencia cientifica. vol. 33, num. 1, 2009, pp. 155-165. Recuperado de
http://www.redalyc.org/articulo.0a?id=44015082010

Otero, A. Enfoques de Investigacion. Métodos para el disefio del proyecto de
Investigacion. 2018. Recuperado de
https://www.researchgate.net/publication/326905435 ENFOQUES DE_INVESTI
GACION#fullTextFileContent

Tecana American University TAU. Niveles de investigacién. Recuperado de

https://tauniversity.org/los-niveles-de-investigacion

Ramos, C. Disefios de investigacion experimental. CienciAmérica (2021) Vol. 10

(1).
DOI: http://dx.doi.org/10.33210/ca.v10i1.356

Arias, J., Villasis, M., Miranda, M. El protocolo de investigacion lll: la poblacion de
estudio. Alergia México: Revista. vol. 63, num. 2, abril-junio, 2016, pp. 201-206.
Recuperado de http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=486755023011

56


http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=44015082010
https://www.researchgate.net/publication/326905435_ENFOQUES_DE_INVESTIGACION#fullTextFileContent
https://www.researchgate.net/publication/326905435_ENFOQUES_DE_INVESTIGACION#fullTextFileContent
https://tauniversity.org/los-niveles-de-investigacion
http://dx.doi.org/10.33210/ca.v10i1.356
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=486755023011

Orellana Lopez, Dania M?; Sanchez Gémez, M2 Cruz. Técnicas de recoleccion de
datos en entornos virtuales mas usadas en la investigacion cualitativa. Revista de
Investigacion Educativa, vol. 24, num. 1, 2006, pp. 205-222. Recuperado de
https://revistas.um.es/rie/article/view/97661

Pinto, M. Introduccién al Analisis Documental y sus niveles: El analisis de contenido.
1989. Vol.2.

Baena, P. G. M. E. (2017). Metodologia de la investigacion (3a. ed.). Recuperado

de http://ebookcentral.proguest.com

Pelz, W. Métodos de la Investigacion para las ciencias sociales. (2022).
Recuperado de
https://espanol.libretexts.org/Ciencias_Sociales/Ciencias_Sociales/Sociologia/Intro
ducci%C3%B3n_a los m%C3%A9todos de_investigaci%C3%B3n/M%C3%A9to
dos de Investigaci%C3%B3n_para las Ciencias Sociales (Pelz)

Fuertes, M. La observaciéon de las practicas educativas como elemento de
evaluacion y de mejora de la calidad en la formacion inicial y continua del
profesorado. Revista de Docencia Universitaria, Vol.9 (3), Octubre-Diciembre 2011,
237 — 258. Recuperado de https://riunet.upv.es/handle/10251/141702

Picén, D., Melian, D. La unidad de analisis en la problemética ensefianza -
aprendizaje. Universidad Nacional de la Patagonia Austral, Unidad Académica
Caleta Olivia. Ruta 3. Acceso Norte. Caleta Olivia. Santa Cruz. Argentina.

Recuperado de https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/5123550.pdf

Romero, J. Guia de Laboratorio — Ingenieria de métodos. Universidad Continental,

Oficina de Gestion Curricular. (2017). Recuperado de

https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/3344/4/DO_FIN_108
GL_A0244 2018.pdf

57


https://revistas.um.es/rie/article/view/97661
http://ebookcentral.proquest.com/
https://espanol.libretexts.org/Ciencias_Sociales/Ciencias_Sociales/Sociologia/Introducci%C3%B3n_a_los_m%C3%A9todos_de_investigaci%C3%B3n/M%C3%A9todos_de_Investigaci%C3%B3n_para_las_Ciencias_Sociales_(Pelz)
https://espanol.libretexts.org/Ciencias_Sociales/Ciencias_Sociales/Sociologia/Introducci%C3%B3n_a_los_m%C3%A9todos_de_investigaci%C3%B3n/M%C3%A9todos_de_Investigaci%C3%B3n_para_las_Ciencias_Sociales_(Pelz)
https://espanol.libretexts.org/Ciencias_Sociales/Ciencias_Sociales/Sociologia/Introducci%C3%B3n_a_los_m%C3%A9todos_de_investigaci%C3%B3n/M%C3%A9todos_de_Investigaci%C3%B3n_para_las_Ciencias_Sociales_(Pelz)
https://riunet.upv.es/handle/10251/141702
https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/5123550.pdf
https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/3344/4/DO_FIN_108_GL_A0244_2018.pdf
https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/3344/4/DO_FIN_108_GL_A0244_2018.pdf

Vargas Criséstomo, Edith Luz; Camero Jiménez, José William Aplicacion del Lean
Manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area de
produccién de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera Industrial Data,
vol. 24, nam. 2, 2021, Julio-Diciembre. DOI:
https://doi.org/10.15381/idata.v24i2.19485

Larico, P y Ohoa A. (2021). Aplicaciéon del Ciclo Deming para mejorar la
productividad de la atencion al cliente en la empresa Corporacion Olivares, Lima
2021. Recuperado de https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/84384

ANTONIO MANAY, Vanessa, NUNEZ CRIBILLERO, Yessenia y GUTIERREZ
PESANTES, Elias, 2019. Aplicacion de ciclo Deming para la mejora de la
productividad en una empresa de transportes. Revista Cientifica E Pigmalion, vol.1,
no.2, pp.28-37. [fecha de Consulta 18 de Junio de 2023].Disponible en:
https://doi.org/10.51431/epigmalion.v1i2.538 ISSN 2618-0006

Guerrero, C. y Torres, E. (2022). Aplicacion del Ciclo de Deming para mejorar la
calidad del producto en la empresa TRANSMAD S.A.C., Comas 2022. Recuperado
de https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/94253

Rojas, S. (2022). Aplicacion del ciclo Deming para mejorar la calidad de la atencion
en el restaurante caprichos, Trujillo 2022. Recuperado de
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/113970

Castellanos, I. (2018). EL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LOS PROCESOS DE UNA EMPRESA TEXTIL. Recuperado de
https://repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/962/Castellanos%?2
OMartel%2C%20Ilvan%20Alex.pdf?sequence=1&isAllowed=y

AHMAD, D., 2020. PDCA Cycle Method implementation in Industries: A Systematic

Literature Review. Indonesian Journal of Industrial Engineering & Management

58


https://doi.org/10.15381/idata.v24i2.19485
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/84384
https://doi.org/10.51431/epigmalion.v1i2.538%20ISSN%202618-0006
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/94253
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/113970
https://repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/962/Castellanos%20Martel%2C%20Ivan%20Alex.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upla.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12848/962/Castellanos%20Martel%2C%20Ivan%20Alex.pdf?sequence=1&isAllowed=y

[en linea], vol. 1, no. 3, pp. 157-166. Disponible en:
https://www.researchgate.net/publication/349440276 PDCA Cycle Method imple

mentation in Industries A Systematic Literature Review

Ahmad Mohd, Wan Wan, Seri Rahayu y llyana Abdullah (2018). Conceptual Framework of
Lean Ergonomics for Assembly Process: PDCA Approach. Journal of Engineering and
Science Research 2 (1): 51-62, 2018 e-ISSN:2289-7127

DOI:10.26666/rmp.jesr.2018.1.9

Jilcha, K., Kitaw, D. y Beshah, B. (2014) The Plan-Do-Check-Act Cycle of Value
Addition. Recuperado de
https://www.researchgate.net/publication/267943316_The Plan-Do-Check-

Act Cycle of Value Addition
DOI:10.4172/2169-0316.1000124

Deni A. Taufik y Humiras Hardi Purba (2020). PDCA Cycle Method implementation
in Industries: A Systematic Literature Review. IJIEM - Indonesian Journal of
Industrial Engineering and Management 1(3):157-166
DOI:10.22441/ijiem.v1i3.10244

59


https://www.researchgate.net/publication/349440276_PDCA_Cycle_Method_implementation_in_Industries_A_Systematic_Literature_Review
https://www.researchgate.net/publication/349440276_PDCA_Cycle_Method_implementation_in_Industries_A_Systematic_Literature_Review
https://www.researchgate.net/publication/267943316_The_Plan-Do-Check-Act_Cycle_of_Value_Addition
https://www.researchgate.net/publication/267943316_The_Plan-Do-Check-Act_Cycle_of_Value_Addition

ANEXOS



ANEXO 01: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

Variable

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Dimensiones

Indicadores

Escala

Ciclo de Deming

También conocido como ciclo
PHVA, y consiste en perseguir la
mejora continua dentro de
cualquier nivel jerarquico de una
organizacion, utilizando diversas
herramientas para ejecutar un
proyecto de proceso esbelto
(Gutierrez, H. 2010).

Es una herramienta de mejora
continua, basadas en 4 etapas:
planificar, hacer, verificar y actuar,
las cuales consisten en plantear
gué hacer, hacer lo que se planeé,
verificar como se esta llevando a
cabo el plan y si el resultado es
positivo, debe volverse un proceso
sistematico para mejorar
continuamente.

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

Optimizacién de
recursos

La optimizacion de
cada dia toma mayor
importancia en el &ambito
empresarial, es por ello que se
estudian los tiempos vy
movimientos desde el punto de
vista del esfuerzo humano y uso
de los insumos, ya que todo esto
impacta directamente en cuanto
a la productividad y eficiencia del
proceso productivo. (Cuevas, C.,
Gonzales, Y., Torres, M. y
Valladares, M., 2020).

recursos

La minimizacién de recursos es un
tema bastante amplio de abarcar,
por lo tanto, se tiene que hacer un
estudio completo sobre las
principales causantes del
problema y asi lograr reducir los
recursos en cuestion.

Materia Prima

Merma=corte_viruta
+mancha_oxido+co
dificacion_errada

Razén

Eficiencia

Separaciones=orige
n_operacional+orige
n material

Razén




ANEXO 02: REGISTROS DE MERMA EN AREA DE ENVASES




ANEXO 03: REGISTROS DE MERMA EN AREA DE ENVASES




ANEXO 04:
DISTRIBUCION
DE LOS
ENVASES
LISTOS PARA
LLENADO



ANEXO 05: ACTA DE REUNION

ACTA DE REUMNION: Via telefénica

Fecha: 24 de junio
Hora: 09:10 am
Reunion convocada por: Reina Bernaocla

Coordinaciones realizadas con Superintendente de Operaciones,
Supervisor de area en estudio y operadar encargado de la linea

En la presente reunion se aproba la aplicacion del Ciclo de Deming v las
acciones correctivas y preventivas que el estudio traiga consigo, con ayuda
del operario a cargo de la linea, ya que este se encargara de facilitar la
informacion de registros para la mejora del drea en estudio

Autora de

; . Operario Encargado
InvestigEacion

de apoyo




ANEXO 06: CORREOS RECIBIDOS CON DATA DE SEPARACIONES

De: Supervisor Linea de Cabezales Pl |
Enviado el: jueves, 21 de setiembre de 2023 07: 07

Para: L.Com.pe>;

EWE (C

<norr o]

<oma

CC: Supervisor uinea ae LaDEZAIES FI. | oioiie — o, smmreoeo e e >

Asunto: RE: CALPRI: SEPARACION CONDENSERIA TALL S POR CORTE DE VIRUTA

Hugo:

El avance de |a revision.
REVISION DE ENVASES CND
Recuperado OK
Corte por viruta

Manchados con oxido

Erroren la

codificacion

Pendiente por revisar 2,304 |10%

TOTAL 22,877




ANEXO 06: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Fecha de

N° Actividades Inicio Fecha de Fin | Abr | May | Jun | Jul | Agt | Set | Oct | Nov | Dic
1 | Elaboracién del proyecto 07/04/2023 | 25/07/2023
2 | Formulacién del titulo de investigacion 07/04/2023 | 11/04/2023

3 | Formulacién del problema, hipétesis, justificacién y objetivos | 20/04/2023 | 24/04/2023

4 | Elaboracién de antecedentes y marco tedrico 27/04/2023 | 01/05/2023

5 | Elaboracion del disefio metodoldgico 04/05/2023 | 29/05/2023

8 | Revisién y validacion del instrumento 09/06/2023 | 14/06/2023

9 | Elaboracion de Aspectos Administrativos 15/06/2023 | 20/06/2023

10 | Presentacion del proyecto al jurado (observacion y revision) | 22/06/2023 | 27/06/2023

11 | Levantamiento de las observaciones del jurado 29/06/2023 | 04/07/2023

12 | Revision de las observaciones levantadas por el jurado 06/07/2023 | 11/07/2023

13 | Sustentacion del proyecto de investigacion 13/07/2023 | 25/07/2023

14 | Desarrollo del proyecto de investigacion 27/07/2023 | 19/12/2023
15 | Aplicacion del Pre test del proyecto de investigacion 08/07/2023 | 08/08/2023

16 | Aplicacion del Post test del proyecto de investigacion 05/10/2023 | 19/10/2023

17 | Andlisis de los resultados obtenidos 20/10/2023 | 30/10/2023

18 | Preparacion de la discusion de los resultados 02/11/2023 | 07/11/2023

19 | Conclusiones y recomendaciones 09/11/2023 | 14/11/2023

20 | Presentacidn del proyecto al jurado (observacion y revisiéon) | 16/11/2023 | 20/11/2023

21 | Levantamiento de las observaciones del jurado 23/11/2023 | 28/11/2023

22 | Revision de las observaciones levantadas por el jurado 30/11/2023 | 05/12/2023

23 | Sustentacion final de tesis 07/12/2023 | 19/12/2023
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