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RESUMEN 

La baja productividad a nivel internacional es una preocupación global, afecta 

diversos sectores y países, incluyendo a Perú, donde la falta de inversiones en 

tecnología y capacitación laboral contribuye a la problemática. A pesar de que el 

43% de las empresas peruanas invierte en aumentar la productividad, un 57% no 

reconoce estos esfuerzos como beneficiosos. Se propone el "Ciclo Deming" como 

solución, especialmente en el caso de MASITO, una empresa peruana que ha 

experimentado una disminución del 10% en productividad en los últimos dos años, 

específicamente en el área de sellado. La implementación del Ciclo Deming en 

MASITO se evaluó mediante un diseño cuasi experimental. Los resultados 

muestran mejoras estadísticamente significativas en eficiencia, eficacia y 

productividad después de la intervención. En términos de eficiencia, la mejora fue 

del 6%, llevando la eficiencia promedio del 75% al 81%. La eficacia aumentó del 

78% al 90%, una mejora del 12%, y la productividad pasó del 59% al 73%, un 

aumento de 14 puntos porcentuales. Estos resultados respaldan la hipótesis de que 

el Ciclo Deming contribuyó positivamente a la eficiencia operativa en el área de 

sellado de MASITO.  

Palabras clave: Deming, Productividad, eficiencia, eficacia, sellado. 
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Abstract 

Low productivity internationally, a global concern, affects various sectors and 

countries, including Peru, where the lack of investments in technology and job 

training contributes to the problem. Although 43% of Peruvian companies invest in 

increasing productivity, 57% do not recognize these efforts as beneficial. The 

"Deming Cycle" is proposed as a solution, especially in the case of MASITO, a 

Peruvian company that has experienced a 10% decrease in productivity in the last 

two years, specifically in the sealing area. The implementation of the Deming Cycle 

in MASITO was evaluated using a quasi-experimental design. The results show 

statistically significant improvements in efficiency, effectiveness, and productivity 

after the intervention. In terms of efficiency, the improvement was 6%, taking the 

average efficiency from 75% to 81%. Efficiency increased from 78% to 90%, an 

improvement of 12%, and productivity increased from 59% to 73%, an increase of 

14 percentage points. These results support the hypothesis that the Deming Cycle 

positively contributed to operational efficiency in the sealing area of MASITO. The 

successful implementation of this approach suggests its usefulness in addressing 

production problems and improving the economic sustainability of the company. 

Keywords: Deming, Productivity, Efficiency, Effectiveness, Sealing. 
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I. INTRODUCCIÓN

Los desafíos de la baja productividad a nivel internacional es una preocupación 

global que afecta a múltiples sectores económicos y países. Según el informe de la 

Organización para la Cooperación y el Desarrollo Económicos (OCDE, 2021), la 

productividad ha mostrado un estancamiento en las últimas décadas en muchas 

economías desarrolladas, lo que se llevó a un crecimiento económico más lento. 

Además, el Banco Mundial (2020) señala que la productividad a nivel global ha 

experimentado una desaceleración desde la crisis financiera de 2008, con un 

crecimiento promedio anual del 1% en lugar del 2% previo a la crisis.  

A nivel nacional, esta problemática también es evidente en Perú. Según el Instituto 

Nacional de Estadística e Informática (INEI, 2021), la productividad en el país ha 

mostrado un crecimiento moderado en los últimos años, pero continúa siendo 

inferior al promedio de otras regiones. La falta de inversiones en tecnología, 

educación y capacitación son algunas de las variables que contribuyen a esta 

situación. Por otro lado, estos costos experimentan un incremento promedio del 

20% (Instituto Nacional de Estadística e Informática, 2021). Esto ejerce una presión 

adicional sobre la mejora de productividad en el sector.  

Figura 1.  Comparativa de productividad del Perú en América 

Fuente: Diario gestión 
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Perú, según la Figura 1, se sitúa por debajo del promedio en productividad en 

comparación con otros países latinoamericanos, lo que refleja una reducción en la 

eficiencia y eficacia durante su proceso de producción. Estos desafíos afectan las 

empresas tanto a nivel local como internacional. En el contexto del plástico, Lima 

lidera a nivel departamental con un 81,3% de industrias enfocadas a la fabricación 

de productos de plástico (Figura 2), seguida por Callao con un 3,2% y Arequipa con 

un 3,1%. Sin embargo, la mejora en eficiencia y eficacia es esencial para 

mantenerse en el mercado (INEI 2022). 

Figura 2. Consumo de plásticos en Perú. 

Fuente: Ministerio del ambiente 

Es relevante destacar que el 43% de las empresas peruanas opta por invierte en 

temas relacionadas a incrementar la productividad. (Ernesto Velarde, 

Trabajando.com Perú, 2023) A pesar de estos esfuerzos, un 57% aún no reconoce 

esta inversión como un beneficio valioso, considerando un gasto innecesario. 

Sorprendentemente, el 95% de los peruanos expresan su deseo de contar con 

herramientas para impulsar su productividad. La inversión en eficiencia y eficacia 

resulta crucial para el incremento económico del país y la competitividad de las 

industrias a nivel global (Andina, 2023). 

Además, se ha experimentado una reducción en la eficiencia y eficacia durante la 

producción, lo que se ha traducido en insatisfacción por parte de los clientes y, en 

algunos casos, en la pérdida de contratos comerciales valiosos (Kunakov et al., 
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2021). Esta disminución en la calidad y la eficiencia durante los procesos de 

producción ha generado preocupaciones, tanto en el ámbito empresarial como en 

las sociedades locales que dependen de estas empresas como fuentes de empleo 

(Encarnación, 2020). 

Figura 3. Situación de variable dependiente en MASITO. 

Fuente: Elaboración Propia 

A nivel local, Masito se enfrenta un desafío importante en cuanto a su productividad, 

ya que se verifica una disminución del 10% durante los dos últimos años, 

peculiarmente en el área de sellado. Durante la primera mitad del año actual, la 

empresa no logra superar el 80% de los indicadores de productividad, por lo cual, 

como se visualiza en la tabla no logra superar el 60%. 

Tabla 1. Indicadores primer trimestre 2023 

U. 
Producidad 

U. 
Progamadas 

Capacidad 
de P. 

Eficiencia Eficacia Productividad 

FEBRERO 1040 1371 1800 76% 76% 58% 

MARZO 1076 1431 1800 75% 80% 60% 

ABRIL 1047 1399 1800 75% 78% 58% 

Fuente: Elaboración propia 

Cabe indicar que la productividad es calculada en función a las unidades 

producidas tal y como se muestra en la por dicha área, cuyas causas se pueden 

apreciar en el diagrama de Ishikawa 

78% 77%

75% 74%
77%

76% 76%

80% 79% 77%

59% 58% 60% 58% 59%

50%

60%

70%

80%

90%

Ene Feb Mar Abr May

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
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Figura 4. Diagrama Ishikawa. Posibles causas de baja productividad 

Fuente: Elaboración Propia 

Según se evidencia existen diversas causas adheridas a una raíz más directa, para 

evaluar dichas causas se procedió a realizar una matriz de Vester con el fin de 

identificar la prevalencia entre estas.

Material Máquina Método

Mano de Obra Medio Medida

Calidad de las materias 
primas.

Problemas de suministro 
de materiales.

Desperdicio de 
material.

Mantenimiento de 
equipos y maquinaria.

Obsolescencia de 
tecnología.

Fallos en equipos.

Estándares de procesos 
y procedimientos.

Estándares de procesos y 
procedimientos.

Falta de documentación 
de procesos..

Capacitación y 
desarrollo del personal..

Rotación de empleados.

Motivación y compromiso 
del personal.

Factores ambientales y 
de seguridad.

Cumplimiento de normativas 
medioambientales..

Recursos naturales 
disponibles.

Indicadores de rendimiento 
y control de calidad.

Indicadores de rendimiento y 
control de calidad.

Sistemas de medición y 
control.
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Tabla 2. Matriz de Vester Problemas en Masito 

Causas COD C01 C02 C03 C04 C05 C06 C07 C08 C09 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 C17 C18 
Total 

Activo 

Calidad de las materias primas. C01 1 0 2 3 3 1 0 3 3 2 2 0 1 2 2 0 1 26 

Problemas de suministro de 

materiales. 
C02 2 2 1 0 1 1 1 0 1 2 3 1 1 1 3 2 3 25 

Desperdicio de material. C03 0 2 2 2 1 1 1 3 2 1 3 3 3 0 2 0 1 27 

Mantenimiento de equipos y 

maquinaria. 
C04 0 1 3 0 2 0 3 1 0 2 0 3 2 2 3 0 0 22 

Obsolescencia de tecnología. C05 3 2 3 0 1 2 2 3 3 2 2 2 0 2 3 1 1 32 

Fallos en equipos. C06 1 0 3 3 0 1 3 3 3 1 3 1 0 3 3 2 3 33 

Estándares de procesos y 

procedimientos. 
C07 0 0 2 1 0 1 1 2 2 3 1 1 0 2 3 2 2 23 

Ineficiencias en los métodos de 

trabajo. 
C08 3 2 0 3 0 3 2 0 3 3 1 1 2 2 3 1 0 29 

Falta de documentación de 

procesos. 
C09 3 3 0 1 2 0 2 2 1 2 0 1 2 0 3 3 2 27 

Capacitación y desarrollo del 

personal. 
C10 2 0 2 0 1 3 2 2 0 2 2 2 1 2 1 2 0 24 

Rotación de empleados. C11 1 3 0 2 1 3 0 3 1 2 3 0 3 1 2 0 0 25 

Motivación y compromiso del 

personal. 
C12 3 2 1 0 1 1 1 2 2 1 3 2 2 1 2 0 3 27 

Factores ambientales y de 

seguridad. 
C13 1 2 2 3 1 3 3 3 3 3 3 2 3 1 1 3 1 38 

Cumplimiento de normativas 

medioambientales. 
C14 3 0 0 0 1 1 3 1 1 0 1 3 3 1 3 1 3 25 

Recursos naturales disponibles. C15 3 1 2 1 1 3 3 0 0 0 2 1 2 1 2 3 2 27 

Indicadores de rendimiento y 

control de calidad. 
C16 0 3 1 3 0 0 2 1 0 3 3 3 3 3 0 0 3 28 

Retroalimentación en tiempo real. C17 3 0 0 1 0 2 0 3 3 2 2 2 1 3 3 3 0 28 

Sistemas de medición y control. C18 1 2 1 0 1 3 0 3 3 3 1 3 3 3 2 1 3 33 

Total 

Pasivo 
29 24 22 23 14 31 24 31 28 32 35 34 29 30 25 40 23 25 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 3. Frecuencias de causas identificadas 

COD Causas Puntaje F f% F% 

C13 Factores ambientales y de seguridad. 38 38 7.62% 7.62% 

C06 Fallos en equipos. 33 71 6.61% 14.23% 

C18 Sistemas de medición y control. 33 104 6.61% 20.84% 

C05 Obsolescencia de tecnología. 32 136 6.41% 27.25% 

C08 Ineficiencias en los métodos de trabajo. 29 165 5.81% 33.07% 

C16 Indicadores de rendimiento y control de calidad. 28 193 5.61% 38.68% 

C17 Retroalimentación en tiempo real. 28 221 5.61% 44.29% 

C03 Desperdicio de material. 27 248 5.41% 49.70% 

C09 Falta de documentación de procesos. 27 275 5.41% 55.11% 

C12 Motivación y compromiso del personal. 27 302 5.41% 60.52% 

C15 Recursos naturales disponibles. 27 329 5.41% 65.93% 

C01 Calidad de las materias primas. 26 355 5.21% 71.14% 

C02 Problemas de suministro de materiales. 25 380 5.01% 76.15% 

C11 Rotación de empleados. 25 405 5.01% 81.16% 

C14 Cumplimiento de normativas medioambientales. 25 430 5.01% 86.17% 

C10 Capacitación y desarrollo del personal. 24 454 4.81% 90.98% 

C07 Estándares de procesos y procedimientos. 23 477 4.61% 95.59% 

C04 Mantenimiento de equipos y maquinaria. 22 499 4.41% 100.00% 

Total 499 100.00% 

Fuente: Elaboración propia 

Figura 5. Diagrama Pareto 

Fuente: Elaboración propia 
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Se observa en el diagrama la prevalencia de los factores 

Para abordar esta situación, es imperativo que la empresa realice inversiones en 

tecnología de vanguardia y brinde capacitación a su personal. Esta problemática es 

común en numerosas organizaciones peruanas y se ha convertido en un aspecto 

crítico para mantener la competitividad en el mercado. En este contexto, el "Ciclo 

Deming" (PDCA) se presenta como una herramienta prometedora para abordar 

estos desafíos y mejorar la eficiencia operativa de Masito. (Millones et al., 2023) 

Este ciclo es ampliamente reconocido en la gestión de calidad y proporciona un 

marco estructurado para la mejora continua de los procesos. Su implementación no 

solo redundará en la optimización de la producción y la reducción de costos, sino 

que también mejorará la satisfacción del cliente y contribuirá a la estabilidad laboral 

en las comunidades locales (Zamalloa et al., 2022). 

Por lo anterior mencionado se presenta las siguientes interrogantes a modo de 

pregunta general, ¿De qué manera el ciclo Deming mejorara la productividad en el 

área de sellado la empresa MASITO, Lima, 2023?; y como específicas, ¿De qué 

manera el ciclo Deming mejorara la eficiencia en el área de sellado de la empresa 

MASITO, Lima, 2023? y ¿De qué manera el ciclo Deming mejorara la eficacia en el 

área de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023? 

La justificación de esta investigación se basa en la necesidad de abordar los 

problemas que han afectado la producción de la empresa MASITO en Lima. Según 

Suárez Vásquez y Zeña Ramos, 2022 Estos problemas, como el aumento de los 

costos, los retrasos en la entrega y la disminución de la eficiencia, representan una 

amenaza para la sostenibilidad de la empresa y los empleos locales. 

La elección del Ciclo Deming como enfoque para resolver estos problemas se 

justifica por su efectividad demostrada en la gestión de la calidad y la mejora de los 

procesos. Al aplicar este enfoque específicamente en MASITO, se busca evaluar 

su utilidad y viabilidad para abordar de manera sistemática y eficiente los desafíos 

de producción. 

Además, se pretende proporcionar recomendaciones concretas que beneficien 

tanto a la empresa como a la comunidad local. (Cai et al., 2022) La metodología 
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utilizada se basa en un enfoque estructurado y probado que demuestra un éxito en 

la mejora continua de procesos y la optimización de la eficiencia operativa. En 

términos económicos, esta investigación se justifica por la necesidad de optimizar 

la eficiencia y reducir los costos de producción en MASITO. Para (Antonio Manay 

et al., 2019) La disminución de la productividad y el aumento de los costos 

representan un riesgo financiero importante para la empresa. La implementación 

del Ciclo Deming tiene como objetivo mejorar la eficiencia de los procesos de 

producción, lo que puede conducir a una reducción de los costos operativos y, en 

última instancia, a una mayor rentabilidad a largo plazo. 

Se plantea como objetivo general “Determinar como el ciclo Deming mejora la 

productividad en el área de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” y los 

objetivos específicos “Demostrar como el ciclo Deming mejora la eficiencia en el 

área de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” y “Demostrar como el ciclo 

Deming mejora la eficacia en el área de sellado de la empresa MASITO, Lima, 

2023”. Y como hipótesis general “El ciclo Deming mejora la productividad de área 

de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” y como específicas a “El ciclo 

Deming mejora la eficiencia de área de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” 

y “El ciclo Deming mejora la eficacia de área de sellado de la empresa MASITO, 

Lima, 2023”. 
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II. MARCO TEÓRICO

A continuación, se presentan diversos estudios del ámbito internacional a modo de 

antecedentes resaltan la relevancia y efectividad de la mejora continua en diversas 

industrias, respaldando sus hallazgos con datos numéricos y subrayando la 

importancia de la integración de tecnologías, enfoques centrados en el ser humano 

y metodologías sistemáticas para lograr ventajas y aumentar la productividad. 

En el estudio de Momeni y Ni (2021), titulado "Quality and Productivity Relationship: 

Insights from Machining" el objetivo es explorar la relación entre calidad y 

productividad en el mecanizado industrial. Se midió la productividad mediante la 

velocidad de corte y la calidad mediante la temperatura de la pieza en el proceso 

de mecanizado. Los resultados revelaron que la productividad puede mejorar a 

medida que aumenta la calidad en el mecanizado, específicamente, se observó que 

la temperatura de la pieza puede disminuir a velocidades de corte más altas, y esta 

relación es más pronunciada antes del pico que después. Estos hallazgos desafían 

la creencia común de que mejorar la calidad comprometería la productividad en el 

mecanizado. Este estudio aporta un cambio de mentalidad útil en la fabricación 

industrial, especialmente durante el tiempo de pandemia de la COVID-19, donde la 

mejora de la calidad puede impulsar la productividad en lugar de comprometerla. 

En otro enfoque de mejora continua, Lozovaya et al, (2023) En el artículo 

"Enhancing Business Process Management in Small Agribusiness Enterprises" el 

objetivo es generalizar enfoques para crear mapas de procesos empresariales en 

agroindustrias y explorar la formación de un modelo estructural-ramal para 

visualizar etapas y actividades de producción. La metodología empleó análisis, 

síntesis, métodos abstracto-lógicos, estadísticas y la metodología de toma de 

decisiones de E. Deming. Se utilizó un enfoque de mejora continua con la 

metodología PDCA para optimizar la gestión de procesos en agroindustrias. Como 

resultado, la formación de mapas de procesos empresariales por sectores y niveles 

de gestión permitió mejorar el control, eliminar duplicidades en la gestión y optimizar 

(20%) las conexiones en la estructura de gestión. Además, la aplicación de 

enfoques de mejora continua demostró un aumento en la productividad y la 

eficiencia. 
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En el contexto de la industria de fundición sudafricana, Nyakala et al., (2023) con el 

estudio "A Dynamic Approach to Enhancing Productivity in South African Foundry 

Industry" investigaron maneras de como incrementar la productividad en la industria 

sudafricana de fundición. Se utilizó un enfoque cuantitativo con encuestas y análisis 

estadísticos. Los resultados identificaron factores relacionados con la gestión, el 

liderazgo, la maquinaria y la mano de obra que influyen en la productividad en la 

fundición. El estudio propuso un marco de productividad basado en el pensamiento 

ajustado, herramientas de fabricación y el ciclo Deming. Como resultado de las 

implementaciones propuestas, la productividad aumentó en un 15% en un período 

de seis meses. Sentando base para la utilización de esta metodología 

En el ámbito empresarial cada vez más tecnológico, Silva, Borges y Magano (2022) 

en "Quality Control 4.0: Enhancing Quality Performance and Employee 

Engagement" se combinaron tecnologías inteligentes con el factor humano para 

mejorar la productividad y el control de calidad. La metodología incluyó un enfoque 

cualitativo con un estudio de caso en CPMG Grupo PSA. Se implementaron 

proyectos de tecnologías de la información siguiendo la metodología PDCA de 

Deming. Los resultados destacaron la importancia de priorizar problemas de 

calidad, construir equipos multidisciplinarios y adoptar enfoques de mejora 

continua.Demostró que la implementación de tecnologías de información y una 

perspectiva centrada en el ser humano condujeron a una reducción del 25% en 

tiempos de inactividad y una mejora del 18% en la productividad de la línea de 

producción. La investigación enfatizó la importancia de la perspectiva centrada en 

el ser humano y la facilidad de uso en la implementación de soluciones tecnológicas 

En la industria automotriz, Dinesh et al., (2022) con el artículo "CED Productivity 

Improvement through Conveyor Jig Density Optimization" de se enfocó en mejorar 

la productividad en la línea de pintura por electrodeposición catódica en la industria 

automotriz mediante la optimización de las plantillas. La modificación de las 

plantillas y los patrones de carga resultó en un aumento significativo de la 

productividad, pasando de 110 unidades por turno a 141 unidades por turno. Sus 

resultados mostraron que la optimización de la densidad de las plantillas condujo a 

un aumento del 25% en la capacidad de producción, pasando de 110 unidades a 



11 

141 unidades por turno. El aporte de esta investigación es a nivel metodológico por 

la utilización de plantillas optimizadas que resultaron en mejora de producción. 

Por último, González, et al., (2020) en "Continuous Improvement in a Mexican 

Company: A Deming Cycle Study" de S. M. González, C. V. C. de León, I. M. 

Espinoza y E. B. G. Gracida, se analizaron los resultados del Ciclo Deming de 

Mejora Continua en el área de inventarios de una planta de almacenamiento y 

distribución de gas L.P. en México. La aplicación de la Mejora Continua según el 

ciclo Deming potenció significativamente el rendimiento del área de inventarios, 

pasando de 2.64% en 2016 a 4.04% en 2018, lo que sugiere su aplicabilidad en 

otras plantas y negocios. 

Continuando con los antecedentes se presentan estudios realizados al nivel 

nacional que demuestran que la implementación del Ciclo de Deming y enfoques 

de mejora continua tienen un impacto positivo en la productividad en diversas 

industrias, mejorando la eficiencia y la eficacia en la búsqueda de mejoras 

significativas. 

En el contexto de la industria alimentaria peruana, específicamente en el sector de 

panaderías, Zamalloa-Menacho et al. (2022) con su estudio titulado Mejora 

Continua en la Productividad de PYMEs de la Industria Alimentaria en Perú, 

abordan el desafío de mejorar la productividad en pequeñas y medianas empresas 

(PYMEs). A pesar de que la demanda de pan es alta en Perú, muchas PYMEs 

panificadoras enfrentan dificultades debido a procesos ineficientes. En este estudio, 

se propone un Modelo Lean-Deming que incorpora herramientas como Poka Yoke, 

Estandarización del Trabajo, 5S y el Ciclo Deming para optimizar la producción de 

pan francés en una PYME panificadora de Lima. Utilizando simulación a través del 

Software Arena, lograron una disminución del 10.34% en los tiempos de búsqueda 

de herramientas y un aumento significativo del 23.91% en la productividad de la 

mano de obra, mejorando así la productividad general del proceso. 

Por otro lado, Rivas y Espaniyer (2023) en la investigación que lleva por título 

“Implementación del Ciclo Deming para Mejorar la Productividad del Área de 

Producción de la Empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023” se 
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enfocan en la implementación del Ciclo Deming para mejorar la productividad en el 

área de producción de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C. en Lima, 

2023. A través de un diseño experimental pre-post prueba, demostraron que la 

eficiencia de producción mejoró del 88% al 91%, la eficacia del 90% al 93% y la 

productividad del 79% al 85% después de la implementación. Además, se destacan 

los beneficios económicos, como un VAN de S/. 12,132.76 soles, una TIR del 98% 

y un C/B de S/. 5.34 soles. 

En otro estudio, Coronado Blanco y Vasquez Leiva (2022) Aplicación del ciclo de 

Deming para incrementar la productividad en la empresa Pervometal Engineers S. 

R. L en la Universidad Privada del Norte se enfocan en el ciclo de Deming para

aumentar la productividad en la empresa Pervometal Engineers S.R.L en 

Cajamarca. La falta de conocimiento en mejoras continuas había llevado a una 

disminución en la productividad. Su investigación aplicó el Planificar, Hacer, 

Verificar y Actuar, junto con herramientas como Toma de tiempos, diagrama de 

Ishikawa y las 5S. Los resultados muestran mejoras significativas, con un aumento 

del 28.24% en la productividad y una redistribución efectiva de la planta. 

En un contexto diferente, Rojas y Luis (2021) con la investigación Aplicación del 

ciclo deming para mejorar la productividad del proceso de la flotación Bulk en la 

empresa Alpamarca, Junín 2021. investigaron el ciclo Deming para mejorar la 

productividad en el proceso de Flotación Bulk en la Empresa Alpamarca, Junín, en 

2021. A través de la metodología del Ciclo Deming y pruebas de laboratorio, 

lograron incrementar el Factor Metalúrgico de la plata, con una recuperación del 

7.21%, mejorando así la productividad. 

Finalmente, Santiago y Andres (2019) con su tesis Aplicación del ciclo de Deming 

para mejorar el proceso de emisión y aumentar la productividad en el manejo de 

pólizas web vehicular de la empresa Rímac Seguros y Reaseguros SA - San Isidro 

se centraron en la implementación del Ciclo de Deming para mejorar el proceso de 

emisión y aumentar la productividad en el manejo de pólizas web vehiculares de la 

empresa Rímac Seguros y Reaseguros SA en San Isidro. La falta de coordinación, 

problemas con el sistema y la capacitación insuficiente afectaban la productividad. 
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El Ciclo de Deming permitió mejorar la productividad y la planificación de procesos, 

logrando resultados positivos. 

Con respecto a las referencias teóricas a continuación se mencionaron las 

correspondientes con la investigación 

Enfoque basado en datos y análisis: En el marco teórico de la mejora continua en 

la industria, el Ciclo de Deming se destaca por su enfoque basado en datos y 

análisis. (Makwana et al., 2023) Este enfoque se basa en la recopilación sistemática 

de datos relevantes para evaluar y comprender el rendimiento actual de los 

procesos. (Tanash et al., 2022) La teoría detrás de este concepto sostiene que la 

toma de decisiones informada por datos conduce a mejoras más efectivas y 

sostenibles. Se utiliza un conjunto de herramientas analíticas modernas, como el 

análisis de tendencias, la minería de datos y la inteligencia artificial, para identificar 

patrones ocultos y áreas de mejora. (Rosa et al., 2017) Este enfoque garantiza que 

las decisiones se tomen de manera objetiva y basada en evidencia, lo que conduce 

a una mejora continua más efectiva. (Encarnación, 2020) en otras palabras, el Ciclo 

de Deming es un modelo de mejora continua que se destaca por su enfoque en la 

recopilación sistemática de datos relevantes para tomar decisiones informadas y 

basadas en evidencia, lo que conduce a mejoras efectivas y sostenibles en los 

procesos. 

(González et al., 2020) menciona el modelo contemporáneo, el Ciclo de Deming se 

ve enriquecido por la integración de la innovación y la agilidad. La teoría sugiere 

que la mejora continua no se limita a la optimización de procesos existentes, sino 

que también involucra la búsqueda constante de nuevas formas de hacer las cosas. 

(Makwana & Patange, 2021) Esto implica la adopción de tecnologías emergentes, 

la exploración de enfoques de producción más sostenibles y la capacidad de 

adaptación rápida a los cambios del mercado. La teoría detrás de este concepto 

sostiene que las organizaciones que combinan la mejora incremental con la 

innovación disruptiva están mejor preparadas para prosperar en un entorno 

empresarial en constante evolución. En otras palabras, (Cuadros-Luyo et al., 2022) 

El Ciclo de Deming es la mejora continua con la innovación y la agilidad, lo que 
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implica la búsqueda constante de nuevas formas de hacer las cosas, la adopción 

de tecnologías emergentes y la adaptación rápida a los cambios del mercado. 

Desde una perspectiva teórica, (Ghatorha et al., 2022) se entiende que la mejora 

continua en la industria no es responsabilidad exclusiva de un departamento o 

grupo de expertos, sino un esfuerzo que abarca a toda la organización. La teoría 

resalta la importancia de cultivar una cultura organizacional que promueva la 

colaboración y la participación activa de todos los empleados en el proceso de 

mejora continua. (Bottani et al., 2022) Esta cultura fomenta la generación de ideas, 

la resolución conjunta de problemas y el compromiso de los empleados con los 

objetivos de mejora. La teoría respalda la noción de que una cultura de colaboración 

fortalece no solo la calidad de los procesos, sino también la moral de los empleados 

y su identificación con el éxito de la organización (Lerche et al., 2022). el Ciclo de 

Deming promueve es una cultura organizacional que fomenta la colaboración y la 

participación de todos los empleados en el proceso de mejora continua, lo que 

fortalece la calidad de los procesos y la identificación de los empleados con el éxito 

de la organización. 

Lerche et al. (2020) En la etapa Planificar, se establecen los objetivos y metas, se 

recopila la información necesaria, se identifican las áreas de mejora y se desarrolla 

un plan detallado para abordar los problemas identificados. La fase de planificación 

sienta las bases para el éxito del ciclo de Deming al proporcionar una dirección 

clara y definir las acciones específicas a seguir para lograr la mejora. 

Lerche et al. (2020) La fase de "Hacer" implica la ejecución de las acciones 

planificadas en el proceso de producción. Esto implica la implementación de 

cambios, la introducción de nuevas prácticas o tecnologías, y la asignación de 

recursos para llevar a cabo el plan de mejora. Florian et al. (2022) En esta etapa, 

se traduce la planificación en acciones concretas, lo que puede incluir la 

optimización de flujos de trabajo, la capacitación del personal o la adopción de 

nuevas herramientas. 

Lerche et al. (2020) Después de implementar las acciones de mejora en la 

producción, se realiza una evaluación exhaustiva de los resultados obtenidos en la 
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fase de "Verificar". Se recopilan datos y métricas pertinentes para evaluar el 

impacto de los cambios. Los resultados se comparan con los indicadores antes de 

implementar las mejoras. Florian et al. (2022) Si los resultados no satisfacen las 

expectativas o no cumplen con los objetivos, se considera que se debe cambiar el 

enfoque. 

Lerche et al. (2020) Durante la fase "Actuar", se toman decisiones en función de los 

resultados y la evaluación de datos. Se registran los resultados y se considera la 

posibilidad de extender las prácticas exitosas a otras áreas de producción si se 

realizan mejoras significativas y se alcanzan los objetivos establecidos. Florian et 

al. (2022) Se revisa y ajusta el plan de acción si es necesario para abordar cualquier 

aspecto que requiera mejoras adicionales en el proceso de producción. 

La productividad se refiere a la eficiencia con la que se utiliza la mano de obra en 

la producción de bienes o servicios. Se mide típicamente como la producción total 

dividida por la cantidad de horas de trabajo o el costo laboral. Mejorar la 

productividad laboral implica aumentar la producción con el mismo nivel de mano 

de obra o reducir la mano de obra necesaria para producir la misma cantidad (Silva 

et al., 2022).  

(Lerche et al., 2020) amplía la idea de productividad más allá de la mano de obra e 

incluye otros recursos como materias primas, energía y capital. Se trata de utilizar 

eficientemente todos los recursos disponibles en el proceso de producción. Por 

ejemplo, reducir el desperdicio de materiales o energía puede mejorar 

significativamente la productividad de los recursos. 

Por otro lado, Villafuerte et al., (2020) Productividad es un indicador más amplio 

que evalúa la eficiencia con la que se combinan y utilizan todos los factores de 

producción, incluyendo trabajo, capital, tecnología y recursos naturales. Es una 

medida integral de la eficiencia y se utiliza para evaluar la mejora en la productividad 

de una economía o una industria en su conjunto. El aumento de la PTF suele ser 

un objetivo importante para fomentar el crecimiento económico sostenible. 

La eficiencia en la producción, en la era moderna de la manufactura, se refiere a la 

capacidad de una organización para utilizar de manera óptima sus recursos, 
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tecnologías y procesos para minimizar el desperdicio y los costos mientras se 

maximiza la productividad y la calidad (Lerche et al., 2020). Se trata de lograr una 

producción sin interrupciones, optimizando los flujos de trabajo, reduciendo al 

mínimo los tiempos de inactividad y manteniendo una cadena de suministro 

eficiente. La eficiencia se basa en el uso de herramientas avanzadas como la 

automatización, la inteligencia artificial y el análisis de datos para tomar decisiones 

informadas y mejorar continuamente los procesos de producción (Silva et al., 2022). 

Villafuerte et al, (2020) En la producción moderna, la eficacia se relaciona con la 

capacidad de una organización para cumplir con sus objetivos y metas de manera 

efectiva, centrándose en la satisfacción del cliente y la entrega oportuna de 

productos de alta calidad. Implica la alineación precisa de los procesos de 

producción con las necesidades del mercado y la capacidad de adaptarse 

rápidamente a los cambios en la demanda y la tecnología. La eficacia en la 

producción se logra mediante la implementación de sistemas de gestión de calidad, 

la adopción de metodologías ágiles y la inversión en tecnologías avanzadas que 

permitan la flexibilidad y la personalización de los productos para satisfacer las 

demandas cambiantes de los clientes. 
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III. METODOLOGÍA

3.1 Tipo y diseño de investigación 

3.1.1 Tipo de investigación 

En presente proyecto, se ejecutó con una investigación aplicada que empleará 

métodos existentes para verificar y recopilar información relevante. El objetivo es 

obtener datos precisos que ayude al desarrollo de la investigación, que se enfocará 

en la implementación del Ciclo Deming con el propósito de mejorar la productividad 

en el área de sellado de la empresa Masito en 2023. 

Según Pereyra (2020), la investigación aplicada se orienta a la resolución de 

problemas prácticos en áreas como el mercado, la industria o los servicios, 

utilizando la investigación como herramienta para proporcionar respuestas 

concretas a preguntas específicas. 

Enfoque de investigación: 

El enfoque de la presente investigación es cuantitativo, donde se utiliza métodos 

estadísticos para el análisis de datos. Asimismo, según Hernández (2020) propone 

que los procedimientos cuantitativos emplean diversas maneras para responder las 

interrogantes de los estudios a realizar y probar las hipótesis planteadas entre ellos 

tenemos: el análisis de datos y la recopilación, donde son ejecutadas por 

mediciones numéricas, conteos y, a menudo, el uso de estadísticas para identificar 

la distribución o patrones de comportamiento de la población (paramétricas y no 

paramétricas). 

3.1.2 Diseño de investigación 

En este proyecto de investigación, se empleó un diseño preexperimental que se 

caracteriza por la falta de un grupo de control y la asignación no aleatoria de 

participantes a los grupos. Por otro lado, Hernández (2020) manifiesta que es el 

intentó de realizar un estudio experimental pero no se cuenta con los controles 

suficientes para lograr la validez interna. 
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Nivel de investigación: 

El nivel de la presente investigación es de nivel explicativo, ya que están enfocada 

en poder resolver las diferentes casuísticas, para explicar por qué ocurre un 

fenómeno y de qué manera sucede, o por qué dos o más variables se encuentran 

relacionadas. (Hernández, 2020, p. 31). 

3.2. Variables y operacionalización 

Variable Independiente: Ciclo de Deming 

Definición Conceptual: Se trata de un enfoque sistemático destinado a 

perfeccionar los procesos, productos y las condiciones laborales, y demanda la 

dedicación y la implicación tanto de los líderes como del personal en toda la 

organización (Socconini, 2019). 

Definición Operacional: El Ciclo de Deming se opera en esta investigación a razón 

del índice de cumplimiento de cada uno de sus pilares individualmente obteniendo 

un porcentaje que determina el nivel de cumplimiento (Nguyen et al., 2020). 

Dimensión 1: Planear 

La fase de planificación sienta las bases para el éxito del ciclo de Deming al 

proporcionar una dirección clara y definir las acciones específicas a seguir para 

lograr la mejora. (Florian, 2022, p.21). 

𝐼𝑃 =  
𝑃𝑅

𝑇𝑃
× 100 

• IP = Identificación de Problemas

• PR = Problemas más recurrentes

• TP =Totalidad de Problemas

Dimensión 2: Hacer 
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En esta etapa, se traduce la planificación en acciones concretas, lo que puede 

incluir la optimización de flujos de trabajo, la capacitación del personal o la adopción 

de nuevas herramientas. (Florian, 2022, p.23).  

𝐴𝑅 =  
𝐴𝐸

𝐴𝑃
× 100 

• AR = Actividades realizadas

• AE = Actividades Ejecutadas

• AP = Actividades Programadas

Dimensión 3: Verificar 

Si los resultados no satisfacen las expectativas o no cumplen con los objetivos, se 

considera que se debe cambiar el enfoque. (Florian, 2022, p.22).  

𝑃𝑅 =  
𝑃𝑆

𝑇𝑃𝑅
× 100 

• PR = Procesos Revisados

• PS = Proceso Satisfactorio

• TPT =Total de Procesos

Dimensión 4: Actuar 

Se revisa y ajusta el plan de acción si es necesario para abordar cualquier aspecto 

que requiera mejoras adicionales en el proceso de producción. (Florian, 2022, 

p.23).

𝐸 =  
𝑇𝐶

𝑇𝐸
× 100 

• E = Estandarización

• TC = Tareas cumplidas

• TE = Tareas estandarizadas

Variable Dependiente: Productividad 

Definición Conceptual: La productividad, de acuerdo con la Real Academia de la 

Lengua Española, representa la relación entre los productos generados y los 

recursos empleados, que incluyen materiales, energía, mano de obra, entre otros.  
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Definición Operacional: Se logra a través de la combinación de eficacia y 

eficiencia, representando la capacidad de obtener resultados positivos, como 

mayor producción, beneficios o ingresos, sin necesidad de incrementar los recursos 

utilizados. Los indicadores de productividad permiten evaluar la eficiente utilización 

de los recursos en empresas, industrias o países. 

Dimensión 1: Eficiencia 

La eficiencia se basa en el uso de herramientas avanzadas como la automatización, 

la inteligencia artificial y el análisis de datos para tomar decisiones informadas y 

mejorar continuamente los procesos de producción. (Silva, 2022, p.17). 

Índice de Producción Diaria = 
𝑈𝑃𝐷

𝑈𝑃
× 100

• UPD = Unidades producidas

• UP = Unidades programadas

• Escala de medición = Razón

Dimensión 2: Eficacia 

La eficacia en la producción se logra mediante la implementación de sistemas de 

gestión de calidad, la adopción de metodologías ágiles y la inversión en tecnologías 

avanzadas que permitan la flexibilidad y la personalización de los productos para 

satisfacer las demandas cambiantes de los clientes. (Villafuerte, 2020, p.11). 

Razón de Capacidad de producción = 
𝑈𝑃

𝐶𝑃
× 100 

• UP = Unidades programadas

• CP = Capacidad de producción

• Escala de medición = Razón

Ver (Anexo 1) 

3.3 Población, muestra y muestreo 

3.3.1 Población 
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La población de estudio para este proyecto abarca los registros correspondientes 

al periodo de enero a septiembre. Durante este lapso, se recopilaron datos de todos 

los registros disponibles que cumplían con los criterios de inclusión establecidos. 

La población consiste en los registros recopilados durante ese período de tiempo y 

que cumplen con los requisitos establecidos para la investigación. Estos registros 

representan una muestra de la población objetivo y se utilizaron para realizar el 

análisis y la evaluación en el estudio (Hernández y Mendoza, 2018). 

Criterios de inclusión: 

• Registros que abarcan el período desde el 30 de enero de 2023 hasta el 23

de septiembre de 2023.

• Registros que contienen la información relevante para el estudio en cuestión.

• Registros que cumplen con los estándares de calidad y fiabilidad requeridos

para el análisis.

Criterios de exclusión: 

• Registros que se encuentran fuera del rango de fechas establecido (30

de enero de 2023 a 23 de septiembre de 2023).

• Registros que presentan datos incompletos o inconsistentes que

dificultan su análisis y evaluación adecuados.

• Registros que no cumplen con los requisitos de calidad y fiabilidad

necesarios para garantizar la validez de los resultados.

3.3.2 Muestra 

Se relaciona al subgrupo de la población, teniendo en cuenta que los datos 

que se adquieren deben ser probabilísticos. Donde, la muestra se establece por 

medio del muestreo por conveniencia (Hernández y Mendoza, 2018).   La 

muestra en este caso corresponde a 96 registros para pre test y 96 registros 

para post test 
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3.3.3 Muestreo 

El muestreo implica seleccionar una parte del total de la muestra que 

represente de manera característica al conjunto, es decir, no se lleva a cabo un 

proceso de muestreo si la porción seleccionada no refleja adecuadamente a la 

población (VALDERRAMA, 2013, p.188). En situaciones en las que se trabaja 

con la totalidad de la población, no se aplican técnicas de muestreo. 

3.3.4 Unidad de Análisis 

Según Hernández (2020) manifiesta que es una estructura de categorías que 

le permite responder preguntas tanto prácticas como de investigación. Por lo cual, 

en esta investigación se obtiene unidades diarias de bolsas de plástico selladas. 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

Técnicas de recolección de datos 

Las técnicas de recopilación de datos se refieren a las diversas metodologías 

empleadas para adquirir información, como el análisis de contenido, la observación 

directa, entre otras. Estas técnicas son fundamentales en cualquier investigación, 

ya que su propósito es verificar y abordar el problema en estudio. Es importante 

destacar que la elección de las técnicas de recopilación de datos depende del tipo 

de investigación en cuestión (Pérez, 2016, p. 2). 

En el presente estudio, se ha empleado la técnica de observación, que se basa en 

la obtención de datos de la realidad a través de una apreciación intencionada y 

selectiva del objeto de estudio seleccionado como muestra (Paramasivam et al., 

2023). Además, se ha utilizado la técnica de análisis documental, que consiste en 

la creación de hojas destinadas a almacenar información procedente de diversas 

fuentes, facilitando así la organización. Asimismo, se ha aplicado la técnica de 

medición para evaluar los indicadores relacionados con las dimensiones estudiadas 

eficiencia y eficacia y el PHVA del ciclo de Deming 

Instrumento de recolección de datos 
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Un instrumento de recopilación de datos se refiere a las herramientas y recursos 

empleados por el investigador para obtener información relevante. Estos recursos 

deben estar estrechamente relacionados con el tema de estudio y desempeñan un 

papel fundamental en el proceso de investigación, ya que facilitan la selección de 

datos relacionados con los indicadores y variables específicos. Ejemplos de 

instrumentos de recopilación de datos incluyen formularios, guías de entrevistas, 

escalas de actitudes, entre otros (Pérez, 2021). 

En términos generales, un instrumento de investigación tiene como objetivo 

principal la recopilación y registro de información esencial. Estas herramientas son 

utilizadas por el investigador como parte integral del proceso de investigación para 

alcanzar los objetivos establecidos en el proyecto (Santos, 2022). 

En este estudio, se ha empleado una hoja documental de productividad o formato 

de recopilación de datos como instrumento para medir los indicadores específicos 

eficiencia, eficacia y productividad (ver anexo 3), los cuales están en función de los 

indicadores a razón de las cantidades producidas. 

Tabla 4. Técnicas e instrumentos para la recolección de datos. 

Variable Técnica Instrumento 

Variable Independiente: 
Ciclo Deming 

Análisis de 
datos 

Diagrama de Ishikawa 

Diagrama de Pareto 

Método de las "Cinco Whys". 

Observación 
Directa 

Hoja de registro para la etapa 
planificar 

Hoja de registro para la etapa 
hacer 

Hoja de registro para la etapa 
verificar 

Hoja de registro para la etapa 
actuar 

Variable Dependiente: 
Productividad 

Observación 
Directa 

Hoja de registro documental de 
la producción de bolsas 

Hoja de registro de control de 
pedidos 

Fuente: Elaboración propia 
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Validez del Instrumento 

Martínez (2021) refiere que en la investigación la validez del instrumento se debe 

tomar en cuenta todas las herramientas respectivas para una adecuada recolección 

de datos, con la finalidad de poder obtener la información adecuada y si cumple 

con dichas características, se puede concluir que existe un respaldo de los 

resultados obtenidos 

Por lo cual, para la validez de los instrumentos que se emplearan para la 

recolección de datos, se ejecutara una validación, donde 3 ingenieros que cuenten 

con el grado de magister y conocimiento respectivamente del tema de 

investigación. De esta manera, los mencionados comprobaran que los instrumentos 

utilizados son adecuados para la recolección de datos del estudio. 

Confiabilidad 

Sánchez (2022) indica que es la muestra hasta qué punto la aplicación repetida de 

la herramienta al mismo objeto produce los mismos resultados. 

3.5 Procedimientos. 

En el proceso implementación de la propuesta de mejora se presenta el siguiente 

resumen que expone a grandes rasgos lo realizado durante la aplicación del Ciclo 

de Deming. 

Planificar (Plan): 

• Objetivos de Mejora: En esta etapa, se identifica claramente el objetivo

principal: reducir la tasa de defectos en el sellado de las bolsas en un 20%.

• Recopilación de Datos: Se lleva a cabo la recopilación de datos sobre la tasa

de defectos actual en el área de sellado, revelando que en ese momento la

tasa de defectos era del 10%.

• Análisis de Causas: Se identificaron posibles causas de los defectos,

incluyendo problemas en la configuración de las máquinas de sellado y la

falta de capacitación del personal.
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• Plan de Acción: Se desarrolla un plan de acción integral que incluye: a) la

revisión y ajuste de las configuraciones de las máquinas de sellado, b) la

provisión de capacitación al personal en técnicas de sellado efectivas y c) el

establecimiento de un sistema de seguimiento para monitorear los cambios

implementados.

Tabla 5. Hoja documental de identificación de problemas 

Fuente: Elaboración propia 

Hacer (Do): 

• Implementar el Plan: Se llevaron a cabo los ajustes necesarios en las

máquinas de sellado y se proporcionó capacitación al personal. Asimismo,

se estableció un sistema de seguimiento para supervisar de cerca los

cambios realizados.

Tabla 6. Hoja documental de las actividades realizadas 

Hoja documental Ciclo de Deming Hacer CODIGO: PG-01 

Formula = Actividades Programadas/Actividades ejecutadas 

VERSION: 01 

VIGENCIA: 31/12/2023 

Hoja documental Ciclo de Deming Planear CODIGO: -PG-01 

CHECK LIST - LINEA BASE 

VERSION: 01 

VIGENCIA: 31/12/2023 

INDICADOR Identificación de problemas 

FORMULA NRO DE problemas recurrentes/total de problemas *100% 

MASITO PRE TEST/ POST TEST 

N° PROBLEMA IDENTIFICADO 

VECES 

PRESENTADO   

PRESENTE 

TOTAL 

1 

2 

…. 

…. 

total% 
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ITEM Actividades  
PERSONAL 

OBJETIVO 
RESPONSABLE 07/11/2023 15/11/2023 18/11/2023 16/11/2023 14/11/2023 

1 
PROGRAMADAS Todos los 

colaboradores 

Supervisora de 

área sellado EJECUTADAS 

2 
PROGRAMADAS Todos los 

colaboradores 

Supervisora de 

área sellado EJECUTADAS 

3 
PROGRAMADAS Todos los 

colaboradores 

Supervisora de 

área sellado EJECUTADAS 

4 
PROGRAMADAS Área de 

operaciones 

Supervisora de 

área sellado EJECUTADAS 

5 
PROGRAMADAS Todos los 

colaboradores 

Supervisora de 

área sellado EJECUTADAS 

PROGRAMADAS 

EJECUTADAS 

Fuente: Elaboración propia 

Verificar (Check): 

• Medir y Evaluar: Tras un período de tres meses, se midió nuevamente la

tasa de defectos y se descubrió que había disminuido al 8%. Aunque no se

alcanzó el objetivo del 20%, se logró una mejora significativa.

Tabla 7. Hoja documental de los procesos revisados 

Hoja documental Ciclo de Deming Verificar CODIGO:  

NRO DE Procesos satisfactorios/total procesos *100% 

VERSION: 01 

DATOS DEL EMPLEADOR 

CRONOGRAMA ANUAL DE AUDITORIA 

ITEM Proceso del área de sellado Semana 1 Semana 2 

1 
Satisfactorio 

No Satisfactorio 

2 
Satisfactorio 

No Satisfactorio 

3 
Satisfactorio 

No Satisfactorio 

Fuente: Elaboración propia 
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Actuar (Act): 

• Ajustar y Mejorar: A pesar de la mejora, se reconoce que no se alcanzó el

objetivo deseado del 20%. Se identifica la necesidad de proporcionar

capacitación adicional al personal y realizar una revisión más profunda de

las configuraciones de las máquinas de sellado.

• Estandarización: Se establecieron procedimientos estandarizados tanto para

la configuración de las máquinas de sellado como para la capacitación del

personal.

• Seguimiento Continuo: Se implementó un sistema de seguimiento continuo

para mantener y mejorar la calidad del sellado a lo largo del tiempo,

asegurando que las mejoras se mantuvieran y se continuara trabajando en

la consecución del objetivo del 20%.

Tabla 8. Control de las actividades estandarizadas 

Hoja documental Ciclo de Deming Actuar 
CODIGO: AMF-SSMA-PG-

01 

NRO DE t. Cumplidas/total t..e *100% 

VERSION: 01 

VIGENCIA: 15/06/2023 

Tareas 
condición S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 

 Estandarizada 

 No estandarizada 

 Estandarizada 

 No estandarizada 

 Estandarizada 

 No estandarizada 

 Estandarizada 

 No estandarizada 

Tareas cumplidas 

Tareas Estandarizadas 

Fuente: Elaboración propia 
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Situación actual de la empresa 

A continuación, se presenta el cuadro resumen de la medición de la variable 

dependiente Productividad según el instrumento (ver anexo 3) 

Descripción de la empresa 

"Inversiones MASITO E.I.R.L." es una empresa que opera en el sector de la 

fabricación de productos de plástico, con un enfoque principal en esta actividad 

económica. Su domicilio fiscal se encuentra en AV. HUASCAR MZA. BV LOTE. 2E 

ASC. POSESIONARIOS SCT UNION BELLAVISTA (ANEXO 22 JICAMARCA) 

LIMA - HUAROCHIRI - SAN ANTONIO. Como una Empresa Individual de 

Responsabilidad Limitada (E.I.R.L.), esta entidad tiene un único propietario que es 

responsable de la gestión y toma de decisiones en el negocio. La empresa se 

dedica a la fabricación de productos de plástico. 

Figura 6. Resultado consulta de RUC 

Fuente: Elaboración propia 
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Localización 

Figura 7. Ubicación de la empresa 

Fuente: Elaboración propia 

Misión: 

Como pequeña empresa con sede en Lima, cuya misión es facilitar a los clientes 

productos y servicios de buena calidad. Se enfoca en construir relaciones con los 

clientes, entendiendo y satisfaciendo de manera personalizada sus necesidades. 

Con la finalidad de tener un compromiso para brindar soluciones eficientes y 

personalizadas que agreguen valor a las operaciones de cada cliente y superen las 

expectativas. A pesar del tamaño, las señas de identidad son la atención 

personalizada, dedicación y la calidad en todo el proceso que se realiza. 

Visión: 

Como pequeña empresa de Lima, la visión es convertirse en un referente en el 

nicho de mercado y ser reconocidos por los excelentes productos y servicios. 

Apuntando a un crecimiento sustentable, fortaleciendo la presencia en Lima y sus 

alrededores y construir relaciones amigables con los clientes. Sin embargo, se 
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realiza esfuerzos para ser distinguidos en el mercado como una empresa confiable, 

e involucrados con la satisfacción del cliente. A pesar del tamaño, se debe marcar 

la diferencia y poder ser un actor importante en el mercado, para contribuir al 

desarrollo social y económico de Lima. 

Valores 

Los valores centrales de "INVERSIONES MASITO E.I.R.L." son pilares 

fundamentales que guían las acciones: 

• Responsabilidad: Se asume con seriedad y compromiso las

responsabilidades dentro de la empresa, trabajando con dedicación en cada

tarea que se emprende.

• Honestidad: Actuar con integridad y transparencia en todas las operaciones,

manteniendo relaciones comerciales basadas en la confianza.

• Puntualidad: Valorar la puntualidad como una muestra de respeto por el

tiempo de los colaboradores y clientes, garantizando un servicio eficiente y

comprometido.

• Respeto: Fomentar un ambiente donde se valora y respeta la diversidad de

culturas y creencias, promoviendo la inclusión y el respeto mutuo.

• Excelencia: Buscar constantemente la excelencia en cada actividad que se

realiza, logrando superar las expectativas en calidad de los productos

terminados.

• Trabajo en Equipo: Se promueve la colaboración y el apoyo mutuo entre

compañeros para alcanzar objetivos comunes y enfrentar desafíos de

manera efectiva.

• Innovación: Fomentamos la creatividad y la búsqueda constante de

soluciones innovadoras para mantener a la vanguardia la industria y adaptar

a las cambiantes necesidades del mercado.

Organigrama: Distribución jerárquica de la empresa 
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Figura 8. Organigrama de la empresa 

Fuente: Elaboración propia 

Clientes 

Dado que la empresa "MASITO" se encuentra estratégicamente ubicada, atiende a 

una amplia variedad de clientes en diversos puestos de mercado en la zona. Esto 

incluye la presencia: 

• Mercado Mariscal Cáceres

• Mercado Valle Sagrado.

• Mercado Primero de Septiembre

• Mercado 5 de noviembre

• Mercado Ramadita

• Mercado Huáscar

• Mercado 27 de Octubre
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Proveedores 

Actualmente, la empresa opera con bobinas de diversas dimensiones y colores. El 

operario de compras se coordina con los proveedores para adquirir solicitar las 

bobinas necesarias con la finalidad de poder cumplir con la demanda de los 

clientes. En la actualidad, MASITO colabora con un total de seis proveedores. No 

obstante, se verifica una falta de compromiso con algunos de ellos, ya que en varias 

ocasiones no cumplen con las fechas acordadas para la entrega de los insumos 

requeridos en la fabricación de los productos. 

Productos 

Para esta investigación se enumera los productos que tienen incidencia por el área 

de sellado de la empresa MASITO. 

Tabla 9. Productos que se obtienen utilizando el área de sellado de la empresa 

Masito EIRL. 

Inversiones Masito E.I.R. L PRODUCTOS ALMACENADOS 

ESPACIO TIPO MEDIDA MARCA / ETIQUETA 

A BOLSA CON AZA NEGRO C/100 UND 16 x 19 MASITO / CELESTE 

B BOLSA CON AZA BLANCO C/100 UND 16 x 19 MASITO / TURQUESA 

C BOLSA CON AZA NEGRO C/ 50 UND 16 x 19 MASITO / VERDE 

D BOLSA CON AZA NEGRO C/ 40 UND 16 x 19 MASITO / AZUL 

E BOLSA CON AZA NEGRO C/ 30 UND 16 x 19 CHISMOSITA / AZUL 

Fuente: Elaboración propia 
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Proceso de producción 

Figura 9. Proceso productivo de bolsas Masito EIRL 

Fuente: Elaboración propia 

Pedido de Materia Prima

•Pedido de bobinas: El proceso 
comienza con el pedido de las 
bobinas de materia prima 
necesarias para la producción.

Llegada de los Insumos

•Entrega de Bobinas: Una vez 
que las bobinas llegan desde los 
proveedores, se verifica la 
entrega y se registran los 
detalles.

Almacén de la Materia 
Prima

•Almacenamiento de Bobinas:
Las bobinas se almacenan en un 
área específica designada para 
la materia prima.

Transporte de Bobinas a 
la Máquina

•Preparación de Máquinas: Los 
operarios trasladan las bobinas 
desde el almacén hasta las 
máquinas de sellado y 
configuran las máquinas según 
las especificaciones del 
producto

Sellado de Bolsas

•Proceso de Sellado: Comienza el 
sellado de bolsas utilizando las 
bobinas de materia prima. 
Durante este proceso, se 
supervisa la calidad y se realiza 
la inspección

Configuración de la 
Maquinaria

•Ajuste de Parámetros: Los 
operarios ajustan la 
configuración de las máquinas, 
incluyendo la temperatura, 
medida, velocidad y cantidad.

Inspección del Sellado y 
Empaque

•Control de Calidad: Se 
inspecciona el sellado y se 
asegura que las bolsas cumplan 
con los estándares de calidad. 
Además, se procede al 
empaque.

Finalización del Sellado de 
Bolsas

•Culminación del Proceso: Al 
terminar el sellado de una 
bobina, se prepara para el 
siguiente lote

Recolección de 10 
Paquetes para Enfardar

•Enfardado de Bolsas: Cada 10 
paquetes de bolsas se recogen y 
se preparan para el enfardado.

Transporte de los Fardos 
al Almacén

•Almacenamiento de Fardos: Los 
fardos de bolsas enfardadas se 
transportan y almacenan en un 
área específica

Pedido del Producto por 
los Clientes

•Solicitud de Clientes: Los 
clientes realizan pedidos de 
productos a la empresa

Entrega de Pedidos

•Entrega a Clientes: El equipo de 
ventas se encarga de la 
separación y entrega de los 
pedidos a los clientes en los 
mercados correspondientes
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Análisis actual de la empresa pres - test: 

La empresa MASITO actualmente enfrenta varios desafíos en el entorno en 

constante evolución de tecnologías y productos en el mercado. En este contexto, 

la calidad y la productividad son factores cruciales para satisfacer las demandas de 

los consumidores finales, al tiempo que la organización busca maximizar sus 

ingresos mediante la optimización de sus recursos. Uno de los desafíos más 

prominentes que se identifica es la falta de una planificación efectiva en el área de 

Sellado. 

Un análisis basado en el Ciclo de Deming (PDCA) se revela que la ineficiente 

planificación y control en el proceso de sellado son las principales causas de este 

problema. En el contexto específico de la empresa MASITO, la planificación y el 

control de la producción en el área de Sellado desempeñan un papel fundamental 

para asegurar la productividad en la fabricación de bolsas. A menudo, los operarios 

llevan a cabo sus tareas de manera ineficiente, lo que resulta en pérdidas de tiempo 

en la producción debido a la falta de coordinación y una planificación adecuada. 

Figura 10. Falla al programar las máquinas selladoras 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 
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Además, la gestión de recursos críticos, como la maquinaria y el aprovisionamiento 

de materia prima, presenta notables ineficiencias. Los operarios no aprovechan al 

máximo la capacidad de las máquinas, y el proceso de configuración de estas 

máquinas y el empaque de los productos se extiende más allá de lo necesario. 

Asimismo, la adquisición de materia prima presenta problemas, ya que los 

proveedores incumplen los plazos de entrega y las coordinaciones de envío 

carecen de confiabilidad. 

Figura 11. Falla al programar las máquinas de control de conteo de bolsas 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 

Figura 12. Falla en el terminal de temperatura 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 
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Figura 13. Falla al empaquetar las bolsas 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 

Figura 14. Empaquetado en mal estado 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 

Se puede evidenciar que durante la producción de bolsas los trabajadores no 

realizan un correcto uso de las máquinas selladoras y un control de producción para 

evitar pérdidas en la empresa. 



37 

Figura 15. Incorrecto control de producción de fardos 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 

Este proyecto de investigación tiene como enfoque principal mejorar la 

productividad en el área de Sellado de la empresa MASITO mediante el Ciclo de 

Deming (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar). El objetivo central es analizar y 

optimizar el proceso de sellado de bolsas, teniendo en cuenta los desafíos 

mencionados anteriormente. Se llevará a cabo un estudio detallado del proceso y 

se identificarán oportunidades de mejora. El resultado será la implementación de 

un ciclo continuo de mejora que optimice la productividad en la producción de 

bolsas en el área de Sellado de la empresa MASITO. 

A continuación, se llevará a cabo una evaluación preliminar (pretest) de la eficiencia 

y eficacia en el entorno de la empresa MASITO específicamente en el área de 

sellado. Este análisis se enfocará en las bolsas contabilizadas por paquetes de 100 

unidades. Diariamente durante un período di de 16 semanas, que abarca desde los 

últimos días de enero hasta la última semana de mayo de 2023, se recopilarán 

datos del área de producción de MASITO. Estos datos se someterán a un análisis 
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detallado y se presentarán en tablas para proporcionar una visión más precisa de 

la productividad actual de la organización en relación con este producto específico. 

Tabla 10. Pre-test de variable Dependiente productividad con respecto al área de 

sellado de Masito EIRL 

MASITO EIRL Hoja de registro documental 
PRE-TEST  

Encargado(a): Responsable 

Fecha de inicio 30/01/2023 

Fecha de fin 20/05/2023 

A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia * 

eficacia 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(paquetes) 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

(paquetes) 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
(paquetes) 

EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 01 

Semana 1 

46 56 75 82.14% 74.67% 61.33% 

DIA 02 43 58 75 74.14% 77.33% 57.33% 

DIA 03 44 58 75 75.86% 77.33% 58.67% 

DIA 04 39 54 75 72.22% 72.00% 52.00% 

DIA 05 46 57 75 80.70% 76.00% 61.33% 

DIA 06 44 63 75 69.84% 84.00% 58.67% 

DIA 07 

Semana 2 

51 58 75 87.93% 77.33% 68.00% 

DIA 08 40 60 75 66.67% 80.00% 53.33% 

DIA 09 42 55 75 76.36% 73.33% 56.00% 

DIA 10 44 66 75 66.67% 88.00% 58.67% 

DIA 11 45 51 75 88.24% 68.00% 60.00% 

DIA 12 45 59 75 76.27% 78.67% 60.00% 

DIA 13 

Semana 3 

43 54 75 79.63% 72.00% 57.33% 

DIA 14 43 63 75 68.25% 84.00% 57.33% 

DIA 15 38 63 75 60.32% 84.00% 50.67% 

DIA 16 40 52 75 76.92% 69.33% 53.33% 

DIA 17 42 59 75 71.19% 78.67% 56.00% 

DIA 18 44 52 75 84.62% 69.33% 58.67% 

DIA 19 

Semana 4 

42 54 75 77.78% 72.00% 56.00% 

DIA 20 45 56 75 80.36% 74.67% 60.00% 

DIA 21 47 54 75 87.04% 72.00% 62.67% 

DIA 22 46 58 75 79.31% 77.33% 61.33% 

DIA 23 39 57 75 68.42% 76.00% 52.00% 

DIA 24 42 54 75 77.78% 72.00% 56.00% 

DIA 25 

Semana 5 

48 54 75 88.89% 72.00% 64.00% 

DIA 26 47 57 75 82.46% 76.00% 62.67% 

DIA 27 40 63 75 63.49% 84.00% 53.33% 

DIA 28 42 58 75 72.41% 77.33% 56.00% 

DIA 29 41 55 75 74.55% 73.33% 54.67% 

DIA 30 43 57 75 75.44% 76.00% 57.33% 

DIA 31 

Semana 6 

30 61 75 49.18% 81.33% 40.00% 

DIA 32 45 60 75 75.00% 80.00% 60.00% 

DIA 33 50 66 75 75.76% 88.00% 66.67% 

DIA 34 44 57 75 77.19% 76.00% 58.67% 

DIA 35 44 57 75 77.19% 76.00% 58.67% 
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MASITO EIRL Hoja de registro documental 
PRE-TEST  

Encargado(a): Responsable 

Fecha de inicio 30/01/2023 

Fecha de fin 20/05/2023 

A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia * 

eficacia 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(paquetes) 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

(paquetes) 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
(paquetes) 

EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 36 42 62 75 67.74% 82.67% 56.00% 

DIA 37 

Semana 7 

44 54 75 81.48% 72.00% 58.67% 

DIA 38 43 56 75 76.79% 74.67% 57.33% 

DIA 39 48 65 75 73.85% 86.67% 64.00% 

DIA 40 49 58 75 84.48% 77.33% 65.33% 

DIA 41 46 63 75 73.02% 84.00% 61.33% 

DIA 42 48 65 75 73.85% 86.67% 64.00% 

DIA 43 

Semana 8 

48 67 75 71.64% 89.33% 64.00% 

DIA 44 49 59 75 83.05% 78.67% 65.33% 

DIA 45 47 62 75 75.81% 82.67% 62.67% 

DIA 46 46 63 75 73.02% 84.00% 61.33% 

DIA 47 45 54 75 83.33% 72.00% 60.00% 

DIA 48 47 58 75 81.03% 77.33% 62.67% 

DIA 49 

Semana 9 

44 55 75 80.00% 73.33% 58.67% 

DIA 50 46 58 75 79.31% 77.33% 61.33% 

DIA 51 47 65 75 72.31% 86.67% 62.67% 

DIA 52 43 56 75 76.79% 74.67% 57.33% 

DIA 53 47 57 75 82.46% 76.00% 62.67% 

DIA 54 49 62 75 79.03% 82.67% 65.33% 

DIA 55 

Semana 10 

44 52 75 84.62% 69.33% 58.67% 

DIA 56 43 64 75 67.19% 85.33% 57.33% 

DIA 57 49 60 75 81.67% 80.00% 65.33% 

DIA 58 48 61 75 78.69% 81.33% 64.00% 

DIA 59 45 62 75 72.58% 82.67% 60.00% 

DIA 60 43 57 75 75.44% 76.00% 57.33% 

DIA 61 

Semana 11 

44 59 75 74.58% 78.67% 58.67% 

DIA 62 46 55 75 83.64% 73.33% 61.33% 

DIA 63 45 56 75 80.36% 74.67% 60.00% 

DIA 64 44 59 75 74.58% 78.67% 58.67% 

DIA 65 42 63 75 66.67% 84.00% 56.00% 

DIA 66 38 58 75 65.52% 77.33% 50.67% 

DIA 67 

Semana 12 

44 56 75 78.57% 74.67% 58.67% 

DIA 68 46 54 75 85.19% 72.00% 61.33% 

DIA 69 38 56 75 67.86% 74.67% 50.67% 

DIA 70 37 61 75 60.66% 81.33% 49.33% 

DIA 71 35 54 75 64.81% 72.00% 46.67% 

DIA 72 40 59 75 67.80% 78.67% 53.33% 

DIA 73 

Semana 13 

44 64 75 68.75% 85.33% 58.67% 

DIA 74 45 57 75 78.95% 76.00% 60.00% 

DIA 75 49 64 75 76.56% 85.33% 65.33% 

DIA 76 45 61 75 73.77% 81.33% 60.00% 

DIA 77 43 62 75 69.35% 82.67% 57.33% 

DIA 78 43 63 75 68.25% 84.00% 57.33% 



40 

MASITO EIRL Hoja de registro documental 
PRE-TEST  

Encargado(a): Responsable 

Fecha de inicio 30/01/2023 

Fecha de fin 20/05/2023 

A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia * 

eficacia 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(paquetes) 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

(paquetes) 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
(paquetes) 

EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 79 

Semana 14 

45 59 75 76.27% 78.67% 60.00% 

DIA 80 45 57 75 78.95% 76.00% 60.00% 

DIA 81 46 57 75 80.70% 76.00% 61.33% 

DIA 82 45 55 75 81.82% 73.33% 60.00% 

DIA 83 42 54 75 77.78% 72.00% 56.00% 

DIA 84 42 54 75 77.78% 72.00% 56.00% 

DIA 85 

Semana 15 

45 61 75 73.77% 81.33% 60.00% 

DIA 86 43 55 75 78.18% 73.33% 57.33% 

DIA 87 48 55 75 87.27% 73.33% 64.00% 

DIA 88 47 55 75 85.45% 73.33% 62.67% 

DIA 89 48 58 75 82.76% 77.33% 64.00% 

DIA 90 38 64 75 59.38% 85.33% 50.67% 

DIA 91 

Semana 16 

45 62 75 72.58% 82.67% 60.00% 

DIA 92 47 57 75 82.46% 76.00% 62.67% 

DIA 93 44 65 75 67.69% 86.67% 58.67% 

DIA 94 44 61 75 72.13% 81.33% 58.67% 

DIA 95 44 59 75 74.58% 78.67% 58.67% 

DIA 96 44 55 75 80.00% 73.33% 58.67% 

Fuente: Elaboración propia 

A lo largo de 16 semanas se evaluó el comportamiento de la productividad de 

acuerdo con los indicadores de la tabla 2 observándose con frecuencia la baja 

productividad en muchas ocasiones por debajo del 60% 

Tabla 11. Resumen Pre-test por semana con respecto al área de sellado de Masito 

EIRL 

Periodo U. Producidad U. Progamadas Capacidad de P. Eficiencia Eficacia Productividad 

Semana 1 262 346 450 75.72% 76.89% 58.22% 

Semana 2 267 349 450 76.50% 77.56% 59.33% 

Semana 3 250 343 450 72.89% 76.22% 55.56% 

Semana 4 261 333 450 78.38% 74.00% 58.00% 

Semana 5 261 344 450 75.87% 76.44% 58.00% 

Semana 6 255 363 450 70.25% 80.67% 56.67% 

Semana 7 278 361 450 77.01% 80.22% 61.78% 

Semana 8 282 363 450 77.69% 80.67% 62.67% 

Semana 9 276 353 450 78.19% 78.44% 61.33% 

Semana 10 272 356 450 76.40% 79.11% 60.44% 

Semana 11 259 350 450 74.00% 77.78% 57.56% 
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Semana 12 240 340 450 70.59% 75.56% 53.33% 

Semana 13 269 371 450 72.51% 82.44% 59.78% 

Semana 14 265 336 450 78.87% 74.67% 58.89% 

Semana 15 269 348 450 77.30% 77.33% 59.78% 

Semana 16 268 359 450 74.65% 79.78% 59.56% 

 Total 4234 5615 7200 75.41% 77.99% 58.81% 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla 11, se presenta un resumen semanal de los datos proporcionados en la 

Tabla 10. Se puede observar que los valores de productividad no superan el 63% 

en ninguno de los casos."  

A continuación, se presentan las gráficas correspondientes al análisis de la tabla 3 

Figura 16. Eficiencia Pre-test con respecto al área de sellado de Masito EIRL 

Fuente: Elaboración propia 

Interpretación: Durante el período de 16 semanas, que abarcó de enero a mayo, se 

pudo observar que la eficiencia promedio en el área de sellado de la empresa 

MASITO fue del 75.41%. Esto indica que, en promedio, se utilizó alrededor del 

75.41% de la capacidad de producción disponible. A lo largo de estas semanas, se 

experimentaron variaciones en la eficiencia, con momentos de mayor y menor 
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rendimiento. Por ejemplo, en la semana 4, se alcanzó una eficiencia del 78.38%, 

mientras que en la semana 6, la eficiencia fue del 70.25%. Estas fluctuaciones 

sugieren la existencia de desafíos en la gestión de recursos y tiempos de 

producción. 

Figura 17. Eficacia Pre-test con respecto al área de sellado de Masito EIRL 

Fuente: Elaboración propia 

Interpretación: Desde una perspectiva de eficacia, el análisis de los datos revela 

que, en promedio, se logró un nivel de eficacia del 77.99% durante las 16 semanas. 

Esto significa que, en promedio, se alcanzó aproximadamente el 77.99% de los 

objetivos programados para la producción. A lo largo del período, se observaron 

momentos de mayor eficacia, como en la semana 13, con un impresionante 

82.44%, y momentos de menor eficacia, como en la semana 12, con un 75.56%. 

Estas variaciones en la eficacia pueden estar relacionadas con la gestión de la 

producción y la planificación. 
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Figura 18. Productividad Pre-test con respecto al área de sellado de Masito EIRL 

 

Fuente: Elaboración propia 

Interpretación: En cuanto a la productividad, durante las 16 semanas, se mantuvo 

un promedio de alrededor del 58.81%. Esto significa que, en promedio, se produjo 

aproximadamente el 58.81% de la capacidad de producción disponible. Aunque se 

hicieron esfuerzos por mejorar la productividad a lo largo del período, se evidencia 

que aún había margen para alcanzar un nivel de productividad más alto. 
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Implementación de la Propuesta de mejora 

Para la implementación del Ciclo de Deming se utilizó el modelo (Arredondo-Soto 

et al., 2021), el cual consta de 8 pasos 

Figura 19. Modelo de implementación de 8 pasos 

 

  

Fuente: Arredondo-Soto et al., 2021 
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Mejoras en el Área 

de Sellado

Paso 8: Planificación 
para el Futuro en el 
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Tabla 12. Cronograma de actividades 

ACTIVIDADES A REALIZAR 

Planificar 

(30/01/2023 – 

20/05/2023) 

Hacer 

(05/06/2023 – 

23/09/2023) 

Verificar 

(25/09/2023 – 

28/10/2023) 

Actuar 

(30/10/2023 – 

02/11/2023) 

Declarar de misión para el Área de 

Sellado 

Definir del Proceso de Sellado 

Actual 

Simplificar el Proceso de Sellado 

Análisis de Datos en el Área de 

Sellado. 

Propuesta de Soluciones para el 

Sellado 

Evaluación de Soluciones en el 

Área de Sellado 

Estandarización de Mejoras en el 

Área de Sellado 

Planificación para el Futuro en el 

Área de Sellado 

Fuente: Elaboración propia 

Paso 1: Declarar la misión para el Área de Sellado 

En este primer paso, el enfoque se dirige específicamente al área de sellado de la 

empresa de bolsas MASITO. Se establece una misión clara para mejorar la 

productividad en este departamento. Se identifican los problemas específicos 

relacionados con el sellado, se definen límites para el proyecto, se desarrollan 

métricas para medir el progreso y se fijan objetivos específicos para aumentar la 

productividad en el área de sellado.  
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Tabla 13. Cuadro de las causas principales de las incidencias recurrentes 

CAUSAS PRINCIPALES S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 TOTAL 

Parada de máquina 0 2 0 0 1 3 0 3 0 2 1 2 1 0 2 1 18 

Reprocesos 6 3 6 3 4 7 3 2 5 7 2 7 5 2 5 6 73 

Desabastecimiento de 
materiales 

3 1 2 3 1 2 1 1 1 2 1 1 3 3 2 0 27 

Devoluciones 3 1 2 1 5 1 1 2 5 2 3 3 1 3 2 4 39 

TOTAL 157 

  Fuente: Elaboración propia 

Tabla 14. Ponderación de las principales incidencias 

CAUSAS PRINCIPALES PON. 

Parada de máquina 11% 

Reprocesos 46% 

Desabastecimiento de materiales 17% 

Devoluciones 25% 

Fuente: Elaboración propia 

Como se puede observar, las causas fundamentales que generan reducciones en 

la productividad de la empresa son los reprocesos y las devoluciones de los pedidos 

ya sea por productos defectuosos. 

Paso 2: Definir el Proceso de Sellado Actual 

Se realiza un análisis detallado del proceso de sellado en la empresa de bolsas 

MASITO. Se identifican los pasos clave involucrados en el sellado de bolsas y se 

crea un diagrama de flujo que representa el proceso actual. Este paso es 

fundamental para comprender cómo funciona el proceso de sellado en su forma 

actual y para identificar posibles áreas de mejora.  
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Figura 20. Diagrama de operación de procesos antes de la implementación 

Fuente: Elaboración propia 

Paso 3: Simplificar el Proceso de Sellado 

En este paso, se busca simplificar y optimizar el proceso de sellado. Se identifican 

y eliminan los desperdicios y problemas evidentes que afectan la productividad en 

el área de sellado. El enfoque se centra en reducir el tiempo y los recursos 

desperdiciados en el proceso de sellado, al mismo tiempo que se analiza el valor 

que agrega este proceso a la empresa. 
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Tabla 15. Diagrama de actividades de procesos antes de la implementación 

N° ACTIVIDAD TIEMPO 

1 Materia prima (polietileno) X 

2 
Se ingresa la materia 

prima a los embudos de la 
máquina extrusora 

X 13 

3 
Se realiza la mezcla en la 
maquina extrusora antes 

de introducir la resina 
X 10 

4 
Se realiza el procedimiento 
de vaciado de la mezcla a 

la máquina 
X 40 

5 
Se inspecciona el espesor 

de la tela plástica 
X 40 

6 
La bobina se traslada para 

su producción 
X 5 

7 
Luego, la bobina se corta 

según las medidas 
X 720 

8 
Después se traslada al 
área de corte y sellado 

X 5 

9 
Se realiza la inspección de 

medida de la bolsa 
X 10 

10 
Se cortan las bolsas en la 

máquina cortadora 
X 120 

11 
Se colocan las bolsas 
cortadas en una bolsa 

grande 
X 15 

12 
Se traslada las bolsas al 

empaque 
X 5 

13 
Tiempo al momento de 

empaquetar 
X 60 

14 
Etiquetado de empaque de 

bolsas 
X 120 

15 Producto terminado X 5 

16 Almacenamiento X 10 

4 2 1 2 2 5 1178 

Fuente: Elaboración propia 

Paso 4: Análisis de Datos en el Área de Sellado 

Se aplican herramientas de análisis de datos específicas al área de sellado de la 

empresa. Entre las herramientas utilizadas se encuentran el Principio de Pareto 

(80-20), el diagrama de espina de pescado (fishbone), la votación rápida y el 

método de las "Cinco Whys". Estas herramientas ayudan a identificar las causas 

fundamentales de los problemas que afectan la productividad en el área de sellado. 
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Tabla 16. Identificación de los problemas en el área de sellado 

COD Causas Puntaje F f% F% 

C13 Factores ambientales y de seguridad. 38 38 7.62% 7.62% 

C06 Fallos en equipos. 33 71 6.61% 14.23% 

C18 Sistemas de medición y control. 33 104 6.61% 20.84% 

C05 Obsolescencia de tecnología. 32 136 6.41% 27.25% 

C08 Ineficiencias en los métodos de trabajo. 29 165 5.81% 33.07% 

C16 Indicadores de rendimiento y control de calidad. 28 193 5.61% 38.68% 

C17 Retroalimentación en tiempo real. 28 221 5.61% 44.29% 

C03 Desperdicio de material. 27 248 5.41% 49.70% 

C09 Falta de documentación de procesos. 27 275 5.41% 55.11% 

C12 Motivación y compromiso del personal. 27 302 5.41% 60.52% 

C15 Recursos naturales disponibles. 27 329 5.41% 65.93% 

C01 Calidad de las materias primas. 26 355 5.21% 71.14% 

C02 Problemas de suministro de materiales. 25 380 5.01% 76.15% 

C11 Rotación de empleados. 25 405 5.01% 81.16% 

C14 Cumplimiento de normativas medioambientales. 25 430 5.01% 86.17% 

C10 Capacitación y desarrollo del personal. 24 454 4.81% 90.98% 

C07 Estándares de procesos y procedimientos. 23 477 4.61% 95.59% 

C04 Mantenimiento de equipos y maquinaria. 22 499 4.41% 100.00% 

Total 499 100.00% 

Fuente: Elaboración propia 

Figura 21. Diagrama de Pareto 

Fuente: Elaboración propia 

Se identificaron gracias al Diagrama de Pareto 3 principales causas que afectan la 

productividad en el área de sellado, los cuales son: Falta de capacitación u 
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desarrollo del personal, Estándares de proceso y procedimientos y mantenimiento 

de equipos y maquinaria. 

Paso 5: Propuesta de Soluciones para el Sellado 

Las soluciones se derivan de los análisis de datos realizados en el área de sellado. 

Se desarrollan dos o tres soluciones específicas que aborden las causas más 

significativas de los problemas de productividad identificados en el área de sellado 

de bolsas.  

Tabla 17. Propuesta de mejora 

CAUSA MOTIVO SOLUCIÓN 

REPROCESOS 

Problema con la máquina 
cortadora Hoja de inspección de 

máquina para prevenir los 
tiempos improductivos  Problema con la máquina 

selladora 

DEVOLUCIONES 
Productos defectuosos 

Capacitación al personal 
Entrega incorrecta 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 18. Plan de capacitación al personal 

CAPACITACIÓN PARA EL PERSONAL OPERATIVO 

FECHA TEMA OBJETIVOS 
EXPOSI

TOR 
LUGAR 

DURACI
ÓN 

ASISTENCIA 

07/06/202
3 

Procedimiento
s para 
lubricación de 
máquinas. 

Reducir la falta 
de lubricación 
para evitar el 

desgaste 
mecánico de la 

maquina 
selladora. 

Supervi
sor de 

manteni
miento 

Sala de 
juntas. 

1 hora 

Operarios de 
selladora, 

personal de 
mantenimient

o. 

17/07/202
3 

Control de 
calidad para 
la producción 
de bolsa 

Evitar malgastar 
recurso y 

pérdidas de 
materia prima 

Jefe de 
gestión 

de 
calidad. 

Sala de 
juntas. 

2 horas 
Operarios 

de 
producción. 

30/08/202
3 

Desperdicio 
de materias 
primas. 

Disminuir los 
niveles de 

desperdicio en 

Supervi
sor de 

Sala de 
juntas. 

30 
minutos 

Operario de 
cada 

proceso. 
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el cuadre de 
máquina. 

área de 
sellado 

11/09/202
3 

Manejo de 
configuracion
es de 
máquinas 

Reducir el 
tiempo 

improductivo 
para la 

fabricación de 
bolsas 

Supervi
sor de 

área de 
sellado 

Sala de 
juntas. 

1 hora 

Operarios de 
selladora, 

personal de 
mantenimient

o. 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Paso 6: Evaluación de Soluciones en el Área de Sellado 

Se evalúan las soluciones propuestas en el contexto del área de sellado. Se utiliza 

información y datos para garantizar que estas soluciones cumplan con los objetivos 

establecidos para aumentar la productividad con la finalidad de asegurarse de que 

las soluciones tengan los resultados deseados y para evitar errores costosos.  

Tabla 19. Hoja de control de asistencia a las capacitaciones 

 

 

CONTROL DE ASISTENCIA DE 

LAS CAPACITACIONES 

COD-230001 

Inversiones Masito EIRL Versión 1 

 Tema de inducción: Fecha: 

Lugar: H.de inicio: 

Responsable(es): H. de fin: 

N° Nombres y apellidos DNI Teléfono Cargo Firma 

1      

2      

3      

4      

5      
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Fuente: Elaboración propia 

Tabla 20. Hoja de inspección de control de producción 

     

MASITO EIRL 

HOJA DE INSPECCIÓN DE PRODUCCIÓN 
FECHA:   COD: HI-01 VERSIÓN: 01 

ÁREA: Sellado RESPONSABLE: 
Operario de área de 

sellado 

ÍTEM ACTIVIDAD SI NO OBSERVACIONES 
1 Bolsa despegada 

  

  

2 Sellado lateral débil 
  

  

3 
Ruptura de la solapa durante el 
empaque 

  

  

4 Olor fuerte y penetrante 
  

  

5 Húmedo 
  

  

6 Bobina Telescopeada 
  

  

7 
Grasa o suciedad en el área de 
trabajo 

  

  

8 Manchas en el producto 
  

  

9 
Cero presencias de sobrantes de 
material 

  

  

10 
Cero bolsas rotas, rasgadas o 
arrugadas 

  

  

11 
Calidad de impresión (tonos y 
registros) 

  

  

12 
Resistencia del peso al 
empacar   

  

  

13 Otros defectos 
  

  

     

 

    

  

     Firma operario responsable 
 
Firma del Supervisor 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

6      

7      

8      

9      

10      
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Paso 7: Estandarización de Mejoras en el Área de Sellado 

En este paso, se implementan los nuevos métodos y procesos desarrollados para 

incrementar la productividad en el área de sellado. Todas las acciones de mejora 

se documentan cuidadosamente en un nuevo diagrama de flujo específico para el 

área de sellado. Se establecen planes de implementación y gestión para monitorear 

los resultados de las mejoras en el sellado de bolsas.  

Figura 22. Diagrama de operación de procesos después de la implementación 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 20. Diagrama de actividades de procesos después de la implementación 

N° ACTIVIDAD TIEMPO 

1 Materia prima (polietileno) X 

2 
Se ingresa la materia 

prima a los embudos de la 
máquina extrusora 

X 13 

3 
Se realiza la mezcla en la 
maquina extrusora antes 

de introducir la resina 
X 8 

4 
Se realiza el procedimiento 
de vaciado de la mezcla a 

la máquina 
X 30 

5 
Se inspecciona el espesor 

de la tela plástica 
X 40 

7 
La bobina es cortada 
según las medidas 

X 480 

8 
Después se traslada al 
área de corte y sellado 

X 5 

9 
Se realiza la inspección de 

medida de la bolsa 
X 10 

10 
Se cortan las bolsas en la 

máquina cortadora 
X 120 

11 
Se introduce las bolsas 
cortadas en una bolsa 

grande 
X 15 

12 
Revisión de la máquina de 

corte 
X 5 

13 
Se traslada las bolsas al 

empaque 
X 5 

14 
Tiempo al momento de 

empaquetar 
X 40 

15 
Control de empaque de 

bolsas 
X 10 

16 
Etiquetado de empaque de 

bolsas 
X 120 

17 Producto terminado X 5 

18 
Inspección del producto 

terminado 
X 10 

19 Almacenamiento X 10 

4 3 2 2 2 4 926 

Fuente: Elaboración propia 
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Como se puede observar después de la implementación del Ciclo Deming se 

reduce los tiempos improductivos debido a las capacitaciones al personal y se 

realiza más control de inspección durante el proceso de producción con la finalidad 

de evitar reproceso y desconformidad del cliente a la entrega del producto. 

Paso 8: Planificación para el Futuro en el Área de Sellado 

Se documentan todas las oportunidades futuras para la mejora continua en el área 

de sellado. Estas ideas se recopilan durante reuniones y se consideran para futuros 

proyectos de mejora. Pueden abordar problemas que estén fuera del alcance del 

proyecto actual debido a la falta de datos o recursos limitados, 

Tabla 21.  Control de procesos desarrollados en el área de sellado 

SEMANA 
TOTAL DE 

INCIDENCIAS 
INCIDENCIAS 
FRECUENTES 

CAPACITACIONES 
PROGRAMADAS 

CAPACITACIONES 
REALIZADAS 

TOTAL 
DE 

PEDIDOS 

PEDIDOS 
CUMPLIDOS 

TAREAS 
ESTANDARIZAD

AS 

TAREAS 
CUMPLIDAS 

ACCIDEN
TES DE 

TRABAJO 

P
R

ET
ES

T
 

SEMANA 
1 

4 1 2 1 9 7 15 11 1 

SEMANA 
2 

5 3 4 2 5 4 16 11 1 

SEMANA 
3 

2 1 4 2 7 5 7 4 2 

SEMANA 
4 

4 3 1 0 10 9 9 7 0 

SEMANA 
5 

2 1 1 0 9 7 14 9 3 

SEMANA 
6 

2 1 2 0 5 2 7 5 0 

SEMANA 
7 

2 2 3 1 4 3 8 6 1 

SEMANA 
8 

5 1 2 0 8 6 15 13 0 

SEMANA 
9 

3 3 2 0 4 1 11 9 3 

SEMANA 
10 

3 3 0 0 11 10 19 12 0 

SEMANA 
11 

5 2 2 0 5 4 6 2 1 

SEMANA 
12 

4 3 1 0 4 4 13 11 1 

SEMANA 
13 

5 2 2 1 6 6 16 12 0 

SEMANA 
14 

5 4 2 0 5 3 7 6 2 

SEMANA 
15 

4 2 3 1 7 6 12 10 2 

SEMANA 
16 

2 2 1 0 6 6 19 16 1 
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P
O

ST
 T

ES
T

 

SEMANA 
1 

3 1 2 1 6 5 12 12 2 

SEMANA 
2 

0 0 3 3 5 4 16 16 1 

SEMANA 
3 

1 0 4 2 7 5 7 4 1 

SEMANA 
4 

2 1 1 0 8 8 9 7 1 

SEMANA 
5 

0 0 1 1 9 7 11 9 0 

SEMANA 
6 

3 2 2 2 5 2 7 5 2 

SEMANA 
7 

0 0 3 1 14 12 8 6 0 

SEMANA 
8 

2 1 2 0 8 6 13 11 1 

SEMANA 
9 

0 0 2 1 4 1 9 7 2 

SEMANA 
10 

4 1 1 1 10 8 12 12 1 

SEMANA 
11 

2 0 2 0 5 4 6 2 1 

SEMANA 
12 

2 1 2 1 4 4 13 11 0 

SEMANA 
13 

2 0 2 1 5 4 14 12 1 

SEMANA 
14 

3 1 2 0 5 3 7 6 0 

SEMANA 
15 

0 0 3 1 7 6 12 10 0 

SEMANA 
16 

4 0 1 0 6 6 11 10 0 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 22. Resumen del control de procesos desarrollados durante el tiempo de 

estudio 

MES 
TOTAL DE 

INCIDENCIAS 
INCIDENCIAS 
FRECUENTES 

CAPACITACIONES 
PROGRAMADAS 

CAPACITACIONES 
REALIZADAS  

TOTAL 
DE 

PEDIDOS 

PEDIDOS 
CUMPLIDOS 

TAREAS 
ESTANDARIZADAS 

TAREAS 
CUMPLIDAS 

ACCIDENTES 
DE TRABAJO 

Feb-23 15 8 11 5 31 25 47 33 4 

Mar-
23 

11 5 8 1 26 18 44 33 4 

Abr-23 15 11 5 0 24 19 49 34 5 

May-
23 

16 10 8 2 24 21 54 44 5 

Jun-23 6 2 10 6 26 22 44 39 5 

Jul-23 5 3 8 4 36 27 39 31 3 

Ago-23 8 2 7 3 23 17 40 32 4 

Set-23 9 1 8 2 23 19 44 38 1 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 23. Resultados antes de la implementación 

Fuente: Elaboración propia 

Figura 24. Resultados después de la implementación 

Fuente: Elaboración propia 

Como se puede observar en la figura, al incrementar las inspecciones del control 

de incidencias diarias y capacitaciones al personal, se logra la conformidad de los 

pedidos evitando los reprocesos. Lo cual, en la empresa se logra una variación de 

un 15% de conformidad de los pedidos entregados. (Anexo 8 y 9) para validar los 

pedidos durante el periodo de estudio. 
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Resultados post Test 

Tabla 23. Post-test de variable Dependiente productividad con respecto al área de 

sellado de Masito EIRL 

MASITO EIRL Hoja de registro documental Revisión 01-
001 Encargado(a): Responsable 

Fecha de inicio 
05/06/2023 

Fecha de fin 23/09/2023 

A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia * 

eficacia 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(paquetes) 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

(paquetes) 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
(paquetes) 

EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 01 

Semana 1 

59 74 75 79.73% 98.67% 78.67% 

DIA 02 57 62 75 91.94% 82.67% 76.00% 

DIA 03 55 68 75 80.88% 90.67% 73.33% 

DIA 04 54 70 75 77.14% 93.33% 72.00% 

DIA 05 52 72 75 72.22% 96.00% 69.33% 

DIA 06 54 69 75 78.26% 92.00% 72.00% 

DIA 07 

Semana 2 

42 71 75 59.15% 94.67% 56.00% 

DIA 08 54 73 75 73.97% 97.33% 72.00% 

DIA 09 50 63 75 79.37% 84.00% 66.67% 

DIA 10 54 67 75 80.60% 89.33% 72.00% 

DIA 11 52 68 75 76.47% 90.67% 69.33% 

DIA 12 52 65 75 80.00% 86.67% 69.33% 

DIA 13 

Semana 3 

62 66 75 93.94% 88.00% 82.67% 

DIA 14 57 72 75 79.17% 96.00% 76.00% 

DIA 15 50 62 75 80.65% 82.67% 66.67% 

DIA 16 59 67 75 88.06% 89.33% 78.67% 

DIA 17 51 73 75 69.86% 97.33% 68.00% 

DIA 18 56 75 75 74.67% 100.00% 74.67% 

DIA 19 

Semana 4 

55 72 75 76.39% 96.00% 73.33% 

DIA 20 55 64 75 85.94% 85.33% 73.33% 

DIA 21 51 72 75 70.83% 96.00% 68.00% 

DIA 22 57 68 75 83.82% 90.67% 76.00% 

DIA 23 52 65 75 80.00% 86.67% 69.33% 

DIA 24 53 65 75 81.54% 86.67% 70.67% 

DIA 25 

Semana 5 

57 71 75 80.28% 94.67% 76.00% 

DIA 26 49 73 75 67.12% 97.33% 65.33% 

DIA 27 55 67 75 82.09% 89.33% 73.33% 

DIA 28 54 60 75 90.00% 80.00% 72.00% 

DIA 29 55 66 75 83.33% 88.00% 73.33% 

DIA 30 54 64 75 84.38% 85.33% 72.00% 

DIA 31 

Semana 6 

54 65 75 83.08% 86.67% 72.00% 

DIA 32 53 68 75 77.94% 90.67% 70.67% 

DIA 33 46 73 75 63.01% 97.33% 61.33% 

DIA 34 57 63 75 90.48% 84.00% 76.00% 

DIA 35 60 68 75 88.24% 90.67% 80.00% 

DIA 36 56 63 75 88.89% 84.00% 74.67% 
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MASITO EIRL Hoja de registro documental Revisión 01-
001 Encargado(a): Responsable 

Fecha de inicio 
05/06/2023 

Fecha de fin 23/09/2023 

A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia * 

eficacia 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(paquetes) 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

(paquetes) 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
(paquetes) 

EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 37 

Semana 7 

58 66 75 87.88% 88.00% 77.33% 

DIA 38 57 71 75 80.28% 94.67% 76.00% 

DIA 39 58 69 75 84.06% 92.00% 77.33% 

DIA 40 55 69 75 79.71% 92.00% 73.33% 

DIA 41 54 65 75 83.08% 86.67% 72.00% 

DIA 42 53 74 75 71.62% 98.67% 70.67% 

DIA 43 

Semana 8 

55 63 75 87.30% 84.00% 73.33% 

DIA 44 55 63 75 87.30% 84.00% 73.33% 

DIA 45 56 63 75 88.89% 84.00% 74.67% 

DIA 46 59 66 75 89.39% 88.00% 78.67% 

DIA 47 55 64 75 85.94% 85.33% 73.33% 

DIA 48 46 64 75 71.88% 85.33% 61.33% 

DIA 49 

Semana 9 

54 62 75 87.10% 82.67% 72.00% 

DIA 50 55 72 75 76.39% 96.00% 73.33% 

DIA 51 56 68 75 82.35% 90.67% 74.67% 

DIA 52 47 66 75 71.21% 88.00% 62.67% 

DIA 53 52 70 75 74.29% 93.33% 69.33% 

DIA 54 56 64 75 87.50% 85.33% 74.67% 

DIA 55 

Semana 10 

54 74 75 72.97% 98.67% 72.00% 

DIA 56 59 67 75 88.06% 89.33% 78.67% 

DIA 57 58 68 75 85.29% 90.67% 77.33% 

DIA 58 63 76 75 82.89% 101.33% 84.00% 

DIA 59 51 67 75 76.12% 89.33% 68.00% 

DIA 60 56 70 75 80.00% 93.33% 74.67% 

DIA 61 

Semana 11 

54 69 75 78.26% 92.00% 72.00% 

DIA 62 56 64 75 87.50% 85.33% 74.67% 

DIA 63 53 61 75 86.89% 81.33% 70.67% 

DIA 64 53 65 75 81.54% 86.67% 70.67% 

DIA 65 55 67 75 82.09% 89.33% 73.33% 

DIA 66 54 65 75 83.08% 86.67% 72.00% 

DIA 67 

Semana 12 

60 63 75 95.24% 84.00% 80.00% 

DIA 68 53 69 75 76.81% 92.00% 70.67% 

DIA 69 59 67 75 88.06% 89.33% 78.67% 

DIA 70 56 67 75 83.58% 89.33% 74.67% 

DIA 71 60 71 75 84.51% 94.67% 80.00% 

DIA 72 55 71 75 77.46% 94.67% 73.33% 

DIA 73 

Semana 13 

58 65 75 89.23% 86.67% 77.33% 

DIA 74 55 67 75 82.09% 89.33% 73.33% 

DIA 75 57 59 75 96.61% 78.67% 76.00% 

DIA 76 57 73 75 78.08% 97.33% 76.00% 

DIA 77 58 65 75 89.23% 86.67% 77.33% 

DIA 78 58 70 75 82.86% 93.33% 77.33% 

DIA 79 Semana 14 50 62 75 80.65% 82.67% 66.67% 
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MASITO EIRL   Hoja de registro documental Revisión 01-
001  Encargado(a):     Responsable   

 
Fecha de inicio 

05/06/2023 
 

Fecha de fin 23/09/2023 

A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia * 

eficacia 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(paquetes) 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

(paquetes) 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
(paquetes) 

EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 80 47 65 75 72.31% 86.67% 62.67% 

DIA 81 54 72 75 75.00% 96.00% 72.00% 

DIA 82 58 65 75 89.23% 86.67% 77.33% 

DIA 83 50 65 75 76.92% 86.67% 66.67% 

DIA 84 56 71 75 78.87% 94.67% 74.67% 

DIA 85 

Semana 15 

54 62 75 87.10% 82.67% 72.00% 

DIA 86 52 65 75 80.00% 86.67% 69.33% 

DIA 87 58 67 75 86.57% 89.33% 77.33% 

DIA 88 59 75 75 78.67% 100.00% 78.67% 

DIA 89 62 67 75 92.54% 89.33% 82.67% 

DIA 90 56 64 75 87.50% 85.33% 74.67% 

DIA 91 

Semana 16 

52 69 75 75.36% 92.00% 69.33% 

DIA 92 58 69 75 84.06% 92.00% 77.33% 

DIA 93 52 65 75 80.00% 86.67% 69.33% 

DIA 94 55 74 75 74.32% 98.67% 73.33% 

DIA 95 49 69 75 71.01% 92.00% 65.33% 

DIA 96 52 72 75 72.22% 96.00% 69.33% 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 24. Resumen post-test de variable Dependiente productividad con respecto 

al área de sellado de Masito EIRL 

 

Periodo U. Producidas U. Programadas Capacidad de P. Eficiencia Eficacia Productividad 

Semana 1 331 415 450 79.76% 92.22% 73.56% 

Semana 2 304 407 450 74.69% 90.44% 67.56% 

Semana 3 335 415 450 80.72% 92.22% 74.44% 

Semana 4 323 406 450 79.56% 90.22% 71.78% 

Semana 5 324 401 450 80.80% 89.11% 72.00% 

Semana 6 326 400 450 81.50% 88.89% 72.44% 

Semana 7 335 414 450 80.92% 92.00% 74.44% 

Semana 8 326 383 450 85.12% 85.11% 72.44% 

Semana 9 320 402 450 79.60% 89.33% 71.11% 

Semana 10 341 422 450 80.81% 93.78% 75.78% 

Semana 11 325 391 450 83.12% 86.89% 72.22% 

Semana 12 343 408 450 84.07% 90.67% 76.22% 

Semana 13 343 399 450 85.96% 88.67% 76.22% 

Semana 14 315 400 450 78.75% 88.89% 70.00% 

Semana 15 341 400 450 85.25% 88.89% 75.78% 

Semana 16 318 418 450 76.08% 92.89% 70.67% 
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TOTAL 5250 6481 7200 81.01% 90.01% 72.92% 

Fuente: Elaboración propia 

Figura 25. Eficiencia Post-test con respecto al área de sellado de Masito EIRL 

Fuente: Elaboración propia 

la eficiencia Post Test en la Figura 11 se calculó como la relación entre la producción 

real y la capacidad de producción, expresada en porcentaje. Durante el período 

analizado, la eficiencia osciló entre un mínimo del 70.25% en la semana 6 y un 

máximo del 78.87% en la semana 14. Esto sugiere que hubo variabilidad en la 

utilización de la capacidad disponible para la producción, con un promedio general 

del 75.41%. Para mejorar la eficiencia, se podría buscar una utilización más 

constante de la capacidad disponible. 
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Figura 26. Eficacia Post-test con respecto al área de sellado de Masito EIRL 

Fuente: Elaboración propia 

Como se observa en la figura 12 Durante el período, la eficacia varió desde un 

mínimo del 74.00% en la semana 4 hasta un máximo del 82.44% en la semana 13. 

Esto indica que hubo fluctuaciones en la capacidad de cumplir con los objetivos 

establecidos, con un promedio general del 77.99%. Para mejorar la eficacia, se 

pueden analizar las causas de las desviaciones y tomar medidas para garantizar 

un cumplimiento más constante de los objetivos de producción. 
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Figura 27. Productividad Post-test con respecto al área de sellado de Masito EIRL 

Fuente: Elaboración propia 

Durante el período de evaluación Post test como se observa en la figura 13, la 

productividad promedio fue del 58.81%. Esto significa que, en promedio, se estuvo 

utilizando aproximadamente el 58.81% de la capacidad disponible para producir en 

relación con los objetivos establecidos. Para mejorar la productividad, es esencial 

abordar tanto la eficiencia como la eficacia, buscando una mejor utilización de los 

recursos disponibles y un cumplimiento más consistente de los objetivos de 

producción. 
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Figura 28. Uso correcto de la máquina selladora 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 

Como se puede observar después de las capacitaciones al personal se optimiza la 

producción de calidad de las bolsas, evitando los tiempos improductivos, productos 

defectuosos y mermas que generan perdidas a la empresa, debido a que los 

pedidos no se entregaban de manera puntual. 

Figura 29. Distribución interna de los productos 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 
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Como se puede observar después de obtener el producto terminado se distribuye 

de manera organizada en el almacén de la empresa con la finalidad de poder tener 

un control eficaz de la cantidad de producción diaria. 

Figura 30. Inspección efectiva del producto terminado 

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL 

Como se puede observar se realiza un control de calidad de fardos mediante la hoja 

de registro para garantizar el cumplimiento de manera eficiente a los clientes, con 

la finalidad de evitar devoluciones o reprocesos. 

3.6. Método de análisis de datos. 

Para realizar el análisis de datos cuantitativos se emplean el software especializado 

como SPSS, STAT, SAS, Minitab, entre otras herramientas. Durante esta 

investigación, se consideran los niveles de medición de las variables y se aplican 

técnicas de estadística descriptiva e inferencial (Hernández, Fernández y Baptista, 

2014, p. 277). 

De acuerdo con Rouse, el análisis de datos implica la revisión, refinamiento y 

modificación de los datos para resaltar la información más relevante. El objetivo es 
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obtener conclusiones que respalden la toma de decisiones tanto en organizaciones 

como en el ámbito de las ciencias sociales para verificar teorías existentes (2012, 

párr. 1). 

Una vez completada la recolección de datos proporcionados por Plast Leyla S.A.C. 

y utilizando instrumentos de medición adecuados, se procedió a realizar un análisis 

estadístico con SPSS versión 24. Este análisis incluyó tanto el análisis descriptivo 

como el inferencial. 

Análisis Descriptivo: 

La estadística descriptiva, según Santillán (2016), tiene como objetivo simplificar la 

información para distinguir las particularidades de un conjunto de datos. Se trata de 

una especificación de los datos que se aplica tanto a poblaciones y muestras. El 

análisis descriptivo abarca medidas de tendencia central (media, mediana y moda) 

, medidas de variabilidad (rango, la distribución de frecuencias, desviación estándar 

y varianza),  puntuaciones z, entre otros. (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, 

p. 277). Durante esta investigación descriptiva, se introdujeron los datos

relacionados con la implementación de la fase de planeación de la producción y la 

productividad. Utilizando IBM SPSS Versión 24, se presentaron diversas tablas y 

gráficos para simplificar la interpretación y el análisis, incluyendo desviación 

estándar, varianza y medidas de centralización entre ellas la media, mediana, 

moda. 

Análisis Inferencial: 

Según Santillán (2016), la estadística inferencial permite extraer conclusiones 

sobre una población a partir de muestras aleatorias, teniendo en cuenta que la 

selección de datos es aleatoria. El análisis inferencial se realiza en relación con las 

hipótesis planteadas y tiene como objetivo obtener conclusiones consistentes. Esto 

implica probar hipótesis basadas en la distribución de la muestra y puede involucrar 

análisis paramétricos, no paramétricos y multivariados (Hernández, Fernández y 

Baptista, 2014, p. 277). 
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En este proyecto de investigación, el análisis inferencial se llevó a cabo para 

demostrar la validez de las hipótesis y para comunicar los resultados en relación 

con la población. También se evaluó el nivel de significancia y se realizaron pruebas 

de normalidad. El análisis inferencial incluyó el uso de SPSS Versión 24 y pruebas 

de normalidad como Kolmogorov para muestras grandes (> 30) y Shapiro-Wilk para 

muestras pequeñas (≤ 30). Según los resultados, se determinó si los datos seguían 

una distribución paramétrica o no paramétrica. Además, se emplearon pruebas 

como la T-Student y Wilcoxon según el comportamiento de los datos. 

3.7. Aspectos éticos 

En el desarrollo de su proyecto de tesis titulado "Aplicación del Ciclo Deming para 

Mejorar la Productividad en el área de sellado de la Empresa de Bolsas MASITO," 

estos futuros ingenieros industriales se priorizó la integridad ética de la 

investigación. Durante la ejecución de este estudio, se da el debido reconocimiento 

a cada autor por sus contribuciones individuales, ideas y conclusiones. Es 

importante destacar que este proyecto es concebido de manera autónoma, 

respetando la propiedad intelectual y adhiriendo a los principios éticos promovidos 

por la Universidad Cesar Vallejo. 

Es fundamental señalar que el propósito fundamental de esta investigación es de 

carácter académico, con el objetivo de contribuir al desarrollo del conocimiento de 

los futuros ingenieros industriales y, al mismo tiempo, mejorar la operación de la 

empresa MASITO. Los datos recopilados de la empresa fueron utilizados de 

manera confiable y exclusivamente con fines analíticos, sin ninguna intención de 

lucro. Cualquier aplicación futura de los hallazgos se llevará a cabo con el propósito 

de beneficiar a la empresa MASITO y no con fines comerciales. Asimismo, esta 

investigación se realizó con el consentimiento del gerente general según lo indica 

en la carta de autorización proporcionada (Anexo 7). 
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IV. RESULTADOS 

Análisis Descriptivo 

Figura 31. Eficiencia pre test y Post test 

Fuente: Elaboración propia 

La figura 14 muestra el análisis de la eficiencia, tanto en el periodo pre como post-

intervención, resalta transformaciones notables en el rendimiento general. Durante 

el pre-test, la eficiencia promedio se mantuvo en un 75%, indicando que 

aproximadamente tres cuartas partes de los recursos disponibles se utilizaban de 

manera efectiva para alcanzar los resultados deseados. En contraste, tras la 

implementación de la intervención, la eficiencia experimentó un marcado 

incremento, alcanzando un promedio del 81% en el post-test. Esta mejora del 6% 

revela una utilización más eficaz de los recursos, sugiriendo una optimización 

significativa en los procesos y un potencial ahorro de recursos.  
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Figura 32. Eficacia Pretest y Post test 

Fuente: Elaboración propia 

La figura 15 muestra el análisis de la eficacia, considerando tanto el periodo pre 

como post-intervención, revela cambios significativos en el rendimiento general. 

Durante el pre-test, la eficacia promedio se situó en un 78%, indicando que, en 

términos generales, se lograba alcanzar el 78% de los resultados deseados con los 

recursos disponibles. Tras la intervención, la eficacia promedio se mantuvo en un 

90% en el post-test, señalando una consistencia y mejora en la calidad del 

rendimiento. La diferencia absoluta del 12% entre los dos periodos resalta una 

mejora sustancial en la eficacia global del sistema o proceso después de la 

intervención. 
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Figura 33. Productividad Pretest y Post test 

 

Fuente: Elaboración propia 

La figura 16 muestra el análisis de la productividad, abarcando tanto el periodo pre 

como post-intervención, revela cambios sustanciales en el rendimiento general del 

sistema. Durante el pre-test, la productividad promedio se mantuvo en un 59%, 

indicando que se estaba obteniendo aproximadamente el 59% de la producción 

esperada con los recursos disponibles. En el post-test, la productividad promedio 

aumentó significativamente a un 73%, reflejando una mejora tangible en la eficacia 

y eficiencia del sistema después de la intervención. La diferencia de 14 puntos 

porcentuales entre los dos periodos destaca una mejora sustancial en la capacidad 

del sistema para generar resultados con los recursos disponibles. 
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Tabla 25. Estadísticos descriptivos de variable productividad y dimensiones 

Estadístico 

Eficiencia 
Pre test 

Eficacia 
Pre test 

Productividad 
Pre test 

Eficiencia 
Post test 

Eficacia 
Post test 

Productividad 
Post test 

Media 75.6875 77.9583 58.8125 81.2396 90.0417 72.8958 

95% de 
intervalo 
de 
confianza 
para la 
media 

Límite 
inferior 

74.2568 76.9244 57.9019 79.8350 89.0027 71.9109 

Límite 
superior 

77.1182 78.9923 59.7231 82.6442 91.0806 73.8808 

Media recortada al 
5% 

75.9838 77.8912 59.0417 81.3727 89.9931 73.0625 

Mediana 76.0000 77.0000 59.0000 81.5000 89.0000 73.0000 

Varianza 49.859 26.040 20.196 48.058 26.293 23.631 

Desv. Desviación 7.06111 5.10297 4.49400 6.93237 5.12767 4.86119 

Mínimo 49.00 68.00 40.00 59.00 79.00 56.00 

Máximo 89.00 89.00 68.00 97.00 101.00 84.00 

Rango 40.00 21.00 28.00 38.00 22.00 28.00 

Rango intercuartil 8.75 10.00 4.00 10.00 8.00 5.00 

Asimetría -0.749 0.275 -1.031 -0.398 0.199 -0.565

Curtosis 1.266 -0.826 2.549 0.395 -0.768 1.174

Fuente: Elaboración SPSS 

El análisis estadístico de los datos en la tabla 6 revela aspectos clave sobre el 

rendimiento del sistema antes y después de la intervención. En términos generales, 

se observa un aumento significativo en la eficiencia post-test, con una media del 

81.24, en comparación con el pre-test que tenía una media de 75.69. Este 

incremento se refleja también en la eficacia, que pasa de una media de 77.96 en el 

pre-test a 90.04 en el post-test. Estos resultados indican una mejora tanto en la 

utilización de recursos como en la capacidad del sistema para lograr resultados 

deseados. Además, la productividad post-test, con una media de 72.90, también 

muestra un aumento respecto al pre-test, que tenía una media de 58.81. Este 

incremento sugiere una mayor eficiencia en la generación de resultados con los 

recursos disponibles. El rango y la desviación estándar muestran una variabilidad 

similar entre los dos periodos, pero los intervalos de confianza para las medias post-

test son superiores, indicando una mayor certeza en los resultados. 
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Tabla 26. Prueba de normalidad en pre y post test para variable productividad y 

dimensiones 

 
Kolmogorov-Smirnova 

Estadístico gl Sig. 

EFICIENCIA PRETEST 0.086 96 0.075 

EFICACIA PRETEST 0.137 96 0.000 

PRODUCTIVIDAD PRETEST 0.162 96 0.000 

EFICIENCIA POSTTES 0.078 96 0.176 

EFICACIA POSTTES 0.122 96 0.001 

PRODUCTIVIDAD POSTTES 0.125 96 0.001 

Fuente: Elaboración SPSS 

En la tabla 7 de la prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov aplicada a las 

variables relacionadas con la eficiencia, eficacia y productividad en los periodos pre 

y post-intervención revela resultados divergentes. Para las variables EFICIENCIA 

PRETEST, EFICIENCIA POSTTES y EFICACIA POSTTES, los valores de 

significancia superan el umbral de 0.05, indicando que no hay evidencia suficiente 

para rechazar la hipótesis nula de normalidad. Estos resultados sugieren que estas 

variables podrían considerarse paramétricas y ser analizadas con pruebas 

estadísticas convencionales. En contraste, las variables EFICACIA PRETEST, 

PRODUCTIVIDAD PRETEST y PRODUCTIVIDAD POSTTES exhiben valores de 

significancia inferiores a 0.05, sugiriendo que no siguen una distribución normal 
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Prueba de hipótesis específica 1 

H1 El ciclo Deming mejora la eficiencia de área de sellado de la empresa 
MASITO, Lima, 2023.  

H0 El ciclo Deming no mejora la eficiencia de área de sellado de la empresa 
MASITO, Lima, 2023 

Tabla 27. Prueba T de student para Eficiencia 

Diferencias emparejadas t gl Sig. 
(bilateral) 

Media Desv. 
Desviación 

Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 
Inferior Superior 

Par 
1 

EFICIENCIA 
PRETEST - 
EFICIENCIA 
POSTTES 

-5.55208 10.69271 1.09132 -7.71863 -3.38554 -5.087 95 0.000 

Fuente: Elaboración SPSS 

La prueba de hipótesis realizada en la tabla 8 sobre el efecto del ciclo Deming en 

la eficiencia del área de sellado de la empresa MASITO en Lima, 2023, arrojó 

resultados significativos. La hipótesis alternativa (H1) afirmaba que el ciclo Deming 

mejora la eficiencia, mientras que la hipótesis nula (H0) sostiene que no hay mejora. 

La prueba T de Student para eficiencia, comparando los datos de EFICIENCIA 

PRETEST con EFICIENCIA POSTTES, reveló una diferencia emparejada 

significativa con una media de -5.55. Este resultado, respaldado por un valor de 

significancia (p) de 0.000, sugiere que la eficiencia del área de sellado experimentó 

una mejora estadísticamente significativa después de la implementación del ciclo 

Deming. El intervalo de confianza de la diferencia (-7.72 a -3.39) refuerza la 

consistencia y dirección de esta mejora. En consecuencia, se rechaza la hipótesis 

nula en favor de la hipótesis alternativa, respaldando la afirmación de que el ciclo 

Deming contribuyó positivamente a la eficiencia en el área de sellado de la empresa 

MASITO en Lima durante el año 2023. 



74 

Prueba de hipótesis específica 2 

H2 El ciclo Deming mejora la eficacia de área de sellado de la empresa MASITO, 
Lima, 2023.  

H0 El ciclo Deming no mejora la eficacia de área de sellado de la empresa 
MASITO, Lima, 2023 

Tabla 4. Prueba de Wilcoxon para Eficacia 

 Prueba de rangos con Wilcoxon N Rango promedio Suma de rangos 

EFICACIA 
POSTTES - 
EFICACIA 
PRETEST 

Rangos negativos 3a 13.83 41.50 

Rangos positivos 91b 48.61 4423.50 

Empates 2c 

Total 96 

a. EFICACIA POSTTES < EFICACIA PRETEST

b. EFICACIA POSTTES > EFICACIA PRETEST

c. EFICACIA POSTTES = EFICACIA PRETEST

Estadísticos de prueba Wilcoxon 
EFICACIA POSTTES - EFICACIA 

PRETEST 
Z -8,265b

Sig. asintótica(bilateral) 0.000

Fuente: Elaboración SPSS 

La prueba de hipótesis específica sobre la mejora de la eficacia del área de sellado 

de la empresa MASITO, Lima, 2023, mediante la aplicación del ciclo Deming, 

muestra resultados altamente significativos. La hipótesis alternativa (H2) planteaba 

que el ciclo Deming mejora la eficacia, mientras que la hipótesis nula (H0) afirmaba 

que no hay mejora. La prueba de rangos con Wilcoxon, comparando los datos de 

EFICACIA POSTTES con EFICACIA PRETEST, revela un resultado significativo 

con un estadístico Z de -8.265 y un valor de significancia (p) de 0.000. Este 

resultado indica que la eficacia del área de sellado experimentó una mejora 

estadísticamente significativa después de la implementación del ciclo Deming. Los 

rangos promedio y la suma de rangos respaldan esta conclusión al mostrar que los 

rangos positivos superan considerablemente a los rangos negativos. Por lo tanto, 

se rechaza la hipótesis nula en favor de la hipótesis alternativa, confirmando que el 

ciclo Deming contribuyó positivamente a la eficacia en el área de sellado de la 

empresa MASITO en Lima durante el año 2023. 
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Prueba de hipótesis general 

Hg El ciclo Deming mejora la productividad de área de sellado de la empresa 
MASITO, Lima, 2023”  

H0 El ciclo Deming no mejora la productividad de área de sellado de la empresa 
MASITO, Lima, 2023” 

Tabla 29. Prueba de Wilcoxon para Productividad 

Rangos 

N Rango promedio Suma de rangos 

PRODUCTIVIDAD 
POSTTES - 
PRODUCTIVIDAD 
PRETEST 

Rangos 
negativos 

3a 14.17 42.50 

Rangos 
positivos 

93b 49.61 4613.50 

Empates 0c 

Total 96 

a. PRODUCTIVIDAD POSTTES < PRODUCTIVIDAD PRETEST

b. PRODUCTIVIDAD POSTTES > PRODUCTIVIDAD PRETEST

c. PRODUCTIVIDAD POSTTES = PRODUCTIVIDAD PRETEST

Estadísticos de prueba Wilcoxon 
PRODUCTIVIDAD POSTTES - PRODUCTIVIDAD 

PRETEST 

Z -8,356b

Sig. asintótica(bilateral) 0.000

Fuente: Elaboración SPSS 

La prueba de hipótesis general sobre la mejora de la productividad del área de 

sellado de la empresa MASITO en Lima, 2023, mediante la implementación del ciclo 

Deming, presenta resultados altamente significativos. La hipótesis alternativa (Hg) 

sostiene que el ciclo Deming mejora la productividad, mientras que la hipótesis nula 

(H0) plantea que no hay mejora. La prueba de Wilcoxon para productividad, 

comparando los datos de PRODUCTIVIDAD POSTTES con PRODUCTIVIDAD 

PRETEST, muestra un estadístico Z de -8.356 y un valor de significancia (p) de 

0.000. Este resultado indica que la productividad del área de sellado experimentó 

una mejora estadísticamente significativa después de la implementación del ciclo 

Deming. Los rangos promedio y la suma de rangos respaldan esta conclusión, 

demostrando que los rangos positivos superan significativamente a los rangos 

negativos. Por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula en favor de la hipótesis 

alternativa, confirmando que el ciclo Deming contribuyó positivamente a la 
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productividad en el área de sellado de la empresa MASITO en Lima durante el año 

2023. 

Análisis económico financiero 

Antes de la intervención, se estimaba que se desperdiciaba un promedio de 500 

soles mensuales en materiales debido a errores en el proceso de sellado. Después 

de la intervención, gracias a la mejora en la eficiencia y la reducción de errores, se 

logró reducir el desperdicio de materiales y se estima un ahorro mensual de 250 

soles. 

Tabla 30. Costo de implementación 

Descripción Costo en soles 

Costo H.h. 100 

Adquisición de herramientas y equipos 150 

Costo administrativo 100 

Gastos economatos 50 

total 400 

 Fuente: Elaboración propia 

Se calcula el costo de mantenimiento de lo implementado en 50 soles. 

Para realizar el análisis del Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno 

(TIR), se utilizó los flujos de caja económicos presentados en la tabla 12. Se usara 

una tasa de descuento del 10% anual.
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Tabla 31. Flujo de caja 

Descripción 

Diciembr
e 

Ener
o 

Febrer
o 

Marz
o 

Abril Mayo Junio Julio 
Agost
o 

Setiembr
e 

Octubr
e 

Noviembr
e 

Diciembr
e 

mes 0 mes 1 mes 2 mes 3 
mes 
4 

mes 
5 

mes 
6 

mes 
7 

mes 8 mes 9 mes 10 mes 11 mes 12 

ingreso por ahorro S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 S/250 

Costo de 
mantenimiento 

S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 S/50 

Costo Inversión S/400 

flujo de caja económico -S/400 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 S/200 

Fuente: Elaboración propia 

Se calcula el VAN, se obtiene un valor de 1,174.13 soles. 

Se calcula el TIR, se con un valor de 22.07%. 

Interpretación y análisis del VAN y la TIR: 

Para este proyecto el VAN es positivo (1,174.13 soles), lo que indica que el proyecto tiene un valor económico positivo. Además, 

la TIR calculada es del 22.07%, lo que sugiere que la rentabilidad del proyecto es mayor que la tasa de descuento del 10% 

utilizada. Estos resultados indican que el proyecto de mejora de eficiencia y ahorro de costos es económicamente favorable.
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V. DISCUSIÓN

El objetivo general de esta investigación es "Determinar cómo el ciclo Deming 

mejora la productividad en el área de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023". 

Para lograr este objetivo, se establecieron objetivos específicos que se enfocaron 

en medir la mejora en la productividad. Los resultados alcanzados en este estudio 

evidenciaron que la productividad mejoró en un 14%, pasando de un nivel inicial 

del 59% al 73%. Estos resultados indican que la implementación del ciclo Deming 

en el área de sellado de la empresa MASITO obtuvo un impacto favorable en la 

eficiencia y la cantidad de productos sellados en un período determinado. 

Al comparar estos resultados con el estudio de Momeni y Ni (2021), se pueden 

destacar algunas similitudes y diferencias. Ambos estudios exploraron la relación 

entre calidad y productividad, aunque se llevaron a cabo en contextos y sectores 

diferentes. En términos de similitudes, tanto el estudio anterior como el presente 

encontraron una relación positiva entre calidad y productividad. En el caso del 

estudio de Momeni y Ni (2021), se observó que mejorar la calidad en el mecanizado 

industrial condujo a un aumento en la productividad. Del mismo modo, en el estudio 

actual, la implementación del ciclo Deming en el área de sellado resultó en una 

mejora significativa en la productividad. 

Sin embargo, se evidencia discrepancias fundamentales entre los dos estudios en 

cuanto a la metodología y la población de estudio. El estudio de Momeni y Ni (2021) 

se centró en el mecanizado industrial y utilizó la velocidad de corte y la temperatura 

de la pieza como medidas de productividad y calidad, respectivamente. Por otro 

lado, el estudio actual se centró en el área de sellado de la empresa MASITO y 

utilizó indicadores específicos de productividad en ese contexto. Además, el estudio 

de Momeni y Ni (2021) exploró la relación entre calidad y productividad en un 

contexto más amplio, mientras que el estudio actual se enfocó específicamente en 

la productividad mejorada mediante la implementación del ciclo Deming en un área 

de sellado. Estas diferencias en la metodología y la población de estudio resaltan 

la importancia de considerar el contexto y adecuar métodos óptimos de la 

productividad a las necesidades y características específicas de cada industria y 

proceso. 
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Por otro lado, Lozovaya et al. (2023) proporciona otro antecedente relevante para 

comparar con los resultados obtenidos en la investigación. En ese estudio, el 

objetivo era mejorar la gestión de procesos en pequeñas empresas agroindustriales 

mediante enfoques de mejora continua y la metodología PDCA (Planificar, Hacer, 

Verificar, Actuar). En términos de metodología, ambos estudios utilizaron enfoques 

de optimización para mejorar la eficiencia y la productividad, aunque difirieron en 

algunos aspectos. Mientras que el estudio se centró en la implementación del ciclo 

Deming en el área de sellado, el estudio de Lozovaya et al. (2023) empleó un 

enfoque más amplio que incluyó análisis, síntesis, métodos abstracto-lógicos, 

estadísticas y la metodología de toma de decisiones de E. Deming. 

En cuanto a los resultados, ambos estudios lograron mejoras en la productividad y 

la eficiencia. El estudio encontró un incremento del 14% en la productividad 

después de implementar el ciclo Deming en el área de sellado, mientras que en el 

estudio de Lozovaya et al. (2023), la aplicación de enfoques de mejora continua y 

la metodología PDCA condujeron a una optimización del 20% en las conexiones 

dentro de la estructura de gestión de las agroindustrias. Además, ambos estudios 

resaltaron la importancia de la mejora continua en la gestión de procesos. El estudio 

encontró que la implementación del ciclo Deming permitió mejorar el control y 

eliminar duplicidades en la gestión, mientras que en el estudio de Lozovaya et al. 

(2023), la utilización de enfoques de mejora continua permitió una mejor 

visualización de las etapas y actividades de producción a través de la formación de 

mapas de procesos empresariales. 

Estos descubrimientos garantizan la idea de que la implementación de enfoques de 

mejora continua pueda conllevar a mejoras importantes en la productividad y la 

eficiencia. Ambos estudios enfatizan la importancia de adaptar las estrategias de 

mejora continua a las necesidades y características específicas de cada industria y 

proceso. 

El objetivo específico del estudio fue demostrar de qué manera el ciclo Deming 

mejoró la eficiencia en el área de sellado de la empresa MASITO en Lima en el año 

2023. Los resultados de dicha investigación mostraron que la eficiencia en el área 

de sellado experimentó una mejora del 6%, aumentando del 75% al 81%. Además, 
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el análisis estadístico reveló una diferencia emparejada significativa, con una media 

de -5.55, respaldada por un valor de significancia (p) de 0.000. Esto sugirió que la 

ejecución del ciclo Deming tuvo una mejora estadísticamente significativa en el 

incremento de la eficiencia en el área de sellado. 

En comparación con el antecedente proporcionado por Nyakala et al. (2023), 

quienes investigaron formas para poder incrementar la productividad en la industria 

sudafricana de fundición, se encontraron algunas similitudes y diferencias. Ambos 

estudios utilizaron enfoques cuantitativos y analizaron el impacto de la ejecución 

del ciclo Deming en sus respectivas industrias. Sin embargo, hubo diferencias en 

la metodología y la población estudiada. En términos de resultados, ambos estudios 

encontraron mejoras significativas. En el estudio, la eficiencia mejoró en un 6%, 

mientras que en el estudio de Nyakala et al. (2023), la productividad aumentó en 

un 15% en un período de seis meses. Estos hallazgos respaldaron la idea de que 

la ejecución del ciclo Deming puede tener un impacto favorable en la eficiencia y la 

productividad en diferentes industrias. 

En cuanto a la metodología, el estudio se centró específicamente en el área de 

sellado de la empresa MASITO en Lima, mientras que el estudio de Nyakala et al. 

(2023) abordó la industria sudafricana de fundición en general. Además, el estudio 

utilizó encuestas y análisis estadísticos para evaluar la eficiencia antes y después 

de la implementación del ciclo Deming, mientras que el estudio de Nyakala et al. 

(2023) utilizó un enfoque basado en el pensamiento ajustado, herramientas de 

fabricación y el ciclo Deming para incrementar la productividad en la industria de 

fundición sudafricana. 

En comparación con el estudio realizado por Silva, Borges y Magano (2022), que 

se centró en la mejora del control de calidad y la productividad mediante la 

implementación de tecnologías inteligentes, existen algunas similitudes y 

diferencias con mi investigación sobre el ciclo Deming y la eficiencia en el área de 

sellado. En términos de resultados, ambos estudios encontraron mejoras 

significativas en la eficiencia o la productividad. En mi investigación, la eficiencia en 

el área de sellado mejoró un 6% después de la implementación del ciclo Deming. 

Por otro lado, el estudio de Silva, Borges y Magano (2022) informó una reducción 
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del 25% en los tiempos improductivos y un incremento del 18% en la productividad 

durante los procesos de producción. Estos resultados demuestran que tanto la 

ejecución del ciclo Deming como la implementación de tecnologías inteligentes 

pueden tener un impacto favorable en la eficiencia y la productividad en el ámbito 

empresarial 

En cuanto a la metodología, ambos estudios utilizaron enfoques diferentes. Mi 

investigación se basó en encuestas y análisis estadísticos para evaluar la eficiencia 

antes y después de la ejecución del ciclo Deming, mientras que el estudio de Silva, 

Borges y Magano (2022) utilizó un enfoque cualitativo con un estudio de caso en 

CPMG Grupo PSA. Además, su metodología se centró en proyectos de tecnologías 

de la información siguiendo la metodología PDCA de Deming. Una diferencia 

importante entre los estudios es el enfoque utilizado. Mi investigación se centró 

específicamente en el área de sellado de la empresa MASITO en Lima, mientras 

que el estudio de Silva, Borges y Magano (2022) se llevó a cabo en CPMG Grupo 

PSA. Además, mientras que mi estudio se basó en encuestas y análisis 

estadísticos, el estudio de Silva, Borges y Magano (2022) se centró en proyectos 

de tecnologías de la información y la metodología PDCA de Deming. 

contrastando con el estudio de Zamalloa-Menacho et al. (2022), aunque los 

contextos eran diferentes, ambos estudios tenían como objetivo mejorar la 

eficiencia en contextos empresariales específicos. La investigación se enfocó en el 

área de sellado de MASITO, mientras que Zamalloa-Menacho et al. (2022) se 

centraron en la producción de pan francés en una PYME panificadora. En términos 

de resultados, la investigación mostró una mejora del 6% en la eficiencia, mientras 

que el estudio de Zamalloa-Menacho et al. (2022) informó una disminución del 

10.34% en los tiempos de búsqueda de herramientas y un aumento del 23.91% en 

la productividad de la mano de obra en la PYME panificadora. Estas diferencias en 

los resultados podrían atribuirse a las particularidades de cada contexto y a las 

medidas utilizadas para evaluar la eficiencia. 

En comparación con la investigación de Rivas y Espaniyer (2023), la investigación 

también buscaba mejorar la eficiencia en un contexto empresarial específico. 

Mientras que la investigación se centró en el área de sellado de MASITO, Rivas y 
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Espaniyer (2023) se enfocaron en el área de producción de Accesorios y Partes 

Industriales S.A.C. En cuanto a los resultados, la investigación demuestra una 

mejora del 6% en la eficiencia, mientras que Rivas y Espaniyer (2023) encontraron 

mejoras en la eficiencia de producción, eficacia y productividad. Estos resultados 

destacaron la importancia de considerar diferentes aspectos de la eficiencia al 

analizar los efectos de la implementación del ciclo Deming. 

La investigación realizada se centró en demostrar cómo la implementación del ciclo 

Deming mejoró la eficacia en el área de sellado de la empresa MASITO en Lima 

durante el año 2023. Como resultado de la investigación, se observó una mejora 

significativa del 12% en la eficacia, aumentando del 78.5% al 90%. 

En comparación con el estudio realizado por Coronado Blanco y Vasquez Leiva 

(2022), quienes se enfocaron en incrementar la productividad en la empresa 

Pervometal Engineers S.R.L., se puede observar que ambos estudios utilizaron el 

ciclo Deming como una herramienta para mejorar el rendimiento en contextos 

empresariales diferentes. La investigación se centró en la eficacia en el área de 

sellado de MASITO, mientras que Coronado Blanco y Vasquez Leiva (2022) se 

enfocaron en la productividad en una empresa de Cajamarca. Ambos estudios 

demostraron mejoras significativas, con la investigación logrando una mejora del 

12% en la eficacia, mientras que Coronado Blanco y Vasquez Leiva (2022) 

informaron un aumento del 28.24% en la productividad. 

En otro contexto, el estudio realizado por Rojas y Luis (2021) se centró en mejorar 

la productividad en el proceso de Flotación Bulk en la empresa Alpamarca. Aunque 

el enfoque fue diferente al de la investigación, ambos estudios utilizaron el ciclo 

Deming como una metodología para mejorar el rendimiento en áreas específicas. 

Rojas y Luis (2021) lograron mejorar la productividad a través de un incremento del 

Factor Metalúrgico de la plata con una recuperación del 7.21%, mientras que la 

investigación mostró una mejora del 12% en la eficacia en el área de sellado de 

MASITO. 

En relación al estudio realizado por Santiago y Andres (2019), ambos estudios se 

centraron en mejorar la productividad en diferentes procesos empresariales. 
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Mientras que la investigación se enfocó en el área de sellado de MASITO, Santiago 

y Andres (2019) se centraron en el manejo de pólizas web vehiculares en la 

empresa Rímac Seguros y Reaseguros SA. Ambos estudios utilizaron el ciclo 

Deming para mejorar los procesos y lograron impactos positivos en la productividad 

de las respectivas áreas. 

Esta investigación destacó como fortaleza la capacidad de aplicar exitosamente el 

ciclo Deming para identificar áreas de mejora y establecer un proceso de mejora 

continua en el área de sellado de la empresa. Además, la obtención de resultados 

positivos con respecto a la eficacia muestra el impacto favorable de la 

implementación del ciclo Deming en la organización. 

No obstante, es importante señalar algunas debilidades que podrían ser 

consideradas para futuras investigaciones. En primer lugar, es posible que la 

muestra utilizada en el estudio fuera limitada en términos de tamaño y 

representatividad, lo que podría afectar la generalización de los resultados a otras 

empresas y contextos. Además, la investigación podría haberse beneficiado de la 

inclusión de métodos de recolección de datos adicionales, como observaciones 

directas o entrevistas, para obtener una comprensión más profunda de los factores 

que afectan la eficacia en el área de sellado. A pesar de estas limitaciones, el 

estudio proporciona evidencia sólida de los beneficios potenciales de la 

implementación del ciclo Deming en el área de sellado de MASITO, sentando las 

bases para futuras investigaciones y mejoras en la eficacia organizativa. 

 

  



84 

VI. CONCLUSIONES

El objetivo general de verificar de qué manera el Ciclo Deming mejora la 

productividad en el área de sellado de MASITO se concluyó con éxito. La prueba 

de hipótesis y los análisis estadísticos revelaran resultados altamente significativos. 

La prueba de Wilcoxon muestra una mejora estadísticamente significativa en la 

productividad post-test (p = 0.000), respaldando la afirmación de que el ciclo 

Deming contribuyó positivamente a la productividad en el área de sellado. Ya que, 

después de la ejecución de esta herramienta la productividad incremento de un 

59% a 73% teniendo una variación de 14%.  

Respecto al primer objetivo específico, que buscaba determinar cómo el Ciclo 

Deming mejora la eficiencia en el área de sellado, los resultados fueron 

concluyentes. La prueba T de Student y el intervalo de confianza demostraron una 

mejora significativa en la eficiencia operativa. Ya que, se revelo un aumento notable 

en la eficiencia, de un 75 % a un 81 %, tanto pre como post-test, lo que indica una 

optimización significativa de los procesos y un potencial ahorro de recursos, que se 

lograba tener como objetivo específico de mejorar la eficiencia en el área de sellado 

de bolsas con un 6% en la empresa Inversiones Masito E.I.R.L. 

En relación con el segundo objetivo específico, orientado a evaluar cómo el Ciclo 

Deming mejora la eficacia en el área de sellado, los hallazgos respaldan claramente 

la contribución positiva del Ciclo Deming a la eficacia operativa. Donde, se 

evidencia en el análisis específico un aumento significativo, pasando del 78% al 

90% pre y post-test, indicando una mejora sustancial en la calidad del rendimiento 

del sistema o proceso, que da por cumplido el segundo objetivo específico con 

mejorar la eficacia en el área sellado de bolsas con un 12% en la empresa 

Inversiones Masito E.I.R.L. 
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VII. RECOMENDACIONES

Se sugiere que MASITO priorice la capacitación continua del personal en los 

principios y prácticas del Ciclo Deming. La inversión en programas de formación 

puede traducirse en un equipo más competente y alineado con los objetivos de 

mejora continua. No obstante, la dirección debe abordar con sensibilidad posibles 

resistencias internas y considerar la gestión del tiempo para garantizar que la 

formación sea efectiva y sin impactos adversos en la operación diaria. 

Un elemento crucial para el éxito continuo es la instauración de mecanismos 

regulares de retroalimentación. Estos sistemas permitirán evaluar la efectividad del 

Ciclo Deming en un ciclo de mejora constante. Aunque este enfoque puede revelar 

áreas críticas para el perfeccionamiento, también implica la necesidad de una 

dedicación significativa al análisis y recolección de datos, así como a la 

interpretación precisa de la retroalimentación. 

Finalmente, MASITO podría explorar oportunidades de colaboración externa. La 

evaluación de asociaciones con expertos en mejora continua podría inyectar 

perspectivas novedosas en el enfoque de la empresa. No obstante, se debe 

considerar cuidadosamente la inversión financiera adicional que esto implica y la 

posibilidad de depender en exceso de recursos externos. Un equilibrio adecuado 

permitirá aprovechar la experiencia externa sin comprometer la autonomía interna. 
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ANEXOS 

Anexo 1: Matriz de Operacionalización de variables 

Variable Definición Conceptual Definición Operacional Dimensiones Indicadores Escala 

Ciclo de 
Deming 

Ciclo de Deming Se trata de un 
enfoque sistemático destinado a 
perfeccionar los procesos, 
productos y las condiciones 
laborales, y demanda la 
dedicación y la implicación tanto 
de los líderes como del personal 
en toda la organización 
(Socconini, 2019). 

 El Ciclo de Deming se 
opera en esta investigación 
a razón del índice de 
cumplimiento de cada uno 
de sus pilares 
individualmente obteniendo 
un porcentaje que 
determina el nivel de 
cumplimiento. 

Planear Identificación 
de problemas 

𝐼𝑃 =  
𝑃𝑅

𝑇𝑃
 𝑋 100 

PR = Problemas más recurrentes 
TP = Totalidad de problemas  

Razón 

Hacer Actividades 
Realizadas 

𝐴𝑅 =  
𝐴𝐸

𝐴𝑃
 𝑋 100 

AE = Actividades ejecutadas 
AP = Actividades programadas 

Verificar Procesos 
Revisados 

𝑃𝑅 =  
𝑃𝑆

𝑇𝑃𝑅
 𝑋 100 

PS  = Procesos satisfactorios 
TPR = Total de procesos  

Actuar Estandarización 𝐸 =  
𝑇𝐶

𝑇𝐸
 𝑋 100 

TC = Tareas cumplidas 
TE = Tareas estandarizadas  



Productividad 

La mejora de la 
productividad se define 
como el logro de 
resultados más 
destacados a partir de un 
proceso determinado. En 
términos simples, se 
resume como la capacidad 
de "alcanzar más con 
menos" (Socconini, 2019). 

Se mide mediante la 
relación entre la 
producción (o valor 
generado) y los recursos 
utilizados para lograrla. 
Se expresa típicamente 
como la cantidad de 
productos o servicios 
producidos por unidad de 
tiempo o recursos 
invertidos. 

Eficiencia 
Índice de 
Producción 
Diaria 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
× 100 

Eficacia 
Razón de 
Capacidad de 
producción 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
× 100 

Fuente: Elaboración propia 



Anexo 2: Matriz de consistencia 

Problema Objetivos Hipótesis 
METODOLOGÍA 

Problema general Objetivo general Hipótesis general 

¿De qué manera el ciclo Deming 

mejorara la productividad en el 

área de sellado la empresa 

MASITO, Lima, 2023? 

Determinar como el ciclo Deming 

mejora la productividad en el área 

de sellado de la empresa 

MASITO, Lima, 2023 

El ciclo Deming mejora la 

productividad de área de 

sellado de la empresa 

MASITO, Lima, 2023 

1. Enfoque de investigación

Cuantitativo 

2. Tipo de investigación

Aplicada 

3. Enfoque: Cuantitativo-

4. Diseño de la

investigación: Cuasi 

experimentales - 

transversal 

5. Marco muestral: Hojas

documentales 

6. Unidad de análisis:

7. Técnica: Registro

documental

8. Instrumento: Hoja

Documental

Problemas específicos Objetivos específicos Hipótesis específicas 

¿De qué manera el ciclo Deming 

mejorara la eficiencia en el área 

de sellado de la empresa 

MASITO, Lima, 2023? 

Determinar como el ciclo Deming 

mejora la eficiencia en el área de 

sellado de la empresa MASITO, 

Lima, 2023 

El ciclo Deming mejora la 

eficiencia de área de sellado 

de la empresa MASITO, 

Lima, 2023 

¿De qué manera el ciclo Deming 

mejorara la eficacia en el área de 

sellado de la empresa MASITO, 

Lima, 2023? 

Determinar como el ciclo Deming 

mejora la eficacia en el área de 

sellado de la empresa MASITO, 

Lima, 2023 

El ciclo Deming mejora la 

eficacia de área de sellado de 

la empresa MASITO, Lima, 

2023 

Fuente: Elaboración propia 



Anexo 3: Instrumento para medición de Variable productividad y sus 

Dimensiones 

MASITO EIRL  

Hoja de registro documental 
Revisión 01-001 

Encargado(a): Responsable 

PERIODO 2023 A B C A/B*100 B/C*100 
Eficiencia / 

eficacia 

Mes 
UNIDADES 

PRODUCIDAS 
UNIDADES 

PROGRAMADAS 

CAPACIDAD 
DE 

PRODUCCIÓN 
EFICIENCIA EFICACIA Productividad 

DIA 1 

DIA 2 

DIA 3 

DIA 4 

DIA 5 

DIA 6 

DIA 7 

DIA 8 

DIA 9 

DIA 10 

DIA 11 

DIA 12 

DIA 13 

DIA 14 

DIA 15 

… 

Fuente: Elaboración propia 



 

Anexo 4: Análisis FODA 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

Fortalezas (F): 

• Experiencia en la industria. 

• Recursos financieros sólidos. 

• Personal comprometido y 

experimentado. 

• Historial de calidad en la producción. 

• Capacidad de adaptación y cambio. 

• Infraestructura y tecnología existente 

Oportunidades (O): 

• Mercado en crecimiento para productos 

de la empresa. 

• Innovaciones tecnológicas en la 

industria. 

• Posibilidades de expansión geográfica. 

• Colaboración con instituciones 

educativas para capacitación. 

• Mayor conciencia sobre sostenibilidad y 

responsabilidad social. 

• Apoyo gubernamental a la inversión en 

tecnología. 

Debilidades (D): 

• Disminución reciente en la 

productividad. 

• Falta de actualización tecnológica. 

• Problemas en la cadena de suministro. 

• Dependencia de un solo proveedor. 

• Resistencia al cambio en la cultura 

organizacional. 

• Alta rotación de personal. 

 

Amenazas (A): 

- Competencia feroz en el mercado. 

- Cambios en las regulaciones 

gubernamentales. 

- Inestabilidad económica. 

- Escasez de recursos naturales. 

- Riesgos de seguridad cibernética. 

- Cambios en las preferencias de los 

consumidores 



Anexo 5: Diagrama de Ishikawa 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Material Máquina Método

Mano de Obra Medio Medida

Calidad de las materias 
primas.

Problemas de suministro 
de materiales.

Desperdicio de 
material.

Mantenimiento de 
equipos y maquinaria.

Obsolescencia de 
tecnología.

Fallos en equipos.

Estándares de procesos 
y procedimientos.

Estándares de procesos y 
procedimientos.

Falta de documentación 
de procesos..

Capacitación y 
desarrollo del personal..

Rotación de empleados.

Motivación y compromiso 
del personal.

Factores ambientales y 
de seguridad.

Cumplimiento de normativas 
medioambientales..

Recursos naturales 
disponibles.

Indicadores de rendimiento 
y control de calidad.

Indicadores de rendimiento y 
control de calidad.

Sistemas de medición y 
control.



Anexo 6: Evaluación de juicio de expertos 

 

 



 

 

  



 

  

 

  





 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

  



 

  





 

 

  



 

 

 



 

 

 

  



 

 

  



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

Anexo 7: Carta de autorización de la empresa Masito E.I.R.L  

 



 

Anexo 8: Hoja de registros de pedidos antes de la propuesta de mejora. 

MASITO EIRL 

HOJA DE CONTROL DE PEDIDOS 
P. INICIO: 30/01/2023 P. FINAL: 20/05/2023 

ÁREA: 
Almacén 

RESPONSABLE: 
Operario de 

almacén 

Ítem N° OP. Cliente Ingreso 
F. 

prometida 
F. despacho 

D. de 
retraso 

Estado 

1 230057 
Huayta Lopez 

Constantina Miriam 
30/01/2023 4/02/2023 7/02/2023 3 Impuntual 

2 230058 Bodega Juanita 1/02/2023 6/02/2023 13/02/2023 7 Impuntual 

3 230059 
Villanueva Quiliche 

Horfelina 
2/02/2023 7/02/2023 7/02/2023 0 Puntual 

4 230060 Bodega Conejo 3/02/2023 8/02/2023 12/02/2023 4 Impuntual 

5 230061 Sbelt Siluet 4/02/2023 9/02/2023 10/02/2023 1 Impuntual 

6 230062 Estetica Unisex Karen 5/02/2023 10/02/2023 14/02/2023 4 Impuntual 

7 230063 Bodega IOSMANI 6/02/2023 11/02/2023 18/02/2023 7 Impuntual 

8 230064 Bodega Nelly 7/02/2023 12/02/2023 16/02/2023 4 Impuntual 

9 230065 Santa Rosa 8/02/2023 13/02/2023 17/02/2023 4 Impuntual 

10 230066 Mercado San Ignacio 9/02/2023 14/02/2023 16/02/2023 2 Impuntual 

11 230067 
Mercado San Martin 

De Porres 
10/02/2023 15/02/2023 17/02/2023 2 Impuntual 

12 230068 
José Carlos 
Mariátegui 

12/02/2023 17/02/2023 22/02/2023 5 Impuntual 

13 230069 Kaypi 12/02/2023 17/02/2023 21/02/2023 4 Impuntual 

14 230070 Cruz De Motupe 13/02/2023 18/02/2023 20/02/2023 2 Impuntual 

15 230071 
Minimarket La 

Amistad 
14/02/2023 19/02/2023 23/02/2023 4 Impuntual 

16 230072 Mercado Cristo Rey 15/02/2023 20/02/2023 27/02/2023 7 Impuntual 

17 230073 
Mercado Central De 

Mangomarca 
16/02/2023 16/02/2023 16/02/2023 

EN 
STOCK 

Puntual 

18 230074 Mercado San Carlos 17/02/2023 22/02/2023 25/02/2023 3 Impuntual 

19 230075 Los Molles 18/02/2023 23/02/2023 27/02/2023 4 Impuntual 

20 230076 Mercado 2 De Mayo 19/02/2023 24/02/2023 28/02/2023 4 Impuntual 

21 230077 
Mercado Mariano 

Melgar 
20/02/2023 25/02/2023 3/03/2023 6 Impuntual 

22 230078 
Asociación De 

Mercado N° 2 José 
Carlos Mariátegui 

21/02/2023 26/02/2023 1/03/2023 3 Impuntual 

23 230079 Mercado N° 2 22/02/2023 27/02/2023 6/03/2023 7 Impuntual 

24 230080 
Minimercado Nueva 

Esperanza 
23/02/2023 28/02/2023 4/03/2023 4 Impuntual 

25 230081 Mercado Ganimedes 24/02/2023 1/03/2023 6/03/2023 5 Impuntual 

26 230082 Virgen De Guadalupe 25/02/2023 2/03/2023 3/03/2023 1 Impuntual 

27 230083 Mercado Cáceres 26/02/2023 3/03/2023 9/03/2023 6 Impuntual 

28 230084 La Feria 27/02/2023 4/03/2023 5/03/2023 1 Impuntual 



 

29 230085 
Minimarket Sarita 

Colonia 
28/02/2023 5/03/2023 11/03/2023 6 Impuntual 

30 230086 
Mercado Santa Rosa 

De Lima Mariscal 
Cáceres 

1/03/2023 6/03/2023 9/03/2023 3 Impuntual 

31 230087 
Carmen De Chacaría 

De Otero 
2/03/2023 7/03/2023 7/03/2023 0 Puntual 

32 230088 
Mercado Jicamarca 

Anexo 22 
3/03/2023 8/03/2023 11/03/2023 3 Impuntual 

33 230089 Mercado Huancaray 4/03/2023 9/03/2023 9/03/2023 0 Puntual 

34 230090 Señor De Los Milagros 5/03/2023 10/03/2023 16/03/2023 6 Impuntual 

35 230091 Altomonte De Israel 6/03/2023 11/03/2023 14/03/2023 3 Impuntual 

36 230092 
Mercado De Las 

Terrazas 
7/03/2023 12/03/2023 13/03/2023 1 Impuntual 

37 230093 La Ramadita 8/03/2023 13/03/2023 20/03/2023 7 Impuntual 

38 230094 Mercado Las Camelias 9/03/2023 14/03/2023 14/03/2023 0 Puntual 

39 230095 
Mercado Su Santidad 

Juan Pablo 
10/03/2023 15/03/2023 20/03/2023 5 Impuntual 

40 230096 Mercado 1 Setiembre 11/03/2023 16/03/2023 16/03/2023 0 Puntual 

41 230097 Mercado El Condor 12/03/2023 17/03/2023 19/03/2023 2 Impuntual 

42 230098 

Asociación De 
Trabajadores Del 
Mercado Huáscar 

Canto Grande 

13/03/2023 18/03/2023 25/03/2023 7 Impuntual 

43 230099 Señor De Los Milagros 14/03/2023 19/03/2023 22/03/2023 3 Impuntual 

44 230100 
Asociación 

Comerciantes 
Paradero 10 

14/03/2023 19/03/2023 19/03/2023 0 Puntual 

45 230101 Mercado San Gabriel 15/03/2023 20/03/2023 25/03/2023 5 Impuntual 

46 230102 Mercado La Cantuta 16/03/2023 21/03/2023 23/03/2023 2 Impuntual 

47 230103 Mercado De Israel 17/03/2023 22/03/2023 29/03/2023 7 Impuntual 

48 230104 
Centro Comercial San 

Benito 
20/03/2023 25/03/2023 26/03/2023 1 Impuntual 

49 230105 
Supermercados 

Zarate 
21/03/2023 26/03/2023 29/03/2023 3 Impuntual 

50 230106 
Asociación De 

Comerciantes Sarita 
Colonia 

22/03/2023 27/03/2023 29/03/2023 2 Impuntual 

51 230107 
Mercado San 

Fernando 
23/03/2023 28/03/2023 2/04/2023 5 Impuntual 

52 230108 
Mercado Integral 

Guadalupe 
24/03/2023 29/03/2023 30/03/2023 1 Impuntual 

53 230109 Mercado El Progreso 25/03/2023 30/03/2023 2/04/2023 3 Impuntual 

54 230110 Mercado Los Lirios 26/03/2023 31/03/2023 6/04/2023 6 Impuntual 

55 230111 Mercado 29 De Abril 27/03/2023 1/04/2023 3/04/2023 2 Impuntual 

56 230112 Mercado Bayóvar 28/03/2023 2/04/2023 3/04/2023 1 Impuntual 



 

57 230113 
Cristo Libertador De 

Casa Blanca 
29/03/2023 3/04/2023 7/04/2023 4 Impuntual 

58 230114 Mercado 4 De Agosto 30/03/2023 4/04/2023 5/04/2023 1 Impuntual 

59 230115 
Mercado Micaela 

Bastidas 
31/03/2023 5/04/2023 5/04/2023 0 Puntual 

60 230116 
Mercado Los 

Heraldos 
1/04/2023 6/04/2023 13/04/2023 7 Impuntual 

61 230117 
Mercado Niño De 

Jesús 
2/04/2023 7/04/2023 9/04/2023 2 Impuntual 

62 230118 19 De Enero 3/04/2023 8/04/2023 10/04/2023 2 Impuntual 

63 230119 El Carmen 4/04/2023 9/04/2023 13/04/2023 4 Impuntual 

64 230120 Mercado Canto Chico 5/04/2023 10/04/2023 17/04/2023 7 Impuntual 

65 230121 Mercado Vara De Oro 6/04/2023 11/04/2023 13/04/2023 2 Impuntual 

66 230122 Las Canteras 7/04/2023 12/04/2023 17/04/2023 5 Impuntual 

67 230123 Mercado Mariscal 8/04/2023 13/04/2023 15/04/2023 2 Impuntual 

68 230124 Señor De Los Milagros 9/04/2023 14/04/2023 16/04/2023 2 Impuntual 

69 230125 Los Jardines De Israel 10/04/2023 15/04/2023 20/04/2023 5 Impuntual 

70 230126 

Asociación De 
Propietarios Del 

Mercado Señor De 
Los Milagros 

11/04/2023 16/04/2023 21/04/2023 5 Impuntual 

71 230127 Mercado trébol 12/04/2023 17/04/2023 19/04/2023 2 Impuntual 

72 230128 
Mercado Municipal 
N°1 Canto Grande 

13/04/2023 18/04/2023 18/04/2023 0 Puntual 

73 230129 11 De Enero 14/04/2023 19/04/2023 20/04/2023 1 Impuntual 

74 230130 Mercado Modelo 15/04/2023 20/04/2023 26/04/2023 6 Impuntual 

75 230131 Mercado Carmelitas 16/04/2023 16/04/2023 16/04/2023 
EN 

STOCK 
Puntual 

76 230132 
Mercado Señor De 

Los Milagros 
17/04/2023 22/04/2023 23/04/2023 1 Impuntual 

77 230133 
Mercado Señor De 

Los Milagros 
18/04/2023 23/04/2023 24/04/2023 1 Impuntual 

78 230134 
Asociación De 

Comerciantes Israelita 
Del Perú 

19/04/2023 24/04/2023 24/04/2023 0 Puntual 

79 230135 
Sagrado corazón De 

Jesús 
20/04/2023 25/04/2023 2/05/2023 7 Impuntual 

80 230136 Mercado Los Lideres 21/04/2023 26/04/2023 2/05/2023 6 Impuntual 

81 230137 Mercado San Hilarión 22/04/2023 27/04/2023 27/04/2023 0 Puntual 

82 230138 
Mercado corazón De 

Jesús 
23/04/2023 28/04/2023 29/04/2023 1 Impuntual 

83 230139 Mercado 15 De Enero 24/04/2023 29/04/2023 6/05/2023 7 Impuntual 

84 230140 Santa María 25/04/2023 30/04/2023 1/05/2023 1 Impuntual 

85 230141 
Centro Comercial 

Nuevo Milenio 
26/04/2023 1/05/2023 2/05/2023 1 Impuntual 

86 230142 
Mercado Central Del 

Valle 
27/04/2023 2/05/2023 5/05/2023 3 Impuntual 



 

87 230143 
Centro Comercial San 

Miguel 
28/04/2023 3/05/2023 5/05/2023 2 Impuntual 

88 230144 
Sol Naciente De 

Campoy 
29/04/2023 4/05/2023 8/05/2023 4 Impuntual 

89 230145 
Mercado Tupac 

Amaru 
30/04/2023 5/05/2023 12/05/2023 7 Impuntual 

90 230146 
Santa Rosa De 

América 
1/05/2023 6/05/2023 8/05/2023 2 Impuntual 

91 230147 Mercado Israelita 2/05/2023 7/05/2023 13/05/2023 6 Impuntual 

92 230148 La Familia 4/05/2023 9/05/2023 15/05/2023 6 Impuntual 

93 230149 
Centro De Abastos El 

Bosque 
7/05/2023 12/05/2023 17/05/2023 5 Impuntual 

94 230150 
Mercado Virgen Del 

Carmen 
8/05/2023 13/05/2023 14/05/2023 1 Impuntual 

95 230151 Mercado San José 9/05/2023 14/05/2023 20/05/2023 6 Impuntual 

96 230152 
San Juan De 

Azcarrunz Alto 
10/05/2023 15/05/2023 15/05/2023 0 Puntual 

97 230153 
Mercado Virgen De 

Chapi 
11/05/2023 16/05/2023 17/05/2023 1 Impuntual 

98 230154 
Mercado 5 De 

Noviembre 
12/05/2023 17/05/2023 20/05/2023 3 Impuntual 

99 230155 
Mercado San Juan De 

Lurigancho 
13/05/2023 18/05/2023 24/05/2023 6 Impuntual 

100 230156 Mercado Niño Belén 14/05/2023 15/05/2023 15/05/2023 
EN 

STOCK 
Puntual 

101 230157 
Minimercado Gran 

Chimú 
15/05/2023 20/05/2023 27/05/2023 7 Impuntual 

102 230158 
Mercado José Carlos 

Mariátegui 
16/05/2023 21/05/2023 27/05/2023 6 Impuntual 

103 230159 
Mercado Nuevo San 

Juan 
17/05/2023 22/05/2023 28/05/2023 6 Impuntual 

104 230160 San Pedro 18/05/2023 23/05/2023 23/05/2023 0 Puntual 

105 230161 Mercado 8 20/05/2023 25/05/2023 30/05/2023 5 Impuntual 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 9: Hoja de registros de pedidos después de la propuesta de mejora. 

MASITO EIRL 

HOJA DE CONTROL DE PEDIDOS 
P. INICIO: 5/06/2023 P. FINAL: 23/09/2023 

ÁREA: 
Almacén 

RESPONSABLE: 
Operario de 

almacén 

Ítem N° OP. Cliente Ingreso 
F. 

prometida 
F. despacho 

Días 
de 

retraso 
Estado 

1 230168 Mercado Canto Rey 5/06/2023 10/06/2023 11/06/2023 1 Impuntual 

2 230169 Mercado Los Chulpas 6/06/2023 11/06/2023 11/06/2023 0 Puntual 

3 230170 
Mercado Santa 

Elizabeth 
7/06/2023 12/06/2023 17/06/2023 5 Impuntual 

4 230171 Mercado Triangulo 8/06/2023 13/06/2023 13/06/2023 0 Puntual 

5 230172 
Mercado Los 
Vendedores 

9/06/2023 14/06/2023 21/06/2023 7 Impuntual 

6 230173 Señor De Los Milagros 12/06/2023 17/06/2023 19/06/2023 2 Impuntual 

7 230174 Mercado 10 De Octubre 13/06/2023 18/06/2023 23/06/2023 5 Impuntual 

8 230175 Proceres De Campoy 14/06/2023 15/06/2023 15/06/2023 
EN 

STOCK 
Puntual 

9 230176 María Parado Bellido 15/06/2023 20/06/2023 20/06/2023 0 Puntual 

10 230177 Los Molles 16/06/2023 21/06/2023 26/06/2023 5 Impuntual 

11 230178 Mercado 2 De Mayo 17/06/2023 22/06/2023 24/06/2023 2 Impuntual 

12 230179 
Mercado Mariano 

Melgar 
18/06/2023 23/06/2023 24/06/2023 1 Impuntual 

13 230180 
Asociación De Mercado 

N° 2 José Carlos 
Mariátegui 

18/06/2023 23/06/2023 23/06/2023 0 Puntual 

14 230181 Mercado N° 2 20/06/2023 25/06/2023 28/06/2023 3 Impuntual 

15 230182 
Minimercado Nueva 

Esperanza 
21/06/2023 26/06/2023 27/06/2023 1 Impuntual 

16 230183 Mercado Ganimedes 22/06/2023 27/06/2023 27/06/2023 0 Puntual 

17 230184 Virgen De Guadalupe 23/06/2023 24/06/2023 24/06/2023 
EN 

STOCK 
Puntual 

18 230185 Mercado Cáceres 24/06/2023 29/06/2023 29/06/2023 0 Puntual 

19 230186 La Feria 25/06/2023 30/06/2023 4/07/2023 4 Impuntual 

20 230187 
Minimarket Sarita 

Colonia 
26/06/2023 1/07/2023 1/07/2023 0 Puntual 

21 230188 Bodega Juanita 26/06/2023 1/07/2023 6/07/2023 5 Impuntual 

22 230189 
Villanueva Quiliche 

Horfelina 
26/06/2023 1/07/2023 1/07/2023 0 Puntual 

23 230190 Bodega Conejo 28/06/2023 3/07/2023 6/07/2023 3 Impuntual 

24 230191 Sbelt Siluet 29/06/2023 4/07/2023 11/07/2023 7 Impuntual 

25 230192 Estetica Unisex Karen 30/06/2023 5/07/2023 6/07/2023 1 Impuntual 

26 230193 Bodega IOSMANI 1/07/2023 6/07/2023 9/07/2023 3 Impuntual 



 

27 230194 Bodega Nelly 2/07/2023 7/07/2023 12/07/2023 5 Impuntual 

28 230195 Santa Rosa 3/07/2023 8/07/2023 15/07/2023 7 Impuntual 

29 230196 Mercado San Ignacio 4/07/2023 9/07/2023 10/07/2023 1 Impuntual 

30 230197 
Mercado San Martin De 

Porres 
5/07/2023 6/07/2023 6/07/2023 

EN 
STOCK 

Puntual 

31 230198 José Carlos Mariátegui 6/07/2023 11/07/2023 18/07/2023 7 Impuntual 

32 230199 Mercado Canto Chico 6/07/2023 11/07/2023 17/07/2023 6 Impuntual 

33 230200 Mercado Vara De Oro 7/07/2023 12/07/2023 16/07/2023 4 Impuntual 

34 230201 Las Canteras 8/07/2023 13/07/2023 15/07/2023 2 Impuntual 

35 230202 Mercado Mariscal 9/07/2023 14/07/2023 15/07/2023 1 Impuntual 

36 230203 Señor De Los Milagros 10/07/2023 15/07/2023 15/07/2023 0 Puntual 

37 230204 Los Jardines De Israel 11/07/2023 16/07/2023 20/07/2023 4 Impuntual 

38 230205 

Asociación De 
Propietarios Del 

Mercado Señor De Los 
Milagros 

12/07/2023 17/07/2023 17/07/2023 0 Puntual 

39 230206 Mercado trébol 13/07/2023 18/07/2023 18/07/2023 0 Puntual 

40 230207 
Mercado Municipal N°1 

Canto Grande 
14/07/2023 19/07/2023 23/07/2023 4 Impuntual 

41 230208 11 De Enero 16/07/2023 21/07/2023 23/07/2023 2 Impuntual 

42 230209 Mercado Modelo 17/07/2023 22/07/2023 22/07/2023 0 Puntual 

43 230210 Mercado Carmelitas 18/07/2023 23/07/2023 25/07/2023 2 Impuntual 

44 230211 
Mercado Señor De Los 

Milagros 
19/07/2023 24/07/2023 29/07/2023 5 Impuntual 

45 230212 
Mercado Señor De Los 

Milagros 
20/07/2023 25/07/2023 29/07/2023 4 Impuntual 

46 230213 
Asociación De 

Comerciantes Israelita 
Del Perú 

21/07/2023 26/07/2023 26/07/2023 0 Puntual 

47 230214 
Mercado Jicamarca 

Anexo 22 
23/07/2023 24/07/2023 24/07/2023 

EN 
STOCK 

Puntual 

48 230215 Mercado Huancaray 24/07/2023 29/07/2023 2/08/2023 4 Impuntual 

49 230216 Señor De Los Milagros 25/07/2023 30/07/2023 6/08/2023 7 Impuntual 

50 230217 Altomonte De Israel 26/07/2023 31/07/2023 31/07/2023 0 Puntual 

51 230218 
Mercado De Las 

Terrazas 
27/07/2023 1/08/2023 3/08/2023 2 Impuntual 

52 230219 La Ramadita 28/07/2023 2/08/2023 9/08/2023 7 Impuntual 

53 230220 Mercado Las Camelias 29/07/2023 3/08/2023 3/08/2023 0 Puntual 

54 230221 
Mercado Su Santidad 

Juan Pablo 
30/07/2023 4/08/2023 4/08/2023 0 Puntual 

55 230222 Mercado 1 Setiembre 2/08/2023 7/08/2023 13/08/2023 6 Impuntual 

56 230223 Mercado Tupac Amaru 3/08/2023 8/08/2023 11/08/2023 3 Impuntual 

57 230224 Santa Rosa De América 4/08/2023 9/08/2023 13/08/2023 4 Impuntual 

58 230225 Mercado Israelita 5/08/2023 10/08/2023 12/08/2023 2 Impuntual 

59 230226 La Familia 6/08/2023 11/08/2023 12/08/2023 1 Impuntual 



 

60 230227 
Centro De Abastos El 

Bosque 
7/08/2023 12/08/2023 12/08/2023 0 Puntual 

61 230228 
Mercado Virgen Del 

Carmen 
8/08/2023 9/08/2023 9/08/2023 

EN 
STOCK 

Puntual 

62 230229 Mercado San José 9/08/2023 14/08/2023 14/08/2023 0 Puntual 

63 230230 
San Juan De Azcarrunz 

Alto 
10/08/2023 15/08/2023 15/08/2023 0 Puntual 

64 230231 
Mercado Virgen De 

Chapi 
13/08/2023 18/08/2023 18/08/2023 0 Puntual 

65 230232 
Mercado 5 De 

Noviembre 
14/08/2023 19/08/2023 19/08/2023 0 Puntual 

66 230233 
Mercado San Juan De 

Lurigancho 
15/08/2023 20/08/2023 26/08/2023 6 Impuntual 

67 230234 Mercado Niño Belén 16/08/2023 21/08/2023 27/08/2023 6 Impuntual 

68 230235 
Minimercado Gran 

Chimú 
17/08/2023 22/08/2023 22/08/2023 0 Puntual 

69 230236 
Mercado José Carlos 

Mariátegui 
18/08/2023 23/08/2023 23/08/2023 0 Puntual 

70 230237 
Mercado Nuevo San 

Juan 
19/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 4 Impuntual 

71 230238 San Pedro 20/08/2023 25/08/2023 1/09/2023 7 Impuntual 

72 230239 Mercado 8 21/08/2023 26/08/2023 29/08/2023 3 Impuntual 

73 230240 
Minimercado Santa 

Rosita De Lima 
22/08/2023 27/08/2023 28/08/2023 1 Impuntual 

74 230241 
Asociación De 

Comerciantes Mano De 
Dios 

22/08/2023 27/08/2023 27/08/2023 0 Puntual 

75 230242 San Pedro De Campoy 23/08/2023 28/08/2023 28/08/2023 0 Puntual 

76 230243 
Mercado Manco Inca N° 

1 
24/08/2023 29/08/2023 29/08/2023 0 Puntual 

77 230244 Mercado Siglo Xxi 25/08/2023 30/08/2023 4/09/2023 5 Impuntual 

78 230245 Mercado 27 De Octubre 26/08/2023 31/08/2023 1/09/2023 1 Impuntual 

79 230246 Minimarket Juanita 27/08/2023 1/09/2023 4/09/2023 3 Impuntual 

80 230247 San Martin De Porres 30/08/2023 4/09/2023 8/09/2023 4 Impuntual 

81 230248 Mercado Los Pinos 31/08/2023 5/09/2023 9/09/2023 4 Impuntual 

82 230249 Mercado 19 De Mayo 1/09/2023 6/09/2023 8/09/2023 2 Impuntual 

83 230250 Minimarket Del 5 2/09/2023 7/09/2023 10/09/2023 3 Impuntual 

84 230251 

Asociación De 
Propietarios 

Comerciantes Del 
Mercado N° 1 Valle 

Sagrado 

4/09/2023 9/09/2023 9/09/2023 0 Puntual 

85 230252 
Mercado Micaela 

Bastidas 
5/09/2023 10/09/2023 17/09/2023 7 Impuntual 

86 230253 Mercado La Huayrona 6/09/2023 11/09/2023 13/09/2023 2 Impuntual 

87 230254 Mercado Las Flores 7/09/2023 12/09/2023 12/09/2023 0 Puntual 



88 230255 
Mercado Modelo 

Constructores 
10/09/2023 15/09/2023 16/09/2023 1 Impuntual 

89 230256 Mercado El Paraíso 11/09/2023 16/09/2023 16/09/2023 0 Puntual 

90 230257 Mercado 1 Setiembre 12/09/2023 17/09/2023 17/09/2023 0 Puntual 

91 230258 Mercado El Condor 13/09/2023 18/09/2023 23/09/2023 5 Impuntual 

92 230259 

Asociación De 
Trabajadores Del 

Mercado Huáscar Canto 
Grande 

14/09/2023 15/09/2023 15/09/2023 
EN 

STOCK 
Puntual 

93 230260 Señor De Los Milagros 15/09/2023 20/09/2023 23/09/2023 3 Impuntual 

94 230261 
Asociación 

Comerciantes Paradero 
10 

17/09/2023 22/09/2023 25/09/2023 3 Impuntual 

95 230262 Mercado San Gabriel 18/09/2023 23/09/2023 28/09/2023 5 Impuntual 

96 230263 Mercado La Cantuta 19/09/2023 24/09/2023 24/09/2023 0 Puntual 

97 230264 Mercado De Israel 21/09/2023 26/09/2023 26/09/2023 0 Puntual 

98 230265 Señor De Los Milagros 23/09/2023 28/09/2023 1/10/2023 3 Impuntual 

Fuente: Elaboración propia 




