Eli UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Ciclo Deming para incrementar la productividad en el area de sellado
en la empresa de bolsas MASITO, Lima, 2023

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniera Industrial

AUTORA:
Herrera Cordova, Jennifer Camila (orcid.org/0000-0002-5597-3753)

ASESORA:
Dra. Cerna Garnique, Betsy Roxana Lourdes (orcid.org/0000-0002-0514-472X)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

Desarrollo econdmico, empleo y emprendimiento

LIMA — PERU
2023



Dedicatoria

Dedicamos este trabajo a todas las personas que
me acompafaron en este camino de
investigacion. A mi familia, por su amor
incondicional y su constante apoyo. A mis amigos,
por su aliento y por estar siempre presentes en
cada etapa. A mis profesores y mentores, por su

sabiduria y guia invaluable



Agradecimiento

Quiero expresar mi mas sincero agradecimiento a todas
las personas que contribuyeron de alguna manera en la
realizacion de este trabajo. En primer lugar, quiero
agradecer a mis profesores por su orientacion, paciencia
y valiosos consejos durante todo el proceso de
investigacion. Su experiencia y conocimientos fueron

fundamentales para el éxito de este proyecto.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CERNA GARMIQUE BETSY ROXAMA LOURDES, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de ING EMIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, asesor de Tesis titulada:
"Ciclo Deming para mcrementar la productividad en el area de sellado en la empresa de
bolsas MASITO, Lima, 2023°, cuyoe autor es HERRERA CORDOVA JENMIFER CAMILA,
constato que la mwestigacion tiene un indice de similitud de 20.00%, werficable en &
reporte de onginalidad del programa Tumitin, &l cual ha sido realizado sin fliros, m
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluye gue cada una de las coincidencias detectadas no
constityen plagio. A mi leal saber y entender [a Tesis cumple con todas las nomas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsablidad que comesponda ante cualquier falsedad.
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por ko
cual me someto a lo dispuesto en las nomas academicas vigentes de la Universidad
Cesar Vallejo.

LIMA, 28 de Moviembre del 2023

Apeliidoc y Hombrec del Acacor: Flrma

CERNA GARMIQUE BETSY ROXANA LOURDES Firmade siectanicam ents
DMI: 41848703 por BCERNAGAR = 21-
ORCID: DOOD-D002-0514-472X 13-2023 132520

Codigo documento Trilce: TRI - 0870332

é

STIGA

i

c
n
=




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA ESCUELA PROFESIONAL

DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad del Autor

Nosotros, HERRERA CORDOVA JENNIFER CAMILA estudiante de la FACULTAD
DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE,

declaramos bajo juramento que todos los datos e informacion que acompafian la

Tesis titulada: "Ciclo Deming para incrementar la productividad en el area de sellado

en la empresa de bolsas MASITO, Lima, 2023", es de nuestra autoria, por lo tanto,

declaramos que la Tesis:

1.

2.

No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

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

No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencion de otro

grado académico o titulo profesional.

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

duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier

falsedad, ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de la informacion

aportada, por lo cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas

vigentes de la Universidad César Vallejo.

Nombres y Apellidos Firma
JENNIFER CAMILA HERRERA CORDOVA Firmado electronicamente
DNI: 75425866 por: JHERRERAC?2 el 10-12-
ORCID: 0000-0002-5597-3753 2023 01:45:53

Caodigo documento Trilce: TRI - 0670336




indice de contenidos

DEDIC AT ORI A e e nnas ii
AGRADECIMIENTO et e e e e e e e e e eaaa s iii
DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD DEL ASESOR ......oiiiiiiiiiieiiiieeeei e )Y
DECLARATORIA DE ORIGINALIDAD DEL AUTOR ....coviiiiiiiieeeeeeee e %
INDICE DE CONTENIDOS ..ottt ete e ans Vi
INDICE DE TABLAS ..ottt vii
INDICE DE FIGURAS ...ttt ettt ix
RESUMEN ..o e e e e e e e e e e e ena e e eeees Xi
AB ST R A C T e et r e e e e e e e e e e aee Xii
I, INTRODUGCCION ...ttt 1
[l MARCO TEORICO ....ocuiiiiiiiieieieisieiene ettt 9
NI, METODOLOGIA ....oviieceecteeee ettt 17
3.1 Tipoy disefio de INVeStQaCION ...........ccceviiiiiiiiiie e 17
3.2 Variables y operacionalizaCion .............cccceeeiiiiiiiiiiiiiiee e 18
3.3 Poblacién, muestray MUESII€0..........ccevvviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 20
3.4 Tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos.............cccvveeeeeeeeennnnnne 22
3.5 ProCedimientos .......ccuuiiiiiiiiieiieei e 24
3.6. Método de andlisis de datosS...........cuuuieiiiiiieeiiiieeee e 65
3.7. ASPECLOS BLICOS ... ettt e e e e e e e e e e e e e aane 67
IV. RESULTADOS. ...t e e e e e e e e e e eeees 68
V. DISCUSION ...ttt 78
VI, CONCLUSIONES ... .ottt e 84
VII. RECOMENDACIONES ... e 85
REFERENCIAS. ... e e e e e e e e e e e e e eeaas 86
ANEXOS

Vi



indice de tabla

Tabla 1. Indicadores primer trimestre 2023 ... 3
Tabla 2. Matriz de Vester Problemas en Masito ...........ccccccovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee, 5
Tabla 3. Frecuencias de causas identificadas .............ccccvvieiiiii i 6
Tabla 4. Técnicas e instrumentos para la recoleccién de datos ................ccoeuene.e. 23
Tabla 5. Hoja documental de identificacidén de problemas.............c..oceeevvvvvinnnnnnnn. 25
Tabla 6. Hoja documental de las actividades realizadas .............cccooeeevvveveinnnnnnnn. 25
Tabla 7. Hoja documental de los procesos revisados............couuvvviiiieeeeeeeeeinnnnnnnn 26
Tabla 8. Control de las actividades estandarizadas.............cccccccooiiiiiiiiiiiiiennnns 27

Tabla 9. Productos que se obtienen utilizando el area de sellado de la empresa
MaASITO EIRL. ... oottt e e e e e e e e e e e e e e e e eaaaes 32

Tabla 10. Pre-test de variable Dependiente productividad con respecto al area de
sellado de Masito EIRL ..........oiiiiiiiiieeece e 38

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

O SPR 36
Tabla 12. Cronograma de actividades ...........cccooviviiiiiiii e 45
Tabla 13. Cuadro de las causas principales de las incidencias recurrentes......... 46
Tabla 14. Ponderacion de las principales inCidencias ...............uceeiiieieiieieiininnnnnn. 46
Tabla 15. Diagrama de actividades de procesos antes de la implementacién ..... 48
Tabla 16. Identificacion de los problemas en el area de sellado........................... 49

Vi



Tabla 17. Propuesta de MeEJOra.........coviiiiiiiiiiiiiiie et 50

Tabla 18. Plan de capacitacion al personal .............cccoooviiiiiiiiiiiiiiii e, 50

Tabla 19. Formato de registro de asistencia a capacitaciones...........cc.c..ccevuvnnnnn. 51

Tabla 20. Diagrama de actividades de procesos después de la implementacion. 54

Tabla 21. Control de procesos desarrollados en el area de sellado ..................... 55

Tabla 22. Resumen del control de procesos desarrollados durante el tiempo de
ESTUAIO .. 56

Tabla 23. Post-test de variable Dependiente productividad con respecto al area de
sellado de Masito EIRL ..o 58

Tabla 24. Resumen post-test de variable Dependiente productividad con respecto
al area de sellado de Masito EIRL.............coooiiiiiii e, 60

Tabla 25. Estadisticos descriptivos de variable productividad y dimensiones...... 71

Tabla 26. Prueba de normalidad en pre y post test para variable productividad y

AIMENSIONES ... 72
Tabla 27. Prueba T de student para Eficiencia............ccccovviviiiiiiin, 73
Tabla 28. Prueba de Wilcoxon para Eficacia...........ccccoooeeeeiiiiiiiiiiiieecee, 74
Tabla 29. Prueba de Wilcoxon para Productividad...........c..ccocooiiiiiiiiiinciciii, 75
Tabla 30. Costo de implementacion .............c.ooiiii i, 76
Tabla 31. FIUJO d€ Caja ...cevuueiiiiii e 77

viii



indice de figuras

Figura 1. Comparativa de productividad del Peri en América ..........ccccceeveeeeennnnnns 1
Figura 2. Consumo de plasticos en Peru. .........ccoooieiiiiiiiiiiiiii e, 2
Figura 3. Situacion de variable dependiente en MASITO............iiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 3
Figura 4. Diagrama Ishikawa. Posibles causas de baja productividad.................... 4
Figura 5. Diagrama Pareto .............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 6
Figura 6. Resultado consulta de RUC ... 28
Figura 7. Ubicacion de [a empresa........ccooovvviiiiieiiiii e 29
Figura 8. Organigrama de la @mMpPresSa.............uueuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeaees 31
Figura 9. Proceso productivo de bolsas Masito EIRL............cccccooooviiiiiiiiiinn, 33
Figura 10. Falla al programar las maquinas selladoras..............ccccccuvvvviiiiiinnnnnnns 33
Figura 11. Falla al programar la maquina de control de conteo de bolsas ........... 33
Figura 12. Falla en el terminal de temperatura................occcciiiie 33
Figura 13. Falla al empaquetar las bolsas...........cccccoveiviiiiiiiiiiiii e 33
Figura 14. Empaquetado en mal estado ............coiiiiiiiiiiiiiiciii e 33
Figura 15. Incorrecto control de produccion de fardos ..........ccccooeeeiviiiiiiiieeeeeeeen, 33

Figura 16. Eficiencia Pre-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL ... 41

Figura 17. Eficacia Pre-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL ...... 42

Figura 18. Productividad Pre-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL

............................................................................................................................. 43
Figura 19. Modelo de implementacion de 8 pasos...........ccuuveiiiviiiiiiiiiiiiiiiineeeee, 44
Figura 20. Diagrama de operacion de procesos antes de la implementacion ...... 47
Figura 21. Diagrama de Pareto. .............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 49



Figura 22.
Figura 23.
Figura 24.
Figura 25.
Figura 26.

Figura 27.

Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.
Figura 31.
Figura 32.

Figura 33.

Diagrama de operacion de procesos después de la implementacién . 53
Resultados antes de la implementacion..............ccccoooiiiiiiiiiiiiee,
Resultados después de la implementacion............ccccceeeeviiiiiiiieinnn,
Eficiencia Post-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL.. 61
Eficacia Post-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL .... 62

Productividad Post-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL

............................................................................................................. 63
Uso correcto de la maquina selladora............cccceeeiiveiiiiiiiiiiecceii, 68
Distribucion interna de los productos ...........ccoeviiiiiiiiiiice e, 69
Inspeccion efectiva del producto terminado ............ccccoeeeeeiiiiiieiennnnnen, 65
Eficiencia pre testy Posttest ..., 68
Eficacia Pretest y Posttest..........ooovviiiiii 69
Productividad Pretest y Posttest .........ccccoeviiiiiiiii, 70



RESUMEN

La baja productividad a nivel internacional es una preocupacién global, afecta
diversos sectores y paises, incluyendo a Peru, donde la falta de inversiones en
tecnologia y capacitacion laboral contribuye a la problematica. 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
solucion, especialmente en el caso de MASITO, una empresa peruana que ha
experimentado una disminucion del 10% en productividad en los ultimos dos afios,
especificamente en el area de sellado. La implementacién del Ciclo Deming en
MASITO se evalué mediante un disefio cuasi experimental. Los resultados
muestran mejoras estadisticamente significativas en eficiencia, eficacia y
productividad después de la intervencion. En términos de eficiencia, la mejora fue
del 6%, llevando la eficiencia promedio del 75% al 81%. La eficacia aumento del
78% al 90%, una mejora del 12%, y la productividad pasé del 59% al 73%, un
aumento de 14 puntos porcentuales. Estos resultados respaldan la hipotesis de que
el Ciclo Deming contribuyd positivamente a la eficiencia operativa en el area 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. INTRODUCCION

Los desafios de la baja productividad a nivel internacional es una preocupacién
global que afecta a multiples sectores econdmicos y paises. Segun el informe de la
Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo Econdémicos (OCDE, 2021), la
productividad ha mostrado un estancamiento en las ultimas décadas en muchas
economias desarrolladas, lo que se llevd a un crecimiento econdmico mas lento.
Ademas, el Banco Mundial (2020) sefiala que la productividad a nivel global ha
experimentado una desaceleracion 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 problematica también es evidente en Peru. Segun el Instituto
Nacional de Estadistica e Informatica (INEI, 2021), la productividad en el pais ha
mostrado un crecimiento moderado en los ultimos afos, pero continla siendo
inferior al promedio de otras regiones. La falta de inversiones en tecnologia,
educacion y capacitacion son algunas de las variables que contribuyen a esta
situacion. Por otro lado, estos costos experimentan un incremento promedio del
20% (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2021). Esto ejerce una presién

adicional sobre la mejora de productividad en el sector.

Figura 1. Comparativa de productividad del Peri en América
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Perd, segun la Figura 1, se situa por debajo del promedio en productividad en
comparaciéon con otros paises latinoamericanos, lo que refleja una reduccién en la
eficiencia y eficacia durante su proceso de produccién. Estos desafios afectan las
empresas tanto a nivel local como internacional. En el contexto del plastico, Lima
lidera a nivel departamental con un 81,3% de industrias enfocadas a la fabricacion
de productos de plastico (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 plasticos en Peru.
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Es relevante destacar que el 43% de las empresas peruanas opta por invierte en
temas relacionadas a incrementar la productividad. (Ernesto Velarde,
Trabajando.com Peru, 2023) A pesar de estos esfuerzos, un 57% aun no reconoce
esta inversion 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 inversion en eficiencia y eficacia
resulta crucial para el incremento econémico del pais y la competitividad de las
industrias a nivel global (Andina, 2023).

Ademas, se ha experimentado una reduccion en la eficiencia y eficacia durante la
produccion, lo que se ha traducido en insatisfaccion por parte de los clientes y, en

algunos casos, en la pérdida de contratos comerciales valiosos (Kunakov et al.,



2021). Esta disminucion en la calidad y la eficiencia durante los procesos de
produccion ha generado preocupaciones, tanto en el ambito empresarial como en
las sociedades locales que dependen de estas empresas como fuentes de empleo
(Encarnacion, 2020).

Figura 3. Situacion de variable dependiente en MASITO.

90%
77%

80% = 78% 77% 80% 79%
70% 76% 76% 75% —=T72%
60% 59% 589% 60% 589% 59%
50%
Ene Feb Mar Abr May
=@=FEFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
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A nivel local, Masito se enfrenta un desafio importante en cuanto a su productividad,
ya que se verifica una disminucién del 10% durante los dos ultimos afios,
peculiarmente en el area de sellado. Durante la primera mitad del afio 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

Pro dﬁéi dad Progal:r.\a das Caz.:crl’dad Eficiencia Eficacia Productividad
1040 1371 1800 76% 76% 58%
% % %
7 75% o 0
MARZ 1076 1431 1800 % 80% 60%
ABRIL 1047 1399 1800 75% 78% 58%

Fuente: Elaboracién propia

Cabe indicar que la productividad es calculada en funcién a las unidades
producidas tal y como se muestra en la por dicha area, cuyas causas se pueden

apreciar en el diagrama de Ishikawa



Figura 4. Diagrama Ishikawa. Posibles causas de baja productividad
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Segun se evidencia existen diversas causas adheridas a una raiz mas directa, para

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

identificar la prevalencia entre estas.



Tabla 2. Matriz de Vester Problemas en Masito

Causas COD C01 C02 C03 C04 CO5 CO6 CO7 CO8 C09 Cl0 Cl1 C12 C13 Cl14 Cl5 Ci16 Ci17 cC18 ;;Ei!)
Calidad de las materias primas. Co1 1 0 2 3 3 1 0 3 3 2 2 0 1 2 2 0 1 26
Problgmas de suministro de Co2 2 1 0 1 1 1 0 1 3 1 1 1 3 2 3 25
materiales.
Desperdicio de material. Co03 0 2 2 2 1 1 1 3 2 1 3 3 3 0 2 0 1 27
Mantenimiento de equipos y co4 o0 1 3 o 2 o0 3 1 0 2 0 3 2 2 3 0 o0 22
maquinaria.
Obsolescencia de tecnologia. CO05 3 2 3 0 1 2 2 3 3 2 2 2 0 2 3 1 1 32
Fallos en equipos. CO06 1 0 3 0 1 3 3 3 1 3 1 0 3 3 2 3 33
Estandares de procesos y cor o o 2 1 o0 1 1 2 2 3 1 1 o0 2 3 2 2 23
procedimientos.
Ineflglenuas en los métodos de co8 3 2 0 3 0 3 2 0 3 3 1 1 2 2 3 1 0 29
trabajo.
Falta de documentacion de coe 3 3 o0 1 2 0 2 2 1 2 o 1 2 0o 3 3 2 o1
procesos.
Capacitacion y desarrollo del c10 2 0 2 0 1 3 2 2 0 2 2 2 1 2 1 2 0 24
personal.
Rotacion de empleados. Cl11 1 3 0 2 1 3 0 3 1 2 3 0 3 1 2 0 0 25
Motivacion y compromiso del cz 3 2 1 0o 1 1 1 2 2 1 3 2 2 1 2 0 3 27
personal.
Factores ambientales y de c3 1 2 2 3 1 3 3 3 3 3 3 2 3 1 1 3 1 38
seguridad.
Cumplimiento de normativas cu 3 o o o0 1 1 3 1 1 0 1 3 3 1 3 1 3 25
medioambientales.
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 ce o 3 1 3 0 o0 2 1 0 3 3 3 3 3 o0 o 3 28
control de calidad.
Retroalimentacion en tiempo real. C17 3 0 0 0 2 0 3 3 2 2 2 1 3 3 0 28
Sistemas de medicion y control. C18 1 2 1 0 1 3 0 3 3 3 1 3 3 3 3 33
To?al 24 22 23 14 31 24 31 28 32 35 34 29 30 25 40 23 25
Pasivo

Fuente: Elaboracién propia



Tabla 3. Frecuencias de causas identificadas

COD Causas Puntaje 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 medicién y control. 33 104 6.61% 20.84%
C05 Obsolescencia de tecnologia. 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 Retroalimentacion en tiempo real. 28 221 5.61% 44.29%
C03 Desperdicio de material. 27 248 5.41% 49.70%
C09 Falta de documentacién de procesos. 27 275 5.41% 55.11%
C12 Motivacion y compromiso del personal. 27 302 541% 60.52%
C15 Recursos naturales disponibles. 27 329 5.41% 65.93%
C01 Calidad de las materias primas. 26 355 521% 71.14%
C02 Problemas de suministro de materiales. 25 380 5.01% 76.15%
C11 Rotacién de empleados. 25 405 5.01% 81.16%
C14 Cumplimiento de normativas medioambientales. 25 430 5.01% 86.17%
C10 Capacitaciéon y desarrollo del personal. 24 454 4.81% 90.98%
C07 Estandares 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: Elaboracion propia

Figura 5. Diagrama Pareto

40 38 100%

35 90%

3333
80%
29
30 2828 59 97 27 27
26 70%
— 25 25 25
2 D 24 53
2 60%
2 50%
1 40%
30%
1
20%
I I 10%
0%

C13 CO6 C18 CO5 CO8 Cl6 C17 CO3 C09 C12 Ci15 CO1 CO2 C11 Ci14 Ci10 COo7 co4

(6]

o

(€]

o

(€]

o

I Puntaje F%

Fuente: Elaboracion propia



Se observa en el diagrama la prevalencia de los factores

Para abordar esta situacién, es imperativo que la empresa realice inversiones en
tecnologia de vanguardia y brinde capacitacion a su personal. Esta problematica es
comun en numerosas organizaciones peruanas y se ha convertido en un aspecto
critico para mantener la competitividad en el mercado. En este contexto, el "Ciclo
Deming" (PDCA) se presenta como una herramienta prometedora para abordar
estos desafios y mejorar la eficiencia operativa de Masito. (Millones et al., 2023)
Este ciclo es ampliamente reconocido en la gestion de calidad y proporciona un
marco estructurado para la mejora continua de los procesos. Su implementacion no
solo redundara en la optimizacion de la produccién y la reduccion de costos, sino
que también mejorara la satisfaccion del cliente y contribuira 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
area de sellado la empresa MASITO, Lima, 20237?; y como especificas, ¢De qué
manera el ciclo Deming mejorara la eficiencia en el area de sellado de la empresa
MASITO, Lima, 20237 y ¢ De qué manera el ciclo Deming mejorara la eficacia en el
area de sellado de la empresa MASITO, Lima, 20237

La justificacion de esta investigacion se basa en la necesidad de abordar los
problemas que han afectado la produccién de la empresa MASITO en Lima. Segun
Suarez Vasquez y Zefia Ramos, 2022 Estos problemas, como el aumento de los
costos, los retrasos en la entrega y la disminucién de la eficiencia, representan una

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

La eleccion del Ciclo Deming como enfoque para resolver estos problemas se
justifica por su efectividad demostrada en la gestion de la calidad y la mejora de los
procesos. Al aplicar este enfoque especificamente en MASITO, se busca evaluar
su utilidad y viabilidad para abordar de manera sistematica y eficiente los desafios

de produccion.

Ademas, se pretende proporcionar recomendaciones concretas que beneficien

tanto a la empresa como a la comunidad local. (Cai et al., 2022) La metodologia



utilizada se basa en un enfoque estructurado y probado que demuestra un éxito en
la mejora continua de procesos y la optimizacion de la eficiencia operativa. En
términos econdémicos, esta investigacion se justifica por la necesidad de optimizar
la eficiencia y reducir los costos de produccion en MASITO. Para (Antonio Manay
etal.,, 2019) La disminucion de la productividad y el aumento de los costos
representan un riesgo financiero importante para la empresa. La implementacion
del Ciclo Deming tiene como objetivo mejorar la eficiencia de los procesos de
produccion, lo que puede conducir a una reduccion de los costos operativos y, en

ultima instancia, a una mayor rentabilidad a largo plazo.

Se plantea como objetivo general “Determinar como el ciclo Deming mejora la
productividad en el area de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” y los
objetivos especificos “Demostrar como el ciclo Deming mejora la eficiencia en el
area de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” y “Demostrar como el ciclo
Deming mejora la eficacia en el area de sellado de la empresa MASITO, Lima,
2023”. 'Y como hipoétesis general “El ciclo Deming mejora la productividad de area
de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023” y como especificas a “El ciclo
Deming mejora la eficiencia de area de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023”
y “El ciclo Deming mejora la eficacia de area de sellado de la empresa MASITO,
Lima, 2023”.



. MARCO TEORICO

A continuacion, se presentan diversos estudios del ambito 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 integracion de tecnologias, enfoques centrados en el ser humano

y metodologias sistematicas 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 relacién entre calidad vy
productividad en el mecanizado industrial. Se midi6é 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, especificamente, se observo que
la temperatura de la pieza puede disminuir a velocidades de corte mas altas, y esta
relacion es mas pronunciada antes del pico que después. Estos hallazgos desafian
la creencia comun de que mejorar la calidad comprometeria la productividad en el
mecanizado. Este estudio aporta un cambio de mentalidad util en la fabricacion
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 articulo
"Enhancing Business Process Management in Small Agribusiness Enterprises" el
objetivo es generalizar enfoques para crear mapas de procesos empresariales en
agroindustrias y explorar la formacion de un modelo estructural-ramal para
visualizar etapas y actividades de produccion. La metodologia empled analisis,
sintesis, métodos abstracto-légicos, estadisticas y la metodologia de toma de
decisiones de E. Deming. Se utilizd un enfoque de mejora continua con la
metodologia PDCA para optimizar la gestion de procesos en agroindustrias. Como
resultado, la formacién de mapas de procesos empresariales por sectores y niveles
de gestidn permitid mejorar el control, eliminar duplicidades en la gestion y optimizar
(20%) las conexiones en la estructura de gestidon. Ademas, la aplicacion de
enfoques de mejora continua demostr6 un aumento en la productividad y la

eficiencia.



En el contexto de la industria de fundicion 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 fundicion. Se utilizé un enfoque cuantitativo con encuestas y analisis
estadisticos. Los resultados identificaron factores relacionados con la gestion, el
liderazgo, la maquinaria y la mano de obra que influyen en la productividad en la
fundicion. El estudio propuso un marco de productividad basado en el pensamiento
ajustado, herramientas de fabricacién y el ciclo Deming. Como resultado de las
implementaciones propuestas, la productividad aumentd en un 15% en un periodo

de seis meses. Sentando base para la utilizacién de esta metodologia

En el ambito empresarial cada vez mas tecnoldgico, Silva, Borges y Magano (2022)
en "Quality Control 4.0: Enhancing Quality Performance and Employee
Engagement" se combinaron tecnologias inteligentes con el factor humano para
mejorar la productividad y el control de calidad. La metodologia incluyd un enfoque
cualitativo con un estudio de caso en CPMG Grupo PSA. Se implementaron
proyectos de tecnologias de la informacion siguiendo la metodologia PDCA de
Deming. Los resultados destacaron la importancia de priorizar problemas de
calidad, construir equipos multidisciplinarios y adoptar enfoques de mejora
continua.Demostré que la implementaciéon de tecnologias de informacion y una
perspectiva centrada en el ser humano condujeron a una reduccion del 25% en
tiempos de inactividad y una mejora del 18% en la productividad de la linea de
produccion. La investigacion enfatizé la importancia de la perspectiva centrada en

el serhumano y la facilidad de uso en la implementacion de soluciones tecnolégicas

En la industria automotriz, Dinesh et al., (2022) con el articulo "CED Productivity
Improvement through Conveyor Jig Density Optimization" de se enfocé en mejorar
la productividad en la linea de pintura por electrodeposicién catédica en la industria
automotriz mediante la optimizacion de las plantillas. La modificacion de las
plantillas y los patrones de carga resultd en un aumento significativo de la
productividad, pasando de 110 unidades por turno a 141 unidades por turno. Sus
resultados mostraron que la optimizacion de la densidad de las plantillas condujo a

un aumento del 25% en la capacidad de produccién, pasando de 110 unidades a
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141 unidades por turno. El aporte de esta investigacion es a nivel metodologico por

la utilizacion de plantillas optimizadas que resultaron en mejora de produccion.

Por udltimo, Gonzalez, et al., (2020) en "Continuous Improvement in a Mexican
Company: A Deming Cycle Study" de S. M. Gonzélez, C. V. C. de Ledn, |. M.
Espinoza y E. B. G. Gracida, se analizaron los resultados del Ciclo Deming de
Mejora Continua en el area de inventarios de una planta de almacenamiento y
distribucion de gas L.P. en México. La aplicacion de la Mejora Continua segun el
ciclo Deming potencio significativamente el rendimiento del area 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 implementacion 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 busqueda de mejoras

significativas.

En el contexto de la industria alimentaria peruana, especificamente en el sector de
panaderias, Zamalloa-Menacho et al. (2022) con su estudio titulado Mejora
Continua en la Productividad de PYMEs de la Industria Alimentaria en Peru,
abordan el desafio de mejorar la productividad en pequefias y medianas empresas
(PYMESs). A pesar de que la demanda de pan es alta en Peru, muchas PYMEs
panificadoras enfrentan dificultades debido a procesos ineficientes. En este estudio,
se propone un Modelo Lean-Deming que incorpora herramientas como Poka Yoke,
Estandarizacion del Trabajo, 5S y el Ciclo Deming para optimizar la produccion de
pan francés en una PYME panificadora de Lima. Utilizando simulacién a través del
Software Arena, lograron una disminucion del 10.34% en los tiempos de busqueda
de herramientas y un aumento significativo del 23.91% en la productividad de la
mano de obra, mejorando asi la productividad general del proceso.

Por otro lado, Rivas y Espaniyer (2023) en la investigacién que lleva por titulo
“Implementacién del Ciclo Deming para Mejorar la Productividad del Area de
Produccién de la Empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023” se

11



enfocan en la implementacion del Ciclo Deming para mejorar la productividad en el
area de produccion de la empresa Accesorios y Partes Industriales S.A.C. en Lima,
2023. A través de un disefo experimental pre-post prueba, demostraron que la
eficiencia de produccion mejord del 88% al 91%, la eficacia del 90% al 93% vy la
productividad del 79% al 85% después de la implementacion. Ademas, se destacan
los beneficios econémicos, 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) Aplicacion 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 habia llevado a una
disminuciéon en la productividad. Su investigacién aplicd 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 redistribucion efectiva de la planta.

En un contexto diferente, Rojas y Luis (2021) con la investigacion Aplicacion del
ciclo deming para mejorar la productividad del proceso de la flotacion Bulk en la
empresa Alpamarca, Junin 2021. investigaron el ciclo Deming para mejorar la
productividad en el proceso de Flotacion Bulk en la Empresa Alpamarca, Junin, en
2021. A través de la metodologia del Ciclo Deming y pruebas de laboratorio,
lograron incrementar el Factor Metalurgico de la plata, con una recuperacién del

7.21%, mejorando asi la productividad.

Finalmente, Santiago y Andres (2019) con su tesis Aplicacion del ciclo de Deming
para mejorar el proceso de emisién y aumentar la productividad en el manejo de
polizas web vehicular de la empresa Rimac Seguros y Reaseguros SA - San Isidro
se centraron en la implementacion del Ciclo de Deming para mejorar el proceso de
emisién y aumentar la productividad en el manejo de pdlizas web vehiculares de la
empresa Rimac Seguros y Reaseguros SA en San Isidro. La falta de coordinacion,

problemas con el sistema y la capacitacion insuficiente afectaban la productividad.
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El Ciclo de Deming permitio mejorar la productividad y la planificacion de procesos,

logrando resultados positivos.

Con respecto a las referencias tedricas a continuacion se mencionaron las

correspondientes con la investigacion

Enfoque basado en datos y analisis: En el marco teorico de la mejora continua en
la industria, el Ciclo de Deming se destaca por su enfoque basado en datos y
analisis. (Makwana et al., 2023) Este enfoque se basa en la recopilacién sistematica
de datos relevantes para evaluar y comprender el rendimiento actual de los
procesos. (Tanash et al., 2022) La teoria detras de este concepto sostiene que la
toma de decisiones informada por datos conduce a mejoras mas efectivas y
sostenibles. Se utiliza un conjunto de herramientas analiticas modernas, como el
analisis de tendencias, la mineria de datos y la inteligencia artificial, para identificar
patrones ocultos y areas 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 mas efectiva. (Encarnacién, 2020) en otras palabras, el Ciclo
de Deming es un modelo de mejora continua que se destaca por su enfoque en la
recopilacion sistematica de datos relevantes para tomar decisiones informadas y
basadas en evidencia, o que conduce a mejoras efectivas y sostenibles en los

procesos.

(Gonzalez et al., 2020) menciona el modelo contemporaneo, el Ciclo de Deming se
ve enriquecido por la integracion de la innovacién y la agilidad. La teoria sugiere
que la mejora continua no se limita a la optimizacion de procesos existentes, sino
que también involucra la busqueda constante de nuevas formas de hacer las cosas.
(Makwana & Patange, 2021) Esto implica la adopcién de tecnologias emergentes,
la exploracién de enfoques de produccién mas sostenibles y la capacidad de
adaptacion rapida a los cambios del mercado. La teoria detras de este concepto
sostiene que las organizaciones que combinan la mejora incremental con la
innovacion disruptiva estan mejor preparadas para prosperar en un entorno
empresarial en constante evolucion. En otras palabras, (Cuadros-Luyo et al., 2022)

El Ciclo de Deming es la mejora continua con la innovacién y la agilidad, lo que
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implica la busqueda constante de nuevas formas de hacer las cosas, la adopcion

de tecnologias emergentes y la adaptacion rapida a los cambios del mercado.

Desde una perspectiva tedrica, (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 organizacion. La teoria
resalta la importancia de cultivar una cultura organizacional que promueva la
colaboracion y la participacion activa de todos los empleados en el proceso de
mejora continua. (Bottani et al., 2022) Esta cultura fomenta la generacion de ideas,
la resolucion conjunta de problemas y el compromiso de los empleados con los
objetivos de mejora. La teoria respalda la nocion de que una cultura de colaboracion
fortalece no solo la calidad de los procesos, sino también la moral de los empleados
y su identificacion con el éxito de la organizacion (Lerche et al., 2022). el Ciclo de
Deming promueve es una cultura organizacional que fomenta la colaboracién y la
participacion de todos los empleados en el proceso de mejora continua, lo que
fortalece la calidad de los procesos y la identificacion de los empleados con el éxito

de la organizacion.

Lerche et al. (2020) En la etapa Planificar, se establecen los objetivos y metas, se
recopila la informacién necesaria, se identifican las areas de mejora y se desarrolla
un plan detallado para abordar los problemas identificados. La fase de planificacion
sienta las bases para el éxito del ciclo de Deming al proporcionar una direccion

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

Lerche et al. (2020) La fase de "Hacer" implica la ejecucién de las acciones
planificadas en el proceso de produccion. Esto implica la implementacién de
cambios, la introduccién de nuevas practicas o tecnologias, y la asignacion de
recursos para llevar a cabo el plan de mejora. Florian et al. (2022) En esta etapa,
se traduce la planificacion en acciones concretas, lo que puede incluir la
optimizacion de flujos de trabajo, la capacitacion del personal o la adopcién de

nuevas herramientas.

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

produccion, se realiza una evaluacion 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 funcion de los
resultados y la evaluacion de datos. Se registran los resultados y se considera la
posibilidad de extender las practicas exitosas a otras areas de produccion si se
realizan mejoras significativas y se alcanzan los objetivos establecidos. Florian et
al. (2022) Se revisa y ajusta el plan de accién si es necesario para abordar cualquier

aspecto que requiera mejoras adicionales en el proceso de produccion.

La productividad se refiere a la eficiencia con la que se utiliza la mano de obra en
la produccion de bienes o servicios. Se mide tipicamente como la produccién total
dividida por la cantidad de horas de trabajo o el costo laboral. Mejorar la
productividad laboral implica aumentar la produccion 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) amplia la idea de productividad mas alla de la mano de obra e
incluye otros recursos como materias primas, energia y capital. Se trata de utilizar
eficientemente todos los recursos disponibles en el proceso de producciéon. Por
ejemplo, reducir el desperdicio de materiales o energia puede mejorar

significativamente la productividad de los recursos.

Por otro lado, Villafuerte et al., (2020) Productividad es un indicador mas amplio
que evalua la eficiencia con la que se combinan y utilizan todos los factores de
produccion, incluyendo trabajo, capital, tecnologia y recursos naturales. Es una
medida integral de la eficiencia y se utiliza para evaluar la mejora en la productividad
de una economia o una industria en su conjunto. El aumento de la PTF suele ser

un objetivo importante para fomentar el crecimiento econémico sostenible.

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

capacidad de una organizacion para utilizar de manera 6ptima sus recursos,
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tecnologias 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
produccion sin interrupciones, optimizando los flujos de trabajo, reduciendo al
minimo los tiempos de inactividad y manteniendo una cadena de suministro
eficiente. La eficiencia se basa en el uso de herramientas avanzadas como la
automatizacion, la inteligencia artificial y el analisis de datos para tomar decisiones

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

Villafuerte et al, (2020) En la produccion moderna, la eficacia se relaciona con la
capacidad de una organizacion para cumplir con sus objetivos y metas de manera
efectiva, centrandose en la satisfaccion del cliente y la entrega oportuna de
productos de alta calidad. Implica la alineacion precisa de los procesos de
produccion con las necesidades del mercado y la capacidad de adaptarse
rapidamente a los cambios en la demanda y la tecnologia. La eficacia en la
produccion se logra mediante la implementacidn de sistemas de gestidon de calidad,
la adopcién de metodologias agiles y la inversion en tecnologias avanzadas que
permitan la flexibilidad y la personalizacion de los productos para satisfacer las

demandas cambiantes de los clientes.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipoy disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion

En presente proyecto, se ejecutd con una investigacion aplicada que empleara
métodos existentes para verificar y recopilar informacion relevante. El objetivo es
obtener datos precisos que ayude al desarrollo de la investigacion, que se enfocara
en la implementacién del Ciclo Deming con el propésito de mejorar la productividad

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

Segun Pereyra (2020), la investigacion aplicada se orienta a la resolucién de
problemas practicos en areas como el mercado, la industria o los servicios,
utilizando la investigacibn como herramienta para proporcionar respuestas

concretas a preguntas especificas.

Enfoque de investigacion:

El enfoque de la presente investigacion es cuantitativo, donde se utiliza métodos
estadisticos para el analisis de datos. Asimismo, segun Hernandez (2020) propone
que los procedimientos cuantitativos emplean diversas maneras para responder las
interrogantes de los estudios a realizar y probar las hipotesis planteadas entre ellos
tenemos: el analisis de datos y la recopilacion, donde son ejecutadas por
mediciones numéricas, conteos y, a menudo, el uso de estadisticas para identificar
la distribucién o patrones de comportamiento de la poblacion (paramétricas y no

paramétricas).

3.1.2 Diseino de investigacion

En este proyecto de investigacion, se empled un disefio preexperimental que se
caracteriza por la falta de un grupo de control y la asignacién no aleatoria de
participantes a los grupos. Por otro lado, Hernandez (2020) manifiesta que es el
intentd de realizar un estudio experimental pero no se cuenta con los controles

suficientes para lograr la validez interna.
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Nivel de investigacion:

El nivel de la presente investigacion es de nivel explicativo, ya que estan enfocada
en poder resolver las diferentes casuisticas, para explicar por qué ocurre un
fendmeno y de qué manera sucede, o por qué dos o mas variables se encuentran

relacionadas. (Hernandez, 2020, p. 31).
3.2. Variables y operacionalizacién
Variable Independiente: Ciclo de Deming

Definicion Conceptual: Se trata de un enfoque sistematico destinado a
perfeccionar los procesos, productos y las condiciones laborales, y demanda la
dedicacion y la implicacion tanto de los lideres como del personal en toda la

organizacion (Socconini, 2019).

Definicién Operacional: El Ciclo de Deming se opera en esta investigacion a razon
del indice de cumplimiento de cada uno de sus pilares individualmente obteniendo

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

Dimensién 1: Planear
La fase de planificacién sienta las bases para el éxito del ciclo de Deming al
proporcionar una direccion clara y definir las acciones especificas a seguir para

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

IP PR 100
= —X
TP

e |P = Identificacion de Problemas
e PR = Problemas mas recurrentes

e TP =Totalidad de Problemas

Dimension 2: Hacer
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En esta etapa, se traduce la planificacion en acciones concretas, lo que puede
incluir la optimizacion de flujos de trabajo, la capacitacion del personal o la adopcion

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

AR AE 100
= —X
AP

e AR = Actividades realizadas
e AE = Actividades Ejecutadas

e AP = Actividades Programadas

Dimensién 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 = i x 100
" TPR

¢ PR = Procesos Revisados
e PS = Proceso Satisfactorio

e TPT =Total de Procesos

Dimension 4: Actuar

Se revisa y ajusta el plan de accion si es necesario para abordar cualquier aspecto
que requiera mejoras adicionales en el proceso de produccion. (Florian, 2022,
p.23).

E = TCx100
T TE

e E = Estandarizacién
e TC = Tareas cumplidas

e TE = Tareas estandarizadas

Variable Dependiente: Productividad

Definicion Conceptual: La productividad, de acuerdo con la Real Academia de la
Lengua Espanola, representa la relacién entre los productos generados y los

recursos empleados, que incluyen materiales, energia, mano de obra, entre otros.
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Definicién Operacional: Se logra a través de la combinacion de eficacia y
eficiencia, representando la capacidad de obtener resultados positivos, como
mayor produccion, beneficios o ingresos, sin necesidad de incrementar los recursos
utilizados. Los indicadores de productividad permiten evaluar la eficiente utilizacion

de los recursos en empresas, industrias o paises.

Dimension 1: Eficiencia
La eficiencia se basa en el uso de herramientas avanzadas como la automatizacion,
la inteligencia artificial y el analisis de datos para tomar decisiones informadas y

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

UPD 100
UP

indice de Produccion Diaria

e UPD = Unidades producidas
e UP = Unidades programadas

e Escala de medicién = Razon
Dimension 2: Eficacia

La eficacia en la produccion se logra mediante la implementacion de sistemas de
gestion de calidad, la adopcion de metodologias agiles y la inversion en tecnologias
avanzadas que permitan la flexibilidad y la personalizacién de los productos para

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

Razén de Capacidad de produccion = % X 100

e UP = Unidades programadas
e CP = Capacidad de produccion

e Escalade medicién = Razon
Ver (Anexo 1)
3.3 Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1 Poblacion
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La poblacion 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 cumplian con los criterios de inclusion establecidos.
La poblacién consiste en los registros recopilados durante ese periodo de tiempo y
que cumplen con los requisitos establecidos para la investigacion. Estos registros
representan una muestra de la poblacion objetivo y se utilizaron para realizar el

analisis y la evaluacién en el estudio (Hernandez y Mendoza, 2018).
Criterios de inclusion:

e Registros que abarcan el periodo desde el 30 de enero de 2023 hasta el 23
de septiembre de 2023.

e Registros que contienen la informacion relevante para el estudio en cuestion.

¢ Registros que cumplen con los estandares de calidad y fiabilidad requeridos

para el analisis.
Criterios de exclusion:

e Registros que se encuentran fuera del rango de fechas establecido (30
de enero de 2023 a 23 de septiembre de 2023).

e Registros que presentan datos incompletos 0 inconsistentes que
dificultan su andlisis y evaluacién 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 poblacion, teniendo en cuenta que los datos
que se adquieren deben ser probabilisticos. Donde, la muestra se establece por
medio del muestreo por conveniencia (Hernandez 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 caracteristica al conjunto, es decir, no se lleva a cabo un
proceso de muestreo si la porcidn seleccionada no refleja adecuadamente a la
poblacién (VALDERRAMA, 2013, p.188). En situaciones en las que se trabaja

con la totalidad de la poblacién, no se aplican técnicas de muestreo.
3.3.4 Unidad de Analisis

Segun Hernandez (2020) manifiesta que es una estructura de categorias que
le permite responder preguntas tanto practicas como de investigacion. Por lo cual,

en esta investigacion se obtiene unidades diarias de bolsas de plastico selladas.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.
Técnicas de recoleccion de datos

Las técnicas de recopilacion de datos se refieren a las diversas metodologias
empleadas para adquirir informacion, como el analisis de contenido, la observacion
directa, entre otras. Estas técnicas son fundamentales en cualquier investigacion,
ya que su proposito es verificar y abordar el problema en estudio. Es importante
destacar que la eleccion de las técnicas de recopilacion de datos depende del tipo

de investigacién en cuestion (Pérez, 2016, p. 2).

En el presente estudio, se ha empleado la técnica de observacién, que se basa en
la obtencion de datos de la realidad a través de una apreciacion intencionada y
selectiva del objeto de estudio seleccionado como muestra (Paramasivam et al.,
2023). Ademas, se ha utilizado la técnica de analisis documental, que consiste en
la creacién de hojas destinadas a almacenar informacion procedente de diversas
fuentes, facilitando asi la organizacién. Asimismo, se ha aplicado la técnica de
medicion para evaluar los indicadores relacionados con las dimensiones estudiadas

eficiencia y eficacia y el PHVA del ciclo de Deming

Instrumento de recoleccion de datos
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Un instrumento de recopilacion de datos se refiere a las herramientas y recursos
empleados por el investigador para obtener informacion relevante. Estos recursos
deben estar estrechamente relacionados con el tema de estudio y desempefan un
papel fundamental en el proceso de investigacion, ya que facilitan la seleccion de
datos relacionados con los indicadores y variables especificos. Ejemplos de
instrumentos de recopilacién de datos incluyen formularios, guias de entrevistas,

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

En términos generales, un instrumento de investigacion tiene como objetivo
principal la recopilacion y registro de informacion esencial. Estas herramientas son
utilizadas por el investigador como parte integral del proceso de investigacion para

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

En este estudio, se ha empleado una hoja documental de productividad o formato
de recopilacion de datos como instrumento para medir los indicadores especificos
eficiencia, eficacia y productividad (ver anexo 3), los cuales estan en funcion de los

indicadores a razon de las cantidades producidas.

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

Variable Técnica Instrumento
Diagrama de Ishikawa
Diagrama de Pareto
Método de las "Cinco Whys".
Hoja de registro para la etapa
planificar
Hoja de registro para la etapa

Observacion hacer

Directa Hoja de registro para la etapa

verificar

Hoja de registro para la etapa

actuar
Hoja de registro documental de
Variable Dependiente: | Observacion la produccion de bolsas
Productividad Directa Hoja de registro de control de
pedidos

Andlisis de
datos

Variable Independiente:
Ciclo Deming

Fuente: Elaboracién propia
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Validez del Instrumento

Martinez (2021) refiere que en la investigacion la validez del instrumento se debe
tomar en cuenta todas las herramientas respectivas para una adecuada recoleccién
de datos, con la finalidad de poder obtener la informacion adecuada y si cumple
con dichas caracteristicas, 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
recoleccion de datos, se ejecutara una validacion, donde 3 ingenieros que cuenten
con el grado de magister y conocimiento respectivamente del tema de
investigacion. De esta manera, los mencionados comprobaran que los instrumentos

utilizados son adecuados para la recoleccion de datos del estudio.
Confiabilidad

Sanchez (2022) indica que es la muestra hasta qué punto la aplicacién repetida de

la herramienta al mismo objeto produce los mismos resultados.
3.5 Procedimientos.

En el proceso implementacion de la propuesta de mejora se presenta el siguiente
resumen que expone a grandes rasgos lo realizado durante la aplicacion del Ciclo

de Deming.
Planificar (Plan):

e 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%.

e Recopilacion de Datos: Se lleva a cabo la recopilacion de datos sobre la tasa
de defectos actual en el area de sellado, revelando que en ese momento la
tasa de defectos era del 10%.

e Andlisis de Causas: Se identificaron posibles causas de los defectos,
incluyendo problemas en la configuracion de las maquinas de sellado y la

falta de capacitacion del personal.
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e Plan de Accion: Se desarrolla un plan de accion integral que incluye: a) la
revision y ajuste de las configuraciones de las maquinas de sellado, b) la
provision de capacitacion 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 identificacion de problemas

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

VERSION: 01

CHECK LIST - LINEA BASE
VIGENCIA: 31/12/2023

INDICADOR Identificacion de problemas

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

MASITO PRE TEST/ POST TEST

VECES

N° PROBLEMA IDENTIFICADO PRESENTADO | TOTAL
PRESENTE

total%

Fuente: Elaboracion propia
Hacer (Do):

e Implementar el Plan: Se llevaron a cabo los ajustes necesarios en las
maquinas de sellado y se proporcioné capacitacion al personal. Asimismo,
se establecid 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

VERSION: 01

Formula = Actividades Programadas/Actividades ejecutadas

VIGENCIA: 31/12/2023
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ITEM

Actividades

PERSONAL
OBJETIVO

RESPONSABLE

07/11/2023

15/11/2023

18/11/2023

16/11/2023

14/11/2023

PROGRAMADAS

EJECUTADAS

Todos los

colaboradores

Supervisora de

drea sellado

PROGRAMADAS

EJECUTADAS

Todos los

colaboradores

Supervisora de

drea sellado

PROGRAMADAS

EJECUTADAS

Todos los

colaboradores

Supervisora de

drea sellado

PROGRAMADAS

EJECUTADAS

Area de

operaciones

Supervisora de

drea sellado

PROGRAMADAS

EJECUTADAS

Todos los

colaboradores

Supervisora de

drea sellado

Fuente: Elaboracién propia

Verificar (Check):

PROGRAMADAS

EJECUTADAS

Medir y Evaluar: Tras un periodo de tres meses, se midid6 nuevamente la

tasa de defectos y se descubrié que habia disminuido al 8%. Aunque no se

alcanzé el objetivo del 20%, se logré 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 area de sellado

Semana 1

Semana 2

Satisfactorio

Satisfactorio

Satisfactorio

Fuente: Elaboracién propia
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Actuar (Act):

e Ajustar y Mejorar: A pesar de la mejora, se reconoce que no se alcanzo el
objetivo deseado del 20%. Se identifica la necesidad de proporcionar
capacitacion adicional al personal y realizar una revisibn mas profunda de
las configuraciones de las maquinas de sellado.

e Estandarizacion: Se establecieron procedimientos estandarizados tanto para
la configuracion de las maquinas de sellado como para la capacitacion del
personal.

e Seguimiento Continuo: Se implementd un sistema de seguimiento continuo
para mantener y mejorar la calidad del sellado a lo largo del tiempo,
asegurando gque las mejoras se mantuvieran y se continuara trabajando en

la consecucion del objetivo del 20%.

Tabla 8. Control de las actividades estandarizadas

Hoja documental Ciclo de Deming Actuar
01

CODIGO: AMF-SSMA-PG-

NRO DE t. Cumplidas/total t..e ¥*100%

VERSION: 01

VIGENCIA: 15/06/2023

Tareas

condicion 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: Elaboracién propia
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Situacién actual de la empresa

A continuacion, se presenta el cuadro resumen de la medicion de la variable

dependiente Productividad segun el instrumento (ver anexo 3)

Descripcidn de la empresa

"Inversiones MASITO E.ILR.L." es una empresa que opera en el sector de la
fabricacion de productos de plastico, con un enfoque principal en esta actividad
econdmica. 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 unico propietario que es
responsable de la gestidon y toma de decisiones en el negocio. La empresa se

dedica a la fabricacion de productos de plastico.

Figura 6. Resultado consulta de RUC

NUmero de RUC: 20602234321 - INVERSIONES MASITOEILRL
Tipoe Contribuyente: EMPRESA INDIVIDUAL DE RESP. LTDA

MNombre Comercial

Fecha de Inscripcion: 220062017 Fecha de Inicio de Actividades: 22/06/2017

Estado del Contribuyente: ACTIVO

Condicion del Contribuyente: HAEIDO

Domicilio Fiscal: AV. HUASGAR MZA BV LOTE. 2E ASG. POSESIONARIOS SCT UNION BELLAVISTA (ANEXO 22
JICAMARGA) LIMA - HUAROCHIRI - SAN ANTONIO

Sistema Emision de MANUAL Actividad Comercio Exterior SINACTIVIDAD

Comprobante:

Sistema Contabilidad: COMPUTARIZADO

Actividad(es) Economica(s): Principal - 2220 - FABRIGAGION DE PRODUGTOS DE PLASTIGO

Secundaria 1- 3290 - OTRAS INDUSTRIAS MANUFACTURERAS N.CP.

Comprobantes de Pago cfaut. de impresion (F. 806 u FACTURA
816).
GUIA DE REMISION - REMITENTE

Sistema de Emision Electronica: FACTURA PORTAL DESDE 04/02/2021

BOLETA PORTAL DESDE 04/02/2021

Emisor electronico desde
Comprobantes Electronicos:
Afiliado al PLE desde:

Padrones:

Fuente: Elaboracion propia

04/02/2021

FACTURA (desde 04/02/2021) BOLETA (desde 04/02/2021)

HINGUNC
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Localizacion

Figura 7. Ubicacion de la empresa

BP0 foad o S

Fuente: Elaboracién propia
Misién:

Como pequefia empresa con sede en Lima, cuya mision 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 tamafo, las sefias de identidad son la atencion

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

Vision:

Como pequefia empresa de Lima, la visidon 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 satisfaccion del cliente. A pesar del tamafo, se debe marcar
la diferencia y poder ser un actor importante en el mercado, para contribuir al

desarrollo social y econémico de Lima.
Valores

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

fundamentales que guian las acciones:

e Responsabilidad: Se asume con seriedad y compromiso las
responsabilidades dentro de la empresa, trabajando con dedicacion en cada
tarea que se emprende.

e Honestidad: Actuar con integridad y transparencia en todas las operaciones,
manteniendo relaciones comerciales basadas en la confianza.

e Puntualidad: Valorar la puntualidad como una muestra de respeto por el
tiempo de los colaboradores y clientes, garantizando un servicio eficiente y
comprometido.

e Respeto: Fomentar un ambiente donde se valora y respeta la diversidad de
culturas y creencias, promoviendo la inclusién y el respeto mutuo.

e Excelencia: Buscar constantemente la excelencia en cada actividad que se
realiza, logrando superar las expectativas en calidad de los productos
terminados.

e Trabajo en Equipo: Se promueve la colaboracién y el apoyo mutuo entre
comparfieros para alcanzar objetivos comunes y enfrentar desafios de
manera efectiva.

e Innovacion: Fomentamos la creatividad y la busqueda constante de
soluciones innovadoras para mantener a la vanguardia la industria y adaptar

a las cambiantes necesidades del mercado.

Organigrama: Distribucién jerarquica de la empresa
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Figura 8. Organigrama de la empresa

GERENTE
GENERAL
Secretaria
Recursos Humanos
Marketing Produccion Finanzas Logistica
Almacén
Ayudantes

Fuente: Elaboracién 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:

e Mercado Mariscal Caceres

e Mercado Valle Sagrado.

¢ Mercado Primero de Septiembre
e Mercado 5 de noviembre

e Mercado Ramadita

e Mercado Huascar

e 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 fabricacién de los productos.
Productos

Para esta investigacion se enumera los productos que tienen incidencia por el area

de sellado de la empresa MASITO.

Tabla 9. Productos que se obtienen utilizando el area de sellado de la empresa
Masito EIRL.

Inversiones Masito E.I.R. L PRODUCTOS ALMACENADOS
ESPACIO | TIPO MEDIDA | MARCA / ETIQUETA
A BOLSA CON AZANEGRO C/100 UND | 16x19 | MASITO/ CELESTE

B BOLSA CON AZABLANCO C/100 UND | 16 x 19 | MASITO / TURQUESA
C BOLSA CON AZANEGRO C/ 50 UND 16 x 19 | MASITO / VERDE

D BOLSA CON AZANEGRO C/ 40 UND 16x19 | MASITO /AZUL

E BOLSA CON AZANEGRO C/ 30 UND 16 x 19 | CHISMOSITA/AZUL

Fuente: Elaboracién propia
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Proceso de produccion

Figura 9. Proceso productivo de bolsas Masito EIRL

Pedido de Materia Prima Llegada de los Insumos

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

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

Configuracion de la
Maquinaria

Sellado de Bolsas

*Proceso de Sellado: Comienza el
sellado de bolsas utilizando las
bobinas de materia prima.

configuracic’)n de las méquinas, Durante este proceso, se

incluyendo la temperatura, supervisa la calidad y se realiza
medida, velocidad y cantidad. la inspeccidn

¢ Ajuste de Parametros: Los
operarios ajustan la

Almacén de la Materia
Prima

¢ Almacenamiento de Bobinas:
Las bobinas se almacenan en un
drea especifica designada para
la materia prima.

r

Transporte de Bobinas a
la Maquina

~

¢ Preparacion de Maquinas: Los
operarios trasladan las bobinas
desde el almacén hasta las
maquinas de sellado y
configuran las maquinas segun
las especificaciones del
producto

Inspeccion del Sellado y
Empaque Finalizacion del Sellado de

¢ Control de Calidad: Se Bolsas

inspecciona el sellado y se ¢ Culminacion del Proceso: Al
asegura que las bolsas cumplan terminar el sellado de una
con los estandares de calidad. bobina, se prepara para el

Ademas, se procede al siguiente lote

empaque.
J

Entrega de Pedidos Pedido del Producto por

eEntrega a Clientes: El equipo de los Clientes
ventas se encarga de la
separacion y entrega de los
pedidos a los clientes en los
mercados correspondientes

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

Fuente: Elaboracién propia

N J

Recolecciéon de 10
Paquetes para Enfardar
eEnfardado 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
drea especifica
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Analisis actual de la empresa pres - test:

La empresa MASITO actualmente enfrenta varios desafios en el entorno en
constante evolucion de tecnologias 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 organizacion busca maximizar sus
ingresos mediante la optimizacion de sus recursos. Uno de los desafios mas
prominentes que se identifica es la falta de una planificacién efectiva en el area de
Sellado.

Un analisis basado en el Ciclo de Deming (PDCA) se revela que la ineficiente
planificacion y control en el proceso de sellado son las principales causas de este
problema. En el contexto especifico de la empresa MASITO, la planificacion y el
control de la produccion en el area de Sellado desempefian un papel fundamental
para asegurar la productividad en la fabricacién de bolsas. A menudo, los operarios
llevan a cabo sus tareas de manera ineficiente, lo que resulta en pérdidas de tiempo

en la produccion debido a la falta de coordinacion y una planificacion adecuada.

Figura 10. Falla al programar las maquinas selladoras

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL
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Ademas, la gestidn de recursos criticos, como la maquinaria y el aprovisionamiento
de materia prima, presenta notables ineficiencias. Los operarios no aprovechan al
maximo la capacidad de las maquinas, y el proceso de configuracion de estas
maquinas y el empaque de los productos se extiende mas alla de lo necesario.
Asimismo, la adquisicibon de materia prima presenta problemas, ya que los
proveedores incumplen los plazos de entrega y las coordinaciones de envio

carecen de confiabilidad.

Figura 11. Falla al programar las maquinas 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 produccion de bolsas los trabajadores no
realizan un correcto uso de las maquinas selladoras y un control de produccion para

evitar pérdidas en la empresa.
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Figura 15. Incorrecto control de produccioén de fardos
(AT " it ! ‘\ ']

o

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL

Este proyecto de investigacién tiene como enfoque principal mejorar la
productividad en el area 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 desafios
mencionados anteriormente. Se llevara a cabo un estudio detallado del proceso y
se identificaran oportunidades de mejora. El resultado sera la implementacion de
un ciclo continuo de mejora que optimice la productividad en la produccién de

bolsas en el area de Sellado de la empresa MASITO.

A continuacion, se llevara a cabo una evaluacién preliminar (pretest) de la eficiencia
y eficacia en el entorno de la empresa MASITO especificamente en el area de
sellado. Este analisis se enfocara en las bolsas contabilizadas por paquetes de 100
unidades. Diariamente durante un periodo di de 16 semanas, que abarca desde los
ultimos dias de enero hasta la ultima semana de mayo de 2023, se recopilaran

datos del area de produccion de MASITO. Estos datos se someteran a un analisis
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detallado y se presentaran en tablas para proporcionar una vision mas precisa de

la productividad actual de la organizacion en relacion con este producto especifico.

Tabla 10. Pre-test de variable Dependiente productividad con respecto al area de
sellado de Masito EIRL

MASITO EIRL Hoja de registro documental
PRE-TEST
Encargado(a): Responsable
P iq k%

A B C A/B*100 | B/C*100 | Cficiencia
eficacia

UNIDADES | UNIDADES CAP’BCE' DAD

PRODUCIDAS | PROGRAMADAS | - _ . | EFICIENCIA | EFICACIA | Productividad

Fecha de fin 20/05/2023 (paquetes) (paquetes) (paquetes)
DIA 01 46 56 75| 82.14% | 74.67% 61.33%
DIA 02 43 58 75| 74.14% | 77.33% 57.33%
DIA 03 S . 44 58 75| 75.86% | 77.33% 58.67%
DIA 04 emana 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 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%

man

DIA 10 emana 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 43 54 75| 79.63% | 72.00% 57.33%
DIA 14 43 63 75| 68.25% | 84.00% 57.33%
DIA 15 S 5 38 63 75| 60.32% | 84.00% 50.67%
DIA 16 emana 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 42 54 75| 77.78% | 72.00% 56.00%
DIA 20 45 56 75| 80.36% | 74.67% 60.00%
DIA 21 S . 47 54 75| 87.04% | 72.00% 62.67%
DIA 22 emana 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 48 54 75| 88.89% | 72.00% 64.00%
DIA 26 47 57 75| 82.46% | 76.00% 62.67%
DIA 27 S . 40 63 75| 63.49% | 84.00% 53.33%
DIA 28 emana 42 58 75| 72.41% | 77.33% 56.00%
DIA 29 41 55 75| 74.55% | 73.33% 54.67%
1A 30 a3 57 75| 75.44% | 76.00% 57.33%
DIA 31 30 61 75| 49.18% | 81.33% 40.00%
DIA 32 45 60 75| 75.00% | 80.00% 60.00%
DIA 33 Semana 6 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
A B C A/B*100 | B/c*100 | Elciencia
eficacia

e UNIDADES UNIDADEs | CAPACIDAD
Fecha de inicio 30/01/2023 DE -

PRODUCIDAS | PROGRAMADAS .| EFICIENCIA | EFICACIA | Productividad
(paquetes) (paquetes) PRODUCCION

Fecha de fin 20/05/2023 paq paq (paquetes)
DIA 36 ) 62 75| 67.74% | 82.67% 56.00%
DIA 37 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 emana 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 48 67 75| 71.64% | 89.33% 64.00%
DIA 44 49 59 75| 83.05% | 78.67% 65.33%
DIA 45 S . 47 62 75| 75.81% | 82.67% 62.67%
DIA 46 emana 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 44 55 75| 80.00% | 73.33% 58.67%
DIA 50 46 58 75| 79.31% | 77.33% 61.33%
DIAS51 . . 47 65 75| 72.31% | 86.67% 62.67%
DIA 52 emana 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 44 52 75| 84.62% | 69.33% 58.67%
DIA 56 43 64 75| 67.19% | 85.33% 57.33%
DIA 57 . 0 49 60 75| 81.67% | 80.00% 65.33%
DIA 58 emana 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 44 59 75| 7458% | 78.67% 58.67%
DIA 62 46 55 75| 83.64% | 73.33% 61.33%
DIA 63 S " 45 56 75| 80.36% | 74.67% 60.00%
DIA 64 emana 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 44 56 75| 7857% | 74.67% 58.67%
DIA 68 46 54 75| 85.19% | 72.00% 61.33%
DIA 69 S b 38 56 75| 67.86% | 74.67% 50.67%
DIA 70 emana 37 61 75| 60.66% | 81.33% 49.33%
DIA 71 35 54 75| 64.81% | 72.00% 26.67%
DIA 72 40 59 75| 67.80% | 78.67% 53.33%
DIA 73 44 64 75| 68.75% | 85.33% 58.67%
DIA 74 45 57 75| 78.95% | 76.00% 60.00%
DIA 75 S s 49 64 75| 76.56% | 85.33% 65.33%
DIA 76 emana 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%
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MASITO EIRL Hoja de registro documental PRE-TEST
Encargado(a): Responsable
A C A/B*100 | B/C*100 | Crciencia’

&a l eficacia

Fecha de inicio 30/01/2023 UNIDADES UNIDADES CAP%CI;DAD -
PRODUCIDAS | PROGRAMADAS PRODUCCION EFICIENCIA | EFICACIA | Productividad
Fecha de fin 20/05/2023 (paquetes) (paquetes) (paquetes)

DIA 79 45 59 75 76.27% 78.67% 60.00%
DIA 80 45 57 75 78.95% 76.00% 60.00%
DIA 81 Semana 14 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 45 61 75 73.77% 81.33% 60.00%
DIA 86 43 55 75 78.18% 73.33% 57.33%
DIA 87 Semana 15 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 45 62 75| 72.58% 82.67% 60.00%
DIA 92 47 57 75| 82.46% 76.00% 62.67%
DIA 93 Semana 16 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: Elaboracién propia

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

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

productividad en muchas ocasiones por debajo del 60%

Tabla 11. Resumen Pre-test por semana con respecto al area 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% 79.1% 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: Elaboracién 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 continuacion, se presentan las graficas correspondientes al analisis de la tabla 3

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

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Durante el periodo de 16 semanas, que abarcé de enero a mayo, se
pudo observar que la eficiencia promedio en el area de sellado de la empresa
MASITO fue del 75.41%. Esto indica que, en promedio, se utilizé alrededor del
75.41% de la capacidad de produccién 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 alcanz6 una eficiencia del 78.38%,
mientras que en la semana 6, la eficiencia fue del 70.25%. Estas fluctuaciones

sugieren la existencia de desafios en la gestiébn de recursos y tiempos de
produccion.

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

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: Desde una perspectiva de eficacia, el analisis de los datos revela
que, en promedio, se logré un nivel de eficacia del 77.99% durante las 16 semanas.
Esto significa que, en promedio, se alcanz6 aproximadamente el 77.99% de los
objetivos programados para la produccién. A lo largo del periodo, 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 gestion de la

produccion y la planificacion.
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Figura 18. Productividad Pre-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL
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Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: 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 produccién disponible. Aunque se
hicieron esfuerzos por mejorar la productividad a lo largo del periodo, se evidencia

gue aun habia margen para alcanzar un nivel de productividad mas alto.
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Implementacién de la Propuesta de mejora

Para la implementacién del Ciclo de Deming se utilizé el modelo (Arredondo-Soto

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

Figura 19. Modelo de implementacion de 8 pasos

Paso 1: Declaracion
de mision para el
Area de Sellado

Paso 6: Evaluacion
de Soluciones en el
Area de Sellado

Paso 7:
Estandarizacion de
Mejoras en el Area

de Sellado

Paso 2: Definicion
del Proceso de
Sellado Actual

Paso 5: Propuesta
de Soluciones para
el Sellado

Paso 8: Planificacion
para el Futuro en el
Area de Sellado

Fuente: Arredondo-Soto et al., 2021

Paso 3:
Simplificacion del
Proceso de Sellado

Paso 4: Ana’[isis de
Datos en el Area de
Sellado
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Tabla 12. Cronograma de actividades

Planificar Hacer Verificar Actuar

ACTIVIDADES AREALIZAR | (30/01/2023 - | (05/06/2023 - |(25/09/2023 —((30/10/2023 -
20/05/2023) | 23/09/2023) | 28/10/2023) | 02/11/2023)

Declarar de misién para el Area de
Sellado

Definir del Proceso de Sellado
Actual

Simplificar el Proceso de Sellado

Andlisis de Datos en el Area de
Sellado.

Propuesta de Soluciones para el
Sellado

Evaluacion de Soluciones en el
Area de Sellado

Estandarizacion de Mejoras en el
Area de Sellado

Planificacién para el Futuro en el
Area de Sellado

Fuente: Elaboracién propia
Paso 1: Declarar la mision para el Area de Sellado

En este primer paso, el enfoque se dirige especificamente al area de sellado de la
empresa de bolsas MASITO. Se establece una misién clara para mejorar la
productividad en este departamento. Se identifican los problemas especificos
relacionados con el sellado, se definen limites para el proyecto, se desarrollan
métricas para medir el progreso y se fijan objetivos especificos para aumentar la

productividad en el area 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 maquina oj2}0(0f1|13|0|3|]0|2|1|2|1]0]2]1 18
Reprocesos 6136347 |3|2|5]7 2 7 5 2 5 6 73
Desabastecimiento de 312312111211 ]3|3]|2]0]| 27
materiales
Devoluciones 3 1|2 1|5 11|25 2 3 3 1 3 2 4 39

TOTAL 157
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 14. Ponderacion de las principales incidencias

CAUSAS PRINCIPALES PON.
Parada de maquina 11%
Reprocesos 46%
Desabastecimiento de materiales 17%
Devoluciones 25%

Fuente: Elaboracién 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 analisis 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 cémo funciona el proceso de sellado en su forma

actual y para identificar posibles areas de mejora.
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Figura 20. Diagrama de operacion de procesos antes de la implementacion
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Fuente: Elaboracién propia

Paso 3: Simplificar el Proceso de Sellado

|

EMPAQUETADO 9
—_—
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T

CONTROL DE EMPACQUI
DE BOLSAS

ETIQUETADO

PRODUCTO
TERMINADO

ALMACENAMIENTO

RESUMEN DE ACTIVIDADES

TOTAL

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 area 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 implementacion

1 | Materia prima (polietileno) X
Se ingresa la materia
2 | prima a los embudos de la X 13
maquina extrusora
Se realiza la mezcla en la
3 | maquina extrusora antes X 10
de introducir la resina
Se realiza el procedimiento
4 | de vaciado de la mezcla a X 40
la maquina
5 Se inspecciona gl espesor X 40
de la tela plastica
La bobina se traslada para
6 I, X 5
su produccion
7 Luego, Ja bobina se corta X 720
segun las medidas
Después se traslada al
8 - X 5
area de corte y sellado
Se realiza la inspeccién de
° medida de la bolsa X 10
10 Se cortan_ las bolsas en la X 120
magquina cortadora
Se colocan las bolsas
11 cortadas en una bolsa X 15
grande
12 Se traslada las bolsas al X 5
empague
13 Tiempo al momento de X 60
empaquetar
14 Etiquetado de empaque de X 120
bolsas
15 Producto terminado X 5
16 Almacenamiento X 10
4 2 1 2 2 5 1178

Fuente: Elaboracién propia
Paso 4: Analisis de Datos en el Area de Sellado

Se aplican herramientas de analisis de datos especificas al area 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 votacién rapida y el
método de las "Cinco Whys". Estas herramientas ayudan a identificar las causas
fundamentales de los problemas que afectan la productividad en el area de sellado.

48



Tabla 16. I/dentificacion de los problemas en el area de sellado

COD Causas Puntaje 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 medicién y control. 33 104 6.61% 20.84%
C05 Obsolescencia de tecnologia. 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 Retroalimentacion en tiempo real. 28 221 5.61% 44.29%
C03 Desperdicio de material. 27 248 5.41% 49.70%
C09 Falta de documentacién de procesos. 27 275 5.41% 55.11%
C12 Motivacion y compromiso del personal. 27 302 541% 60.52%
C15 Recursos naturales disponibles. 27 329 5.41% 65.93%
C01 Calidad de las materias primas. 26 355 521% 71.14%
C02 Problemas de suministro de materiales. 25 380 5.01% 76.15%
C11 Rotacién de empleados. 25 405 5.01% 81.16%
C14 Cumplimiento de normativas medioambientales. 25 430 5.01% 86.17%
C10 Capacitaciéon y desarrollo del personal. 24 454 4.81% 90.98%
C07 Estandares 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: Elaboracién propia
Figura 21. Diagrama de Pareto
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35 33 33 g, 90%
30 228 28 57 27 27 27 26 50%
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25 I I p 2322 ooy
20 | | I 50%
15 40%
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I 20%
5 10%
A gl

I Puntaje F%

Fuente: Elaboracién propia

C13 CO6 C18 CO5 C08 Ci6 C17 CO3 C09 C12 C15 CO1 CO2 C11 Ci4 C10 CO7 Cco4

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

productividad en el area de sellado, los cuales son: Falta de capacitacién u
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desarrollo del personal, Estandares de proceso y procedimientos y mantenimiento

de equipos y maquinaria.

Paso 5: Propuesta de Soluciones para el Sellado

Las soluciones se derivan de los analisis de datos realizados en el area de sellado.

Se desarrollan dos o tres soluciones especificas que aborden las causas mas

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

de bolsas.

Tabla 17. Propuesta de mejora

Problema con la maquina
selladora

CAUSA MOTIVO SOLUCION
Problema con la maquina ) ) B
cortadora II-|OJ§ de inspeccién .de
REPROCESOS maquina para prevenir los

tiempos improductivos

DEVOLUCIONES

Productos defectuosos

Entrega incorrecta

Capacitacion al personal

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 18. Plan de capacitacion al personal

CAPACITACION PARA EL PERSONAL OPERATIVO

FECHA TEMA OBJETIVOS EXPOSI LUGAR DURAC' ASISTENCIA
TOR ON
Reducir la falta
Procedimiento dz:gbg,ci;?%? Supervi Opeﬁagos de
07/06/202 | s para P sor de | Sala de sefadora,
3 lubricacion de desgaste manteni | juntas 1 hora | personal de
L mecanico de la . : mantenimient
maquinas. : miento o
maquina :
selladora.
Control de Evitar malgastar | Jefe de .
. . Operarios
17/07/202 | calidad para recursoy gestion | Sala de
2 o : 2 horas de
3 la produccién pérdidas de de juntas. .
A : produccion.
de bolsa materia prima | calidad.
30/08/202 Desperd|_0|o Dls_mlnuw los Supervi | Sala de 30 Operario de
de materias niveles de : : cada
3 . o sor de | juntas. | minutos
primas. desperdicio en proceso.
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el cuadre de | areade
maquina. sellado
Reducir el _
Manejo de tiempo Supervi Opeﬁa(r]:os de
11/09/202 | configuracion improductivo sor de | Sala de selladora,
. : 1 hora | personal de
3 es de para la area de | juntas. mantenimient
maquinas fabricacion de | sellado o.
bolsas

Fuente: Elaboracién propia

Paso 6: Evaluacion de Soluciones en el Area de Sellado

Se evaluan las soluciones propuestas en el contexto del area de sellado. Se utiliza

informacion 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 COD-230001
LAS CAPACITACIONES
Inversiones Masito EIRL Version 1

Tema de induccion: 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: Elaboracién propia

Tabla 20. Hoja de inspeccion de control de produccion

% HOJA DE INSPECCION DE PRODUCCION
“\f 180ty FECHA: COD: HI-01 VERSION: 01
" ASTT;_EIRL AREA: Sellado RESPONSABLE: Operars':”ﬁjrea de
iTEM ACTIVIDAD Sl NO OBSERVACIONES
1 |Bolsa despegada O @)
2 |Sellado lateral débil O O
3 Ruptura de la solapa durante el o 5
empaque
4 | Olor fuerte y penetrante O O
5 |Huimedo @) @)
6 |Bobina Telescopeada O O
Grasa o suciedad en el area de
7 . O @]
trabajo
8 | Manchas en el producto O O
Cero presencias de sobrantes de
9 . O O
material
10 Cero bolsas rotas, rasgadas o O O
arrugadas
11 Cali'dad de impresion (tonos y o o
registros)
12 Resistencia del peso al O @)
empacar
13 | Otros defectos O O

Firma operario responsable

Firma del Supervisor

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 7: Estandarizacion de Mejoras en el Area de Sellado

En este paso, se implementan los nuevos métodos y procesos desarrollados para
incrementar la productividad en el area de sellado. Todas las acciones de mejora
se documentan cuidadosamente en un nuevo diagrama de flujo especifico para el
area de sellado. Se establecen planes de implementacion y gestién para monitorear

los resultados de las mejoras en el sellado de bolsas.

Figura 22. Diagrama de operacion de procesos después de la implementacion

INGRESO DE POLIETILENO

;|\ PESOY CONTROL
| DELA RESINA EMPAQUETADO 10 CONTROL DE EMPAQUE
- DE BOLSAS
L |
3 | PROCESODE .
| VACIADO [ 11 ETIQUETADO
| :
3 SE REVISAEL |
ESPESOR P
| [ 33 \ PRODUCTO
: TERMINADO
4 | SECORTALAS ' |
' BOBINAS
[ 13 INSPECCION DEL
- ) D E TRASIADA AL AREA DE PRODUCTO TERMINADO
' CORTE Y SELLADO |
i ) [ 14 | ALMACENAMIENTO
5 INSPECCION|DE —
MEDIDA DE BOLSA ]
7 | SECORTALAB
: BOLSAS RESUMEN DE ACTIVIDADES
L .
g REVISION DE - |
MAQUINA DE CORTE
L I 5
g | TRASLADO DE BOLSA AL
EMPAQUE
TOTAL 14

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 20. Diagrama de actividades de procesos después de la implementacion

1 | Materia prima (polietileno)
Se ingresa la materia
2 | prima a los embudos de la 13
magquina extrusora
Se realiza la mezcla en la
3 | maquina extrusora antes 8
de introducir la resina
Se realiza el procedimiento
4 | de vaciado de la mezcla a 30
la maquina
Se inspecciona el espesor
5 i 40
de la tela plastica
7 La bqblna es co_rtada 480
segun las medidas
8 Después se traslada al 5
area de corte y sellado
9 Se realiza la inspeccion de 10
medida de la bolsa
10 Se cortan_ las bolsas en la 120
maguina cortadora
Se introduce las bolsas
11 cortadas en una bolsa 15
grande
12 Revisién de la maquina de 5
corte
13 Se traslada las bolsas al 5
empague
14 Tiempo al momento de 40
empagquetar
15 Control de empaque de 10
bolsas
16 Etiguetado de empaque de 120
bolsas
17 Producto terminado 5
18 Inspeccién _deI producto 10
terminado
19 Almacenamiento 10
926

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede observar después de la implementacién del Ciclo Deming se

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

realiza mas control de inspeccion durante el proceso de produccion con la finalidad

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

Paso 8: Planificacion para el Futuro en el Area de Sellado

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

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 area de sellado

16

SEMANA TOTALDE  INCIDENCIAS CAPACITACIONES CAPACITACIONES TODTI-EAL PEDIDOS EST;-SEEA/:ZAD TAREAS A_I(_:ECSI%EEN
INCIDENCIAS FRECUENTES = PROGRAMADAS REALIZADAS PEDIDOS CUMPLIDOS AS CUMPLIDAS TRABAJO
SEMlANA 4 1 2 1 9 7 15 11 1
SEMZANA 5 3 4 2 5 4 16 11 1
SEMaANA 2 1 4 2 7 5 7 4 2
SEM4ANA 4 3 1 0 10 9 9 7 0
SEMSANA 2 1 1 0 9 7 14 9 3
SEMSANA 2 1 2 0 5 2 7 5 0
SEMANA 2 2 3 1 4 3 8 6 1
P 7
(s
wl SEMANA 5 1 2 0 8 6 15 13 0
= 8
W  SEMANA
2 4 1 11
o 9 3 3 0 9 3
o.
SEMANA 3 3 0 0 11 10 19 12 0
10
SEMANA 5 2 2 0 5 4 6 2 1
11
SEMANA 4 3 1 0 4 4 13 11 1
12
SEMANA 5 2 2 1 6 6 16 12 0
13
SEMANA 5 4 2 0 5 3 7 6 2
14
SEMANA 4 2 3 1 7 6 12 10 2
15
SEMANA 2 2 1 0 6 6 19 16 1
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Fuente: Elaboracion propia

56

SEMIANA 2 1 6 5 12 12 2
SEMZANA 3 3 5 4 16 16 1
SEM3ANA 4 2 7 5 7 4 1
SEM4ANA 1 0 8 8 9 7 1
SEMSANA 1 1 9 7 11 9 0
SEMGANA 2 2 5 2 7 5 2
= |SEMANA 3 1 14 12 8 6 0
(7o) 7
L
= SEMSANA 2 0 8 6 13 11 1
|_
(7, SEMQANA 2 1 4 1 9 7 2
(a8 SE'\QQNA 1 1 10 8 12 12 1
SEMANA 2 0 5 4 6 2 1
11
SEMANA 2 1 4 4 13 11 0
12
SEMANA 2 1 5 4 14 12 1
13
SEMANA
14 2 0 5 3 7 6 0
SEMANA 3 1 7 6 12 10 0
15
SEMANA 1 0 6 6 11 10 0
16
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 22. Resumen del control de procesos desarrollados durante el tiempo de
estudio
TOTAL
MES TOTALDE  INCIDENCIAS CAPACITACIONES CAPACITACIONES PEDIDOS TAREAS TAREAS ACCIDENTES
INCIDENCIAS FRECUENTES = PROGRAMADAS REALIZADAS PEDIDOS CUMPLIDOS ESTANDARIZADAS CUMPLIDAS DE TRABAJO
Feb-23 15 8 11 5 31 25 47 33 4
Mar- 11 5 8 1 26 18 44 33 4
23
Abr-23 15 11 5 0 24 19 49 34 5
'V'Zzy' 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



Figura 23. Resultados antes de la implementacion

/4

TOTAL DE
INSPECCIONES

INCIDENCIAS
DIARIAS

INSPECCIONES

Jun Jul

CAPACITACIONES CAPACITACIONES
PROGRAMADAS REALIZADAS

35
my,

§ so% §

CAPACITACIONES

Oct

TOTAL DE
PEDIDOS

PEDIDOS
CUMPLIDOS

CONFORMIDADES

Mov Dic

TAREAS TAREAS
ESTANDARIZADAS CUMPLIDAS

8 &5

Fuente: Elaboracién propia

Figura 24. Resultados después de la implementacion

Ene Feb Mar

w/

Abr May

TOTAL DE
INSPECCIONES

INCIDENCIAS
DIARIAS

O
13%

INSPECCIONES

CAPACITACIONES CAPACITACIONES
PROGRAMADAS REALIZADAS

35
R,
s N\
§ 85% )}

CAPACITACIONES

Oct

TOTAL DE
PEDIDOS

PEDIDOS
CUMPLIDOS

86%

CONFORMIDADES

Nov Dic

TAREAS TAREAS
ESTANDARIZADAS CUMPLIDAS

8 78

Fuente: Elaboracién 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 variacion 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 &rea de
sellado de Masito EIRL

MASITO EIRL Hoja de registro documental Revision 01-
Encargado(a): Responsable 001
A B C A/B*100 | B/c*100 | Elciencia
eficacia
Fecha de inicio UNIDADES | UNIDADES CAP/ECE'DAD
05/06/2023 PRODUCIDAS | PROGRAMADAS | o~ ' . | EFICIENCIA | EFICACIA | Productividad
(paquetes) (paquetes) (paquetes)
Fecha de fin 23/09/2023 paq
DIA 01 59 74 75| 79.73% | 98.67% 78.67%
DIA 02 57 62 75| 91.94% | 82.67% 76.00%
DIA 03 S . 55 68 75| 80.88% | 90.67% 73.33%
DIA 04 emana 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 42 71 75| 59.15% | 94.67% 56.00%
DIA 08 54 73 75| 73.97% | 97.33% 72.00%
DIA 09 S , 50 63 75| 79.37% | 84.00% 66.67%
man
DIA 10 emana 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 62 66 75| 93.94% | 88.00% 82.67%
DIA 14 57 72 75| 79.17% | 96.00% 76.00%
DIA 15 S ; 50 62 75| 80.65% | 82.67% 66.67%
DIA 16 emana 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 55 72 75| 76.39% | 96.00% 73.33%
DIA 20 55 64 75| 85.94% | 8533% 73.33%
DIA 21 S . 51 72 75| 70.83% | 96.00% 68.00%
DIA 22 emana 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 57 71 75| 80.28% | 94.67% 76.00%
DIA 26 49 73 75| 67.12% | 97.33% 65.33%
DIA 27 S . 55 67 75| 82.09% | 89.33% 73.33%
DIA 28 emana 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% | 8533% 72.00%
DIA 31 54 65 75| 83.08% | 86.67% 72.00%
DIA 32 53 68 75| 77.94% | 90.67% 70.67%
DIA 33 S ; 46 73 75| 63.01% | 97.33% 61.33%
DIA 34 emana 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 Revisién 01-
Encargado(a): Responsable 001
A B C A/B*100 | B/C*100 | Criciencia
eficacia
Fecha de inicio UNIDADES UNIDADES CAP’?)CE'DAD
05/06/2023 PRODUCIDAS | PROGRAMADAS | EFICIENCIA | EFICACIA | Productividad
PRODUCCION
(paquetes) (paquetes) ( tes)
Fecha de fin 23/09/2023 paquetes
DIA 37 58 66 75| 87.88% | 88.00% 77.33%
DIA 38 57 71 75| 80.28% | 94.67% 76.00%
DIA 39 S , 58 69 75| 84.06% | 92.00% 77.33%
DIA 40 emana 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 55 63 75| 87.30% | 84.00% 73.33%
DIA 44 55 63 75| 87.30% | 84.00% 73.33%
DIA 45 S . 56 63 75| 88.89% | 84.00% 74.67%
DIA 46 emana 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 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| 8235% | 90.67% 74.67%
man
DIA 52 emana 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 54 74 75| 72.97% | 98.67% 72.00%
DIA 56 59 67 75| 88.06% | 89.33% 78.67%
DIA 57 . 0 58 68 75| 8529% | 90.67% 77.33%
DIA 58 emana 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 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%
man
DIA 64 emana 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 60 63 75| 9524% | 84.00% 80.00%
DIA 68 53 69 75| 76.81% | 92.00% 70.67%
DIA 69 ; b 59 67 75| 88.06% | 89.33% 78.67%
DIA 70 emana 56 67 75| 83.58% | 89.33% 74.67%
DIA 71 60 71 75| 8451% | 94.67% 80.00%
DIA 72 55 71 75| 77.46% | 94.67% 73.33%
DIA 73 58 65 75| 89.23% | 86.67% 77.33%
DIA 74 55 67 75| 82.09% | 89.33% 73.33%
DIA 75 ; s 57 59 75| 96.61% | 78.67% 76.00%
DIA 76 emana 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 Revisién 01-
Encargado(a): Responsable 001
A B A/B*¥100 | B/c*100 | Eficiencia
eficacia
Fecha de inicio UNIDADES UNIDADES CAP/—I\)(;IDAD
05/06/2023 PRODUCIDAS | PROGRAMADAS PRODUCCION EFICIENCIA | EFICACIA | Productividad
(paquetes) (paquetes) ( tes)
Fecha de fin 23/09/2023 paquetes
DIA 80 a7 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 54 62 75 87.10% 82.67% 72.00%
DIA 86 52 65 75 80.00% 86.67% 69.33%
DIA 87 S 15 58 67 75 86.57% 89.33% 77.33%
emana
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%
DIA91 52 69 75| 75.36% 92.00% 69.33%
DIA 92 58 69 75| 84.06% 92.00% 77.33%
DIA 93 Semana 16 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 72 751 72.22% 96.00% 69.33%

Fuente: Elaboracién propia

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

al area 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: Elaboracién propia

Figura 25. Eficiencia Post-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL
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Fuente: Elaboracién propia

la eficiencia Post Test en la Figura 11 se calculé como la relacion entre la produccion
real y la capacidad de produccidn, expresada en porcentaje. Durante el periodo
analizado, la eficiencia oscildé entre un minimo del 70.25% en la semana 6 y un
maximo del 78.87% en la semana 14. Esto sugiere que hubo variabilidad en la
utilizacién de la capacidad disponible para la produccion, con un promedio general
del 75.41%. Para mejorar la eficiencia, se podria buscar una utilizacion mas

constante de la capacidad disponible.

61



Figura 26. Eficacia Post-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL
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Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la figura 12 Durante el periodo, la eficacia varié desde un
minimo del 74.00% en la semana 4 hasta un maximo 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 mas constante de los objetivos de produccién.
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Figura 27. Productividad Post-test con respecto al area de sellado de Masito EIRL
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Fuente: Elaboracién propia

Durante el periodo de evaluacion 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
relacion con los objetivos establecidos. Para mejorar la productividad, es esencial
abordar tanto la eficiencia como la eficacia, buscando una mejor utilizacion de los
recursos disponibles y un cumplimiento mas consistente de los objetivos de

produccion.
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Figura 28. Uso correcto de la méaquina selladora

Fuente: Empresa Inversiones Masito EIRL

Como se puede observar después de las capacitaciones al personal se optimiza la
produccion 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. Distribucion 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 produccion diaria.

Figura 30. /Inspeccion 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 analisis de datos.

Para realizar el andlisis de datos cuantitativos se emplean el software especializado
como SPSS, STAT, SAS, Minitab, entre otras herramientas. Durante esta
investigacion, se consideran los niveles de medicidon de las variables y se aplican
técnicas de estadistica descriptiva e inferencial (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p. 277).

De acuerdo con Rouse, el andlisis de datos implica la revision, refinamiento y

modificacion de los datos para resaltar la informacion mas relevante. El objetivo es
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obtener conclusiones que respalden la toma de decisiones tanto en organizaciones
como en el ambito de las ciencias sociales para verificar teorias existentes (2012,

parr. 1).

Una vez completada la recoleccion de datos proporcionados por Plast Leyla S.A.C.
y utilizando instrumentos de medicion adecuados, se procedio a realizar un analisis
estadistico con SPSS version 24. Este analisis incluyo tanto el analisis descriptivo

como el inferencial.
Analisis Descriptivo:

La estadistica descriptiva, segun Santillan (2016), tiene como objetivo simplificar la
informacion para distinguir las particularidades de un conjunto de datos. Se trata de
una especificacion de los datos que se aplica tanto a poblaciones y muestras. El
analisis descriptivo abarca medidas de tendencia central (media, mediana y moda)
, medidas de variabilidad (rango, la distribucién de frecuencias, desviacidén estandar
y varianza), puntuaciones z, entre otros. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014,
p. 277). Durante esta investigacion descriptiva, se introdujeron los datos
relacionados con la implementacion de la fase de planeacién de la produccion y la
productividad. Utilizando IBM SPSS Version 24, se presentaron diversas tablas y
graficos para simplificar la interpretaciéon y el analisis, incluyendo desviaciéon
estandar, varianza y medidas de centralizacion entre ellas la media, mediana,

moda.
Analisis Inferencial:

Segun Santillan (2016), la estadistica inferencial permite extraer conclusiones
sobre una poblacion a partir de muestras aleatorias, teniendo en cuenta que la
seleccion de datos es aleatoria. El analisis inferencial se realiza en relacion con las
hipétesis planteadas y tiene como objetivo obtener conclusiones consistentes. Esto
implica probar hipotesis basadas en la distribucidén de la muestra y puede involucrar
analisis paramétricos, no paramétricos y multivariados (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, p. 277).
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En este proyecto de investigacion, el analisis inferencial se llevo a cabo para
demostrar la validez de las hipdtesis y para comunicar los resultados en relacion
con la poblacién. También se evalué el nivel de significancia y se realizaron pruebas
de normalidad. El analisis inferencial incluyo el uso de SPSS Version 24 y pruebas
de normalidad como Kolmogorov para muestras grandes (> 30) y Shapiro-Wilk para
muestras pequefas (< 30). Segun los resultados, se determind si los datos seguian
una distribucion paramétrica o0 no paramétrica. Ademas, se emplearon pruebas

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

3.7. Aspectos éticos

En el desarrollo de su proyecto de tesis titulado "Aplicacion del Ciclo Deming para
Mejorar la Productividad en el area de sellado de la Empresa de Bolsas MASITO,"
estos futuros ingenieros industriales se priorizd la integridad ética de la
investigacion. Durante la ejecucién 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 auténoma,
respetando la propiedad intelectual y adhiriendo a los principios éticos promovidos

por la Universidad Cesar Vallejo.

Es fundamental sefalar que el propdsito fundamental de esta investigacion es de
caracter académico, con el objetivo de contribuir al desarrollo del conocimiento de
los futuros ingenieros industriales y, al mismo tiempo, mejorar la operacion de la
empresa MASITO. Los datos recopilados de la empresa fueron utilizados de
manera confiable y exclusivamente con fines analiticos, sin ninguna intencién de
lucro. Cualquier aplicacion futura de los hallazgos se llevara a cabo con el propdsito
de beneficiar a la empresa MASITO y no con fines comerciales. Asimismo, esta
investigacion se realizé con el consentimiento del gerente general segun lo indica

en la carta de autorizacion proporcionada (Anexo 7).

67



IV. RESULTADOS

Analisis Descriptivo

Figura 31. Eficiencia pre test y Post test
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 14 muestra el analisis de la eficiencia, tanto en el periodo pre como post-
intervencion, 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
implementacion de la intervencién, la eficiencia experimenté un marcado
incremento, alcanzando un promedio del 81% en el post-test. Esta mejora del 6%
revela una utilizacion mas eficaz de los recursos, sugiriendo una optimizacion

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

La figura 15 muestra el analisis de la eficacia, considerando tanto el periodo pre
como post-intervencion, revela cambios significativos en el rendimiento general.
Durante el pre-test, la eficacia promedio se situé en un 78%, indicando que, en
términos generales, se lograba alcanzar el 78% de los resultados deseados con los
recursos disponibles. Tras la intervencion, la eficacia promedio se mantuvo en un
90% en el post-test, sefalando 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

intervencion.
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Figura 33. Productividad Pretest y Post test
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 16 muestra el analisis de la productividad, abarcando tanto el periodo pre
como post-intervencion, 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 produccion
esperada con los recursos disponibles. En el post-test, la productividad promedio
aumento significativamente a un 73%, reflejando una mejora tangible en la eficacia
y eficiencia del sistema después de la intervencién. 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. Estadisticos descriptivos de variable productividad y dimensiones

Estadistico
Eficiencia  Eficacia Productividad Eficiencia  Eficacia Productividad
Pre test Pre test Pre test Post test  Post test Post test
Media 75.6875  77.9583 58.8125 81.2396 90.0417 72.8958
95% de Limite 74.2568 76.9244 57.9019 79.8350 89.0027 71.9109
intervalo inferior
de . Limite 77.1182 78.9923 59.7231 82.6442 91.0806 73.8808
confianza superior
para la
media
Media recortada al 75.9838 77.8912 59.0417 81.3727 89.9931 73.0625
5%
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. Desviacion 7.06111 5.10297 4.49400 6.93237 5.12767 4.86119
Minimo 49.00 68.00 40.00 59.00 79.00 56.00
Méaximo 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
Asimetria -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: Elaboracion SPSS

El analisis estadistico de los datos en la tabla 6 revela aspectos clave sobre el
rendimiento del sistema antes y después de la intervencion. En términos generales,
se observa un aumento significativo en la eficiencia post-test, con una media del
81.24, en comparacién con el pre-test que tenia 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
utilizacién de recursos como en la capacidad del sistema para lograr resultados
deseados. Ademas, la productividad post-test, con una media de 72.90, también
muestra un aumento respecto al pre-test, que tenia una media de 58.81. Este
incremento sugiere una mayor eficiencia en la generacion de resultados con los
recursos disponibles. El rango y la desviacién estdndar 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-Smirnov?
Estadistico 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: Elaboracion 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-intervencién 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 hipotesis nula de normalidad. Estos resultados sugieren que estas
variables podrian considerarse paramétricas y ser analizadas con pruebas
estadisticas 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 distribucion normal
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Prueba de hipétesis especifica 1

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

Ho El ciclo Deming no mejora la eficiencia de area de sellado de la empresa
MASITO, Lima, 2023

Tabla 27. Prueba T de student para Eficiencia

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo de (bilateral)
Desviacién Error confianza de la
promedio diferencia
Inferior ~ Superior
Par EFICIENCIA  -5.55208 10.69271  1.09132 -7.71863 -3.38554 -5.087 95 0.000
1 PRETEST -
EFICIENCIA
POSTTES

Fuente: Elaboracion SPSS

La prueba de hipotesis realizada en la tabla 8 sobre el efecto del ciclo Deming en
la eficiencia del area de sellado de la empresa MASITO en Lima, 2023, arrojo
resultados significativos. La hipotesis alternativa (H1) afirmaba que el ciclo Deming
mejora la eficiencia, mientras que la hipétesis nula (HO) sostiene que no hay mejora.
La prueba T de Student para eficiencia, comparando los datos de EFICIENCIA
PRETEST con EFICIENCIA POSTTES, revelé 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 area de sellado experimento
una mejora estadisticamente significativa después de la implementacion del ciclo
Deming. El intervalo de confianza de la diferencia (-7.72 a -3.39) refuerza la
consistencia y direccién de esta mejora. En consecuencia, se rechaza la hipdtesis
nula en favor de la hipétesis alternativa, respaldando la afirmacion de que el ciclo
Deming contribuyd positivamente a la eficiencia en el area de sellado de la empresa
MASITO en Lima durante el afio 2023.
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Prueba de hipétesis especifica 2

H2 El ciclo Deming mejora la eficacia de area de sellado de la empresa MASITO,
Lima, 2023.

Ho El ciclo Deming no mejora la eficacia de area 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
Rangos negativos 3a 13.83 41.50
EFICACIA
POSTTES - Rangos positivos 91° 48.61 4423.50
EFICACIA
PRETEST Empates ¢
Total 96

a. EFICACIA POSTTES < EFICACIA PRETEST
b. EFICACIA POSTTES > EFICACIA PRETEST
c. EFICACIA POSTTES = EFICACIA PRETEST

. . EFICACIA POSTTES - EFICACIA
Estadisticos de prueba Wilcoxon PRETEST

z -8,265°
Sig. asintotica(bilateral) 0.000

Fuente: Elaboracion SPSS

La prueba de hipotesis especifica sobre la mejora de la eficacia del area de sellado
de la empresa MASITO, Lima, 2023, mediante la aplicacion del ciclo Deming,
muestra resultados altamente significativos. La hipotesis alternativa (H2) planteaba
que el ciclo Deming mejora la eficacia, mientras que la hipétesis nula (HO) 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 estadistico Z de -8.265 y un valor de significancia (p) de 0.000. Este
resultado indica que la eficacia del area de sellado experimentd una mejora
estadisticamente significativa después de la implementacién del ciclo Deming. Los
rangos promedio y la suma de rangos respaldan esta conclusién al mostrar que los
rangos positivos superan considerablemente a los rangos negativos. Por lo tanto,
se rechaza la hipotesis nula en favor de la hipétesis alternativa, confirmando que el
ciclo Deming contribuyd positivamente a la eficacia en el area de sellado de la

empresa MASITO en Lima durante el afio 2023.
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Prueba de hipdtesis general

Hg El ciclo Deming mejora la productividad de area de sellado de la empresa
MASITO, Lima, 2023”

Ho El ciclo Deming no mejora la productividad de area de sellado de la empresa
MASITO, Lima, 2023”

Tabla 29. Prueba de Wilcoxon para Productividad

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
PRODUCTIVIDAD Rangos 32 14.17 42.50
POSTTES - negativos
PRODUCTIVIDAD Rangos 93 49.61 4613.50
PRETEST positivos
Empates 0°
Total 96

a. PRODUCTIVIDAD POSTTES < PRODUCTIVIDAD PRETEST
b. PRODUCTIVIDAD POSTTES > PRODUCTIVIDAD PRETEST
c. PRODUCTIVIDAD POSTTES = PRODUCTIVIDAD PRETEST
PRODUCTIVIDAD POSTTES - PRODUCTIVIDAD

Estadisticos de prueba Wilcoxon PRETEST
V4 -8,356"
Sig. asintética(bilateral) 0.000

Fuente: Elaboracion SPSS

La prueba de hipétesis general sobre la mejora de la productividad del area de
sellado de la empresa MASITO en Lima, 2023, mediante la implementacion del ciclo
Deming, presenta resultados altamente significativos. La hipotesis alternativa (Hg)
sostiene que el ciclo Deming mejora la productividad, mientras que la hipétesis nula
(HO) plantea que no hay mejora. La prueba de Wilcoxon para productividad,
comparando los datos de PRODUCTIVIDAD POSTTES con PRODUCTIVIDAD
PRETEST, muestra un estadistico Z de -8.356 y un valor de significancia (p) de
0.000. Este resultado indica que la productividad del area de sellado experimenté
una mejora estadisticamente significativa después de la implementacion del ciclo
Deming. Los rangos promedio y la suma de rangos respaldan esta conclusion,
demostrando que los rangos positivos superan significativamente a los rangos
negativos. Por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula en favor de la hipotesis

alternativa, confirmando que el ciclo Deming contribuydé positivamente a la
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productividad en el area de sellado de la empresa MASITO en Lima durante el afo
2023.

Analisis econdmico financiero

Antes de la intervencidn, se estimaba que se desperdiciaba un promedio de 500
soles mensuales en materiales debido a errores en el proceso de sellado. Después
de la intervencidn, gracias a la mejora en la eficiencia y la reduccion de errores, se
logrd reducir el desperdicio de materiales y se estima un ahorro mensual de 250

soles.

Tabla 30. Costo de implementacion

Descripcion Costo en soles

Costo H.h. 100
Adquisicién de herramientas y equipos 150
Costo administrativo 100
Gastos economatos 50
total 400

Fuente: Elaboracion propia

Se calcula el costo de mantenimiento de lo implementado en 50 soles.

Para realizar el analisis del Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno
(TIR), se utilizo los flujos de caja econdmicos presentados en la tabla 12. Se usara

una tasa de descuento del 10% anual.
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Tabla 31. Flujo de caja

Diciembr  Ener  Febrer Marz . . . Agost  Setiembr  Octubr  Noviembr Diciembr
Abril  Mayo Junio Julio
. e 0 0 0 o e e e e

Descripcion mes mes mes mes

mes 0 mes1 mes2 mes 3 4 5 6 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 S/50  S/50 S/50 S50 S/50  S/50  S/50 S50 S/50 S/50 S/50 S/50
mantenimiento
Costo Inversion S/400
flujo de caja econédmico  -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: Elaboracién 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%.

Interpretacion y analisis 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 econdémico positivo. Ademas,

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 econémicamente favorable.
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V. DISCUSION

El objetivo general de esta investigacion es "Determinar cémo el ciclo Deming
mejora la productividad en el area de sellado de la empresa MASITO, Lima, 2023".
Para lograr este objetivo, se establecieron objetivos especificos que se enfocaron
en medir la mejora en la productividad. Los resultados alcanzados en este estudio
evidenciaron que la productividad mejoré en un 14%, pasando de un nivel inicial
del 59% al 73%. Estos resultados indican que la implementacion del ciclo Deming
en el area de sellado de la empresa MASITO obtuvo un impacto favorable en la

eficiencia y la cantidad de productos sellados en un periodo determinado.

Al comparar estos resultados con el estudio de Momeni y Ni (2021), se pueden
destacar algunas similitudes y diferencias. Ambos estudios exploraron la relacion
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 relacién positiva entre calidad y productividad. En el caso del
estudio de Momeni y Ni (2021), se observé que mejorar la calidad en el mecanizado
industrial condujo a un aumento en la productividad. Del mismo modo, en el estudio
actual, la implementacion del ciclo Deming en el area de sellado resulté en una

mejora significativa en la productividad.

Sin embargo, se evidencia discrepancias fundamentales entre los dos estudios en
cuanto a la metodologia y la poblacion de estudio. El estudio de Momeniy Ni (2021)
se centrd en el mecanizado industrial y utilizé la velocidad de corte y la temperatura
de la pieza como medidas de productividad y calidad, respectivamente. Por otro
lado, el estudio actual se centré en el area de sellado de la empresa MASITO y
utilizé indicadores especificos de productividad en ese contexto. Ademas, el estudio
de Momeni y Ni (2021) exploré la relacién entre calidad y productividad en un
contexto mas amplio, mientras que el estudio actual se enfocé especificamente en
la productividad mejorada mediante la implementacion del ciclo Deming en un area
de sellado. Estas diferencias en la metodologia y la poblacién de estudio resaltan
la importancia de considerar el contexto y adecuar métodos éptimos de la
productividad a las necesidades y caracteristicas especificas 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 investigacion. En ese estudio, el
objetivo era mejorar la gestion de procesos en pequefias empresas agroindustriales
mediante enfoques de mejora continua y la metodologia PDCA (Planificar, Hacer,
Verificar, Actuar). En términos de metodologia, ambos estudios utilizaron enfoques
de optimizacioén para mejorar la eficiencia y la productividad, aunque difirieron en
algunos aspectos. Mientras que el estudio se centr6 en la implementacidn del ciclo
Deming en el area de sellado, el estudio de Lozovaya et al. (2023) empled un
enfoque mas amplio que incluyé analisis, sintesis, métodos abstracto-logicos,

estadisticas y la metodologia de toma de decisiones de E. Deming.

En cuanto a los resultados, ambos estudios lograron mejoras en la productividad y
la eficiencia. El estudio encontré un incremento del 14% en la productividad
después de implementar el ciclo Deming en el area de sellado, mientras que en el
estudio de Lozovaya et al. (2023), la aplicacion de enfoques de mejora continua y
la metodologia PDCA condujeron a una optimizacién del 20% en las conexiones
dentro de la estructura de gestion de las agroindustrias. Ademas, ambos estudios
resaltaron la importancia de la mejora continua en la gestidon de procesos. El estudio
encontré que la implementacion del ciclo Deming permiti6 mejorar el control y
eliminar duplicidades en la gestion, mientras que en el estudio de Lozovaya et al.
(2023), la utilizacion de enfoques de mejora continua permiti® una mejor
visualizacion de las etapas y actividades de produccion a través de la formaciéon de

mapas de procesos empresariales.

Estos descubrimientos garantizan la idea de que la implementacion 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 caracteristicas especificas de cada industria 'y

proceso.

El objetivo especifico del estudio fue demostrar de qué manera el ciclo Deming
mejoro la eficiencia en el area de sellado de la empresa MASITO en Lima en el afio
2023. Los resultados de dicha investigacion mostraron que la eficiencia en el area

de sellado experimenté una mejora del 6%, aumentando del 75% al 81%. Ademas,
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el analisis estadistico revel6 una diferencia emparejada significativa, con una media
de -5.55, respaldada por un valor de significancia (p) de 0.000. Esto sugirié que la
ejecucion del ciclo Deming tuvo una mejora estadisticamente significativa en el

incremento de la eficiencia en el area de sellado.

En comparacion con el antecedente proporcionado por Nyakala et al. (2023),
quienes investigaron formas para poder incrementar la productividad en la industria
sudafricana de fundicion, se encontraron algunas similitudes y diferencias. Ambos
estudios utilizaron enfoques cuantitativos y analizaron el impacto de la ejecucién
del ciclo Deming en sus respectivas industrias. Sin embargo, hubo diferencias en
la metodologia y la poblacién estudiada. En términos de resultados, ambos estudios
encontraron mejoras significativas. En el estudio, la eficiencia mejord en un 6%,
mientras que en el estudio de Nyakala et al. (2023), la productividad aument6 en
un 15% en un periodo de seis meses. Estos hallazgos respaldaron la idea de que
la ejecucion del ciclo Deming puede tener un impacto favorable en la eficiencia y la

productividad en diferentes industrias.

En cuanto a la metodologia, el estudio se centré especificamente en el area de
sellado de la empresa MASITO en Lima, mientras que el estudio de Nyakala et al.
(2023) abordo la industria sudafricana de fundicidon en general. Ademas, el estudio
utilizé encuestas y analisis estadisticos para evaluar la eficiencia antes y después
de la implementacién del ciclo Deming, mientras que el estudio de Nyakala et al.
(2023) utilizé6 un enfoque basado en el pensamiento ajustado, herramientas de
fabricacion y el ciclo Deming para incrementar la productividad en la industria de

fundicién sudafricana.

En comparacion con el estudio realizado por Silva, Borges y Magano (2022), que
se centréo en la mejora del control de calidad y la productividad mediante la
implementacion de tecnologias inteligentes, existen algunas similitudes y
diferencias con mi investigacion sobre el ciclo Deming vy la eficiencia en el area de
sellado. En términos de resultados, ambos estudios encontraron mejoras
significativas en la eficiencia o la productividad. En mi investigacion, la eficiencia en
el area de sellado mejoré un 6% después de la implementacion del ciclo Deming.

Por otro lado, el estudio de Silva, Borges y Magano (2022) informé una reduccion
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del 25% en los tiempos improductivos y un incremento del 18% en la productividad
durante los procesos de produccion. Estos resultados demuestran que tanto la
ejecucion del ciclo Deming como la implementacion de tecnologias inteligentes
pueden tener un impacto favorable en la eficiencia y la productividad en el ambito

empresarial

En cuanto a la metodologia, ambos estudios utilizaron enfoques diferentes. Mi
investigacion se baso en encuestas y analisis estadisticos para evaluar la eficiencia
antes y después de la ejecuciodn del ciclo Deming, mientras que el estudio de Silva,
Borges y Magano (2022) utilizé un enfoque cualitativo con un estudio de caso en
CPMG Grupo PSA. Ademas, su metodologia se centrd en proyectos de tecnologias
de la informacién siguiendo la metodologia PDCA de Deming. Una diferencia
importante entre los estudios es el enfoque utilizado. Mi investigacion se centro
especificamente en el area de sellado de la empresa MASITO en Lima, mientras
que el estudio de Silva, Borges y Magano (2022) se llevé a cabo en CPMG Grupo
PSA. Ademas, mientras que mi estudio se basdé en encuestas y analisis
estadisticos, el estudio de Silva, Borges y Magano (2022) se centré en proyectos

de tecnologias de la informacion y la metodologia PDCA de Deming.

contrastando con el estudio de Zamalloa-Menacho et al. (2022), aunque los
contextos eran diferentes, ambos estudios tenian como objetivo mejorar la
eficiencia en contextos empresariales especificos. La investigacion se enfoco en el
area de sellado de MASITO, mientras que Zamalloa-Menacho et al. (2022) se
centraron en la produccion de pan francés en una PYME panificadora. En términos
de resultados, la investigacion mostré una mejora del 6% en la eficiencia, mientras
que el estudio de Zamalloa-Menacho et al. (2022) informé una disminucion del
10.34% en los tiempos de busqueda 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 podrian atribuirse a las particularidades de cada contexto y a las

medidas utilizadas para evaluar la eficiencia.

En comparacion con la investigacion de Rivas y Espaniyer (2023), la investigacion
también buscaba mejorar la eficiencia en un contexto empresarial especifico.

Mientras que la investigacion se centré en el area de sellado de MASITO, Rivas y
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Espaniyer (2023) se enfocaron en el area de produccion de Accesorios y Partes
Industriales S.A.C. En cuanto a los resultados, la investigacion demuestra una
mejora del 6% en la eficiencia, mientras que Rivas y Espaniyer (2023) encontraron
mejoras en la eficiencia de produccion, eficacia y productividad. Estos resultados
destacaron la importancia de considerar diferentes aspectos de la eficiencia al

analizar los efectos de la implementacién del ciclo Deming.

La investigacion realizada se centré en demostrar como la implementacion del ciclo
Deming mejoro la eficacia en el area de sellado de la empresa MASITO en Lima
durante el afio 2023. Como resultado de la investigacion, se observé una mejora

significativa del 12% en la eficacia, aumentando del 78.5% al 90%.

En comparacién 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 investigacion se centré en la eficacia en el area 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 investigacién 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 centré en mejorar
la productividad en el proceso de Flotacién Bulk en la empresa Alpamarca. Aunque
el enfoque fue diferente al de la investigacién, ambos estudios utilizaron el ciclo
Deming como una metodologia para mejorar el rendimiento en areas especificas.
Rojas y Luis (2021) lograron mejorar la productividad a través de un incremento del
Factor Metalurgico de la plata con una recuperacion del 7.21%, mientras que la
investigacion mostré una mejora del 12% en la eficacia en el area de sellado de
MASITO.

En relacion 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 investigacion se enfoco en el area de sellado de MASITO, Santiago
y Andres (2019) se centraron en el manejo de pdlizas web vehiculares en la
empresa Rimac Seguros y Reaseguros SA. Ambos estudios utilizaron el ciclo
Deming para mejorar los procesos y lograron impactos positivos en la productividad

de las respectivas areas.

Esta investigacién destacé como fortaleza la capacidad de aplicar exitosamente el
ciclo Deming para identificar areas de mejora y establecer un proceso de mejora
continua en el area de sellado de la empresa. Ademas, la obtencion de resultados
positivos con respecto a la eficacia muestra el impacto favorable de la

implementacion del ciclo Deming en la organizacion.

No obstante, es importante sefalar algunas debilidades que podrian ser
consideradas para futuras investigaciones. En primer lugar, es posible que la
muestra utilizada en el estudio fuera limitada en términos de tamafo y
representatividad, lo que podria afectar la generalizacion de los resultados a otras
empresas y contextos. Ademas, la investigacion podria haberse beneficiado de la
inclusion de métodos de recoleccion de datos adicionales, como observaciones
directas o entrevistas, para obtener una comprension mas profunda de los factores
que afectan la eficacia en el area de sellado. A pesar de estas limitaciones, el
estudio proporciona evidencia solida de los beneficios potenciales de la
implementacion del ciclo Deming en el area de sellado de MASITO, sentando las

bases para futuras investigaciones y mejoras en la eficacia organizativa.
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VI.  CONCLUSIONES

El objetivo general de verificar de qué manera el Ciclo Deming mejora la
productividad en el area de sellado de MASITO se concluyd con éxito. La prueba
de hipétesis y los analisis estadisticos revelaran resultados altamente significativos.
La prueba de Wilcoxon muestra una mejora estadisticamente significativa en la
productividad post-test (p = 0.000), respaldando la afirmacion de que el ciclo
Deming contribuy6 positivamente a la productividad en el area de sellado. Ya que,
después de la ejecucion de esta herramienta la productividad incremento de un

59% a 73% teniendo una variacion de 14%.

Respecto al primer objetivo especifico, que buscaba determinar como el Ciclo
Deming mejora la eficiencia en el area 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
optimizacion significativa de los procesos y un potencial ahorro de recursos, que se
lograba tener como objetivo especifico de mejorar la eficiencia en el area de sellado

de bolsas con un 6% en la empresa Inversiones Masito E.I.R.L.

En relacion con el segundo objetivo especifico, orientado a evaluar cémo el Ciclo
Deming mejora la eficacia en el area de sellado, los hallazgos respaldan claramente
la contribucién positiva del Ciclo Deming a la eficacia operativa. Donde, se
evidencia en el analisis especifico 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 especifico con
mejorar la eficacia en el area sellado de bolsas con un 12% en la empresa

Inversiones Masito E.|.R.L.
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Vil. RECOMENDACIONES

Se sugiere que MASITO priorice la capacitacion continua del personal en los
principios y practicas del Ciclo Deming. La inversion en programas de formacion
puede traducirse en un equipo mas competente y alineado con los objetivos de
mejora continua. No obstante, la direccion debe abordar con sensibilidad posibles
resistencias internas y considerar la gestién del tiempo para garantizar que la

formacion sea efectiva y sin impactos adversos en la operacion diaria.

Un elemento crucial para el éxito continuo es la instauracion de mecanismos
regulares de retroalimentacion. Estos sistemas permitiran evaluar la efectividad del
Ciclo Deming en un ciclo de mejora constante. Aunque este enfoque puede revelar
areas criticas para el perfeccionamiento, también implica la necesidad de una
dedicacion significativa al analisis y recoleccion de datos, asi como a la

interpretacion precisa de la retroalimentacion.

Finalmente, MASITO podria explorar oportunidades de colaboracion externa. La
evaluacion de asociaciones con expertos en mejora continua podria inyectar
perspectivas novedosas en el enfoque de la empresa. No obstante, se debe
considerar cuidadosamente la inversion financiera adicional que esto implica y la
posibilidad de depender en exceso de recursos externos. Un equilibrio adecuado

permitira aprovechar la experiencia externa sin comprometer la autonomia interna.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de Operacionalizacion de variables

Variable

Definicién Conceptual

Definicién Operacional

Dimensiones

Indicadores

Escala

Ciclo de
Deming

Ciclo de Deming Se trata de un
enfoque sistematico destinado a
perfeccionar los  procesos,
productos y las condiciones
laborales, y demanda Ila
dedicacion y la implicacion tanto
de los lideres como del personal
en toda la organizacién
(Socconini, 2019).

El Ciclo de Deming se
opera en esta investigacion
a razén del indice de
cumplimiento de cada uno
de sus pilares
individualmente obteniendo
un porcentaje que
determina el nivel de
cumplimiento.

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

Identificacion
de problemas

Actividades
Realizadas

Procesos
Revisados

Estandarizacion

IP = PR X 100
T TP

PR = Problemas mas recurrentes
TP = Totalidad de problemas

AR = AE X 100
© AP
AE = Actividades ejecutadas
AP = Actividades programadas

PR = ) X 100
~ TPR

PS = Procesos satisfactorios
TPR = Total de procesos

E = TCXlOO
T TE

TC = Tareas cumplidas
TE = Tareas estandarizadas

Razén



Productividad

La mejora de la

productividad se define
como el logro de
resultados mas

destacados a partir de un
proceso determinado. En
términos simples, se
resume como la capacidad
de "alcanzar mas con
menos" (Socconini, 2019).

Fuente: Elaboracion propia

Se mide mediante la
relacion entre la
produccion (o  valor
generado) y los recursos
utilizados para lograrla.
Se expresa tipicamente
como la cantidad de
productos o0 servicios
producidos por unidad de
tiempo 0 recursos
invertidos.

Eficiencia

Eficacia

indice de

Produccién
Diaria Unidades producidas
Unidades Programadas
Razon.de Unidades Programadas
Capacidad de - —~
., Capacidad de produccion
produccidn

100



Anexo 2: Matriz de consistencia

Problema

Objetivos

Hipotesis

Problema general
¢,De qué manera el ciclo Deming
mejorara la productividad en el
area de sellado la empresa

MASITO, Lima, 2023?

Objetivo general
Determinar como el ciclo Deming
mejora la productividad en el area
de de la empresa
MASITO, Lima, 2023

sellado

Hipotesis general
El ciclo Deming mejora la
productividad de é&rea de
de la

sellado empresa

MASITO, Lima, 2023

METODOLOGIA

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipotesis especificas

¢De qué manera el ciclo Deming
mejorara la eficiencia en el area
de sellado de la empresa

MASITO, Lima, 2023?

¢,De qué manera el ciclo Deming
mejorara la eficacia en el area de
sellado de la empresa MASITO,
Lima, 2023?

Determinar como el ciclo Deming
mejora la eficiencia en el area de
sellado de la empresa MASITO,
Lima, 2023

Determinar como el ciclo Deming
mejora la eficacia en el area de
sellado de la empresa MASITO,
Lima, 2023

El ciclo Deming mejora la
eficiencia de area de sellado
de la empresa MASITO,
Lima, 2023

El ciclo Deming mejora la
eficacia de area de sellado de
la empresa MASITO, Lima,
2023

1. Enfoque de investigacion
Cuantitativo
2. Tipo de investigacion
Aplicada
3. Enfoque: Cuantitativo-
4. Disefio de la
investigacion: Cuasi
experimentales -
transversal
5. Marco muestral: Hojas
documentales
6. Unidad de andlisis:
7. Técnica: Registro
documental
8. Instrumento: Hoja

Documental

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 3:
Dimensiones

Instrumento para medicion de Variable productividad y sus

MASITO EIRL

Hoja de registro documental

Encargado(a):

Responsable

Revision 01-001

PERIODO 2023

A

B

C

A/B*100

B/C*100

Eficiencia /
eficacia

Mes

UNIDADES
PRODUCIDAS

UNIDADES
PROGRAMADAS

CAPACIDAD
DE
PRODUCCION

EFICIENCIA

EFICACIA

Productividad

DIA1

DIA 2

DIA3

DIA4

DIAS

DIA6

DIA7

DIA 8

DIA9

DIA 10

DIA11

DIA 12

DIA13

DIA 14

DIA 15

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 4: Analisis FODA

Fortalezas (F):

Experiencia en la industria.
Recursos financieros solidos.
Personal comprometido y
experimentado.

Historial de calidad en la produccién.
Capacidad de adaptacién y cambio.

e Infraestructura y tecnologia existente

Oportunidades (O):

Mercado en crecimiento para productos
de la empresa.

Innovaciones  tecnoldgicas en la
industria.

Posibilidades de expansion geografica.
Colaboracion con instituciones
educativas para capacitacion.

Mayor conciencia sobre sostenibilidad y
responsabilidad social.

Apoyo gubernamental a la inversiéon en

tecnologia.

Debilidades (D):

e Disminucién reciente en la
productividad.

o Falta de actualizacion tecnoldgica.

e Problemas en la cadena de suministro.

e Dependencia de un solo proveedor.

e Resistencia al cambio en la cultura
organizacional.

e Alta rotacion de personal.

Amenazas (A):

Competencia feroz en el mercado.
Cambios en las regulaciones
gubernamentales.

Inestabilidad econdémica.

Escasez de recursos naturales.

Riesgos de seguridad cibernética.
Cambios en las preferencias de los

consumidores

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 5: Diagrama de Ishikawa

Material

Calidad de las materias
primas.

Problemas de suministro
de materiales.

Desperdicio de
material.

Capacitaciony
desarrollo del personal..

Rotacién de empleados.

Motivacidony compromisq
del personal.

Mano de Obra

Fuente: Elaboracion propia

Maquina

Mantenimientode
equiposy maquinaria.

disponibles.
Medio

Método

Estandares de procesos
y procedimientos.

Estandares de procesosy
procedimientos.

Obsolescencia de
tecnologia.

Falta de documentacion

Fallos en equipos.
quip de procesos..

Indicadoresde rendimientoy
control de calidad.
Indicadoresde rendimiento
y control de calidad.

Factores ambientalesy

de seguridad.
Cumplimiento de normativas
medioambientales..

Sistemas de mediciéony
control.

Recursos naturales

Medida



Anexo 6: Evaluacion de juicio de expertos

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usied ha sido seleccionado para evaluar el instrumento del proyecto de investigacidn: “Ciclo
Dieming para incrementar la productividad en el drea de sellado en la empresa de bolsas MASITO, Lima, 20237,
La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que s=2a valido y que los resultados obtenddos
a parlir de &sie sean utiizados eficientements; aportando al guehacer psicoldgico. Agradecemos su valioss

colaboracsin.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: Mgir. Acosta Linares Aldo Alexis
Grado profesional: Maeatrla [ X ) Doctor | )
Clinica () Social i ]
Area de formacién académica: Educativa { X} Organizacional { )
Ingemera Indusimal, Administracion de Megoows v Tecnodogias de
Areas de experlencia profesional: Informacian
inathuclén dende labora: UNIVERSIDAD CESAR VALLEND
Tiempo de experencla profesional en 2adahes| )
el area: Més de 5 afios | X )
Experiencla en Investligacion
Pslcométrica: Mo aplica
(=l cormesponda )

2.  Propdsito de I3 evaluacion;

Validar el comtenido ¢el instrumenio, por |UICIo 08 expertos.

3. Datos del instrumento (Colocar nombre del instrumento, cuestionario o inventana)

Mombre de la Prueba: Ficha de Regiatro de Datos
Autora: Hemera Cordova, Jennifer Camila
Procedencia: INVERSIOMES MASITO ELRL.
Administracién: Ciclo Deming y Productividad
Pratest 16 semanas (96 dias), Posteat 16 semanas (86 dias), considerando)
Tiempo de aplicacién: de lunes a sabado para & desamollo del proyecto.
Ambito de aplicacién: Area de Sellado

El instrumento estd compuesto de 2 variables: |la varable independiente
(Ciclo Derming), cuyas dimensiones son planear, hacer, verificar y actuar.
Significacién: La waniable dependiente (Productividad estd conformado por eficiencia v
eficacia. El objetivo de la medicidn es mejorar la productividad en el rea
de sallado o bolsss.




4.

Soporte tedrico

{Diesscribir en funcidn al modelo tedrico)

Variable

Subvariable (dimensiones)

Definicidan

Ciclo Deming

# Planear
# Hacer
= Varificar
= Actuar

En su estudio, se enfatiza que el Ciclo de Deming en la
gctualidad se ve reforzado al inbegrar elementos
innovadores y agiles. Segun la teoria presentada, el
proceso de mejora continua no se limita Gnicamente a
la optimizacion de procesos existenies, sino gue
también incluye la blsqueda constante de enfoques
nuevos para la ejecucion de tareas (Gonzdkez ef al.,
2020).

Productividad

# Eficiencia
# Eficacia

Owltton (2020) estudid la idea de productividad, gque
define como el rendimienio obtenido a parfir de la
producciin por unidad de imsumo. Afirmd que evaluar la
productividad laboral 8 lo largo del tiempo es un
componente  crucial para  lograr  los  objetivos
comerciales. En este contexio, & auior definid la
productividad laboral como la produccidn producida por
cada unidad de trabajo.

B i6n de instrucci Livez.

A continuacidn, a usted ke presento el instrumento *Ficha de Registros Ciclo Deming vy Ficha de Registro
Productividad™ para la validacion de juicio de expertos elaborado por Herrera Cordova Jennifer Camila en el afo

2023. De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los ftems segln comesponda.

Categoria Calificacidn Indicador
1. Mo cumple con el criterio El itern no e claro.
El itemn requiere bastantes modificaciones o una
CLARIDAD modificacidn murny gn_':ln-:_la &n el uso de las pala !:u_rHE
El tem sa 2. Bajo Mivel :l;lac.um-:h con su significado o por la ordenacion de
comprends BS-
facilmente, es ) Sa requiere una modificacion muy especifica da
decir, su sintactica | 3. Moderado nivel algunos de los t&minos del item.
y semantica son
adecuadas. 4. Alto nivel El itern es clarno, tiene semantica y sintaxis adecuada.
I -:-:;a;:‘:_gi :grlljal cri;?:-:? El itern no tiene relacidn |&gica con la dimensian.
2. Desacuerdo  (bajo  nivel | El itern tiene una relacion tangencial flejana con la
EBHERE_HE“' de acuesrdo) dimensicn.
El item tiena
'Hla“_:'" I'j'g',':fa can . El itern tiene una relacion moderada con la dimensian
_ la dimensisn o 3. Acuerdo {moderado nivel) que s& estd midiendo.
indicador qua estd
midiendo. 4. Totalmente de Acwardo El itern se encuentra esta relacionado con la
{alto nivel) dimensidn que esta midiendao.




El itern puede ser eliminado sin que se vea afectada

1. No cumple con el criterio la medicion de |a dimension.

RELEVANCIA o El itern tine alguna relevancia. perno otro iem puada

El item es esencial | 2. Bajo Nivel estar incluyendo lo que mide éste.
o importante, s
decir dabe ser 3. Moderadao nivel El item &5 relativamente importante.
incluido.

4. Alfo nivel El itern &5 muy relevante y debe ser incluida.

Lear con defenimiento los items y calificar en una escala de 1 3 4 su valoracidn, asi como soliciiamos brinde sus
observacionas gue considere parfinante

1 mo cumple con el critenio

2. Bajo Mivel

3. Moderado nivel

4. Alto nived




VARIABLE INDEPENDIENTE: CICLD DEMING
Dimensiones del instrumento:

« Primera dimension: Planear
[ ]

Objetives de la Dimension: Con este indicador se calculd el porcentaje de cumplimiento de ley de
saguridad y salud en al trabajo, con |a finalidad de mejorar con &l cumplimiento de ley.

e e Observaciones!
Indicadores Formula laridad | Coherencia | Relevancia | o @ 1 cones
R
IF = == X100

dentificacion | pr = Problemas  més 4 4 4
de problemas | recumentes

TP = Totalidad de

problemas

& Segunda dimension: Hacer

& Dbjetivos de la Dimension: Con esle indicador se calculd el porcentajg de cumplimiento de

capacilacionas, para la mejora da cumplimiento de n” lotal programado.

e c Observaciones/
Indicadores Formula laridad oherancia | Relevancia Recomendaciones
AR = i X 100
T AP
Actividades
Realizadas AE = Actividades ejecutadas 4 4 4
AF = Actividades programadas

« Tercera dimension: Verificar

&« Dbjetivos de la Dimension: Con esle indicador se calculd el porcentaje de auditorias realizadas, con al fin

de mejorar |a eficacia de cumplimiento de auditorias internas.

Observacionas/
Indicadores Farmula Claridad | Coherencia | Relevancia Recomendacionas
p PR = o X 100
rocesos = ===
TFPR
Revisados 4 4 4
PS5 = Procesos satisfactorios
TFR = Total de procesos




s Cuarta dimension: Acluar

« Objetives de la Dimension: Con esle indicador e calculd la estandarizacian

Observaciones!
Indicadoras Farmula Claridad | Coherencla | Relevancia Recomendacionas
TC
E=—X100
Estandarizacién TE 4 4 4
TC = Tareas cumplidas
TE = Tareas estandarizadas
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimensiones del instrumeantao:
&« Primera dimension: Eficiencia
« ODbjetives de la Dimension: Ravelar al indice de produccion diaria
Observaciones!
Indicadores Formula Claridad | Coherencla| Relevancia Recomendaciones
indice de Unidedes prodiecides 0d
Produccidn Unidades Programadas 8 4 4 4
Diaria
Dimensiones del instrumeantao:
+ Primera dimension: Eficacia
« Objetives de la Dimension: Revelar la razon de Capacidad de produccion
Observaciones!
Indicadores Formula Claridad | Coherencla| Relevancia Recomendaciones
- Unidades Programaodos
F!I'nEﬂE:CEI’:n Capacidad 4¢ produccion = 1M 4 4 4
Diaria
MGTR. M'JGST'E'IJH 5 ALDD ALEXIS

416090




Evaluacion por juicio de expertos

Respetado jusz: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento del proyecto de investigacion: “Ciclo
Deming para incrementar la productividad en el area de sellado en la empresa de bolsas MASITO, Lima, 2023".
La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr gue sea valido y que los resultados obtenidos
a partir de éste sean ulilizados eficientemente; aportando al quehacer psicologico. Agradecemos su valiosa

colaboracion.

1. Datos generales del iuez

Nombre del juez:

Mgtr. Ipanagque Aguilar Rosa

Grado profesional: Maestria ( X ) Doctor ()
Clinica () Social i )
Area de formacién académica: Educatva ( ) Organizacional { X )

Areas de experiencia profesional:

Ingenieria Industral, Admimstracion de Negocios y Tecnologias de
Informaciin

Institucion donde labora:

UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

Tiempo de experiencia profesional en
el area:

2adanos( )

Mas de 5 afios | X)

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(sl corresponde)

Mo aplica

2 Proposito de | luacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos del instrumento (Colocar nombre del instrumento, cusstionario o inventaria)

Nombre de la Prueba: Ficha de Registro de Dalos
Autora: Herrera Cordova, Jennifer Camila
Procedencia: INVERSIONES MASITO E.LLR.L.
Administracion: Ciclo Deming y Productividad
Pretest 16 semanas (96 dias), Postest 16 semanas (96 dias), considerando
Tiempo de aplicacion: de lunes a sabado para el desarrollo del proyecto.
Ambito de aplicacién: Area de Sellado

El instrumento esta compuesto de 2 variables: |a varable independiente
(Ciclo Deming), cuyas dimensiones son planear, hacer, verificar y actuar.
Significacion: La variable dependiente (Productividad esta conformado por eficiencia y
eficacia. El objetive de la medicion es mejorar la productividad en &l area
de sellado de bolsas.




4,

Soporte teorico

{Describir en funcidn al modelo tedrico)

Variable Subvariable (dimensiones) Definicidon
En su estudio, se enfatiza que el Ciclo de Deming an la
Ciclo Deming :E?:;ar achualidad se wve I'E'fDE;I:IdD al integrar E'HEIFEE'FIIIG-
« Varificar innovadores y agiles. Segun la teoria presantada, el
« Actuar proceso de mejora continua no se limita Gnicamente a
la optimizacion de procescs existenies, sino gue
tambien incluye la bdsgueda constanie de enfogues
nuevos para la ejecucion de tareas (Gonzalaz et al,
2020).
Culton (2020) estudid |a idea de productividad, gue
= Eficiancia define como el rendimienio obtenido a parfir de la
Productividad » Eficacia produccion por unidad de imsumo. Afirmd que evaluar (a

productividad lsboral & lo largo del tiempo es un
componente crucial para lograr los  objetivos
comerciales. En este contexto, el aulor definio la
productividad laboral como la proeduccion producida por
cada unidad de trabajo.

P tacién de instrucci Livez.

A continuacion, a usted le presento el instrumenio *Ficha de Registros Ciclo Deming vy Ficha de Registro
Productividad™ para la validacidn de juicio de expertos elaborado por Herrera Cordova Jennifer Camila en el afo

2023. De acuerdo con los siguientes indicadores califigue cada uno de los items segin comesponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. Mo cumple con el criterio El iterm no &5 clano.
El itam requiere bastantes modificaciones o una
CLARIDAD midificacion muy grande en el uso de las palabras
El item =6 2. Bajo Mivel da acuendo con su significado o por la ordenacion de
comprende esias.

facilmenta, es
decir, su sintactica
y semantica son

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos da los téminos del itemn.

aecuatEs 4. Alio nivel El itemn &= claro, tiene semantica y sintaxis adecuada.
1. ":l':;a;lll'l;:li i::ag f:r:i;f'ﬁ El itemn no tiene relacion Iégica con la dimension.
2. Desacuerdo (bajo  mivel | Elitem tiene una relacidn tangencial flejana con la
cg?gﬁgﬁ;ﬁ de acuerdo) dimensidmn.

relacidn |&gica con
la dimensidn o
indicador que esta
midiendo.

3. Acuerdo (moderado nivel}

El item tiene una relacion moderada con la dimensidn
gue s estd midiendo.

4. Totalmente de Acuwerdo
{alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado con la
dimensidn que esta midiendo.




El item puede ser eliminado sin que se vea afectada

1. No cumple con el criteric la medicion de la dimensicn.

RELEVANCIA o El itern tiene alguna relevancia, pero otro iem pueds

El item es esencial | 2. Bajo Nivel estar incluyendo lo que mide éste.
o impartante, es
decir debe sar 3. Moderado nivel El item as relativaments importante.
incluido.

4. Alto nivel El item &5 muy relevante y debe ser incluido.

Leer con defenimiento los items y calificar en una escala de 1 8 4 su valoracidn, asi comao solicifamos brinde sus
observacionas que considere partinante

1 no cumple con el critenio

2. Bajo Mivel

3. Moderado nivel

4. Alto nived




VARIABLE INDEPENDIENTE: CICLO DEMING
Dimensiones del instrumento:

+ Primera dimension: Planear

+ Objetivos de la Dimension: Con este indicador se calculo el porcentaje de cumplimiento de ley de
seguridad y salud en el trabajo, con la finalidad de mejorar con el cumplimiente de ley.

Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia .
Recomendaciones
IP = PR X 100
T TR
Identificacion PR = Problemas mas 3 3 3
de problemas | recurrentes
TF = Totalidad de
problemas

# Segunda dimension: Hacer

¢ Objetivos de la Dimension: Con este indicador se calculod el porcentaje de cumplimiento de
capacitaciones, para la mejora de cumplimiento de n® total programado.

AP = Actividades programadas

Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia Ohsanraclnf\
Recomendaciones
AR = A8 X 100
T AP
‘;{;t;:g:g:: AE = Actividades ejecutadas 3 3 3

¢ Tercera dimension: Verificar

* Objetivos de la Dimension: Con este indicador se calculo el porcentaje de auditorias realizadas, con el fin
de mejorar la eficacia de cumplimiento de auditorias internas.

Indicadores

Observaciones/

Formula Claridad | Coherencia | Relevancia .
Recomendaciones
P PR Ps X 100
rocesos = —
TPR
Revisados 4 4 4

PS = Procesos satisfactorios
TPR = Total de procesos




¢« Cuarta dimension: Actuar

¢ Objetivos de la Dimension: Con este indicador se calculd |a estandarizacion

. Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia| Relevancia T
TC
o E= — X100
Estandarizacidn TE 4 4 4
TC = Tareas cumplidas
TE = Tareas estandarizadas
VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimensiones del instrumento:
¢+ Primera dimension: Eficiencia
¢ Objetivos de la Dimension: Revelar el indice de produccion diaria
. Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia| Relevancia T
Indice de Unidades producidas 0
Produccion Unidades Programadas % 4 4 4
Diaria

Dimensiones del instrumento:

¢ Primera dimension: Eficacia
o Objetivos de la Dimension: Revelar la razon de Capacidad de produccion

. Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia| Relevancia | . o .
Enlice da Unidades Programadas o
Produccién Capacidad de produccitn * 4 4 4
Diaria
\
£ o,
\& - )
MGTR. | AQ ROSA




Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento del proyecio de investigacion: “Ciclo
Dieming para incrementar la productividad en el area de sellado en la empresa de bolsas MASITO, Lima, 20237,
La evaluacion del instrumento s de gran relevancia para lograr gue sea valido y que kos resultados obtenidos
a partir de éste sean ufiizados eficieniemante; aporiando al quehacer psicoldgico. Agradecemos su valiosa

colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: Mgtr. ROBERTO FARFAM MARTIMEZ
Grado profesional: Maestria [ X ) Droctar )
Clinica i Social {
Area de formacion académica: Fducativa [ X] Owanizacional (U ]
[ngeniera Industral, Adminisiracidn de Negocios y Tecnologias de
Areas de experiencia profesional: [nformacibn

Institucion donde labora:

UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

Tiempo de experiencia profesional en 2adafios| )

(=i corresponde)

el area: Mss de 5 afios { X )
Experiencia en Investigacian
Psicomeétrica: Mo aplica

2. Proposito de la evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expartos.

3. Datos del instrumento (Colocar nombre dal instrumento, cusstionario o inventario)

Mombre de la Prusba:

Ficha de Registro de Datos

Hemera Cordova, Jennifer Camila

Autora:
Procedancia: INVERSIONES MASITO ELRL
Administracién: Ciclo Deming y Productividad

Tiempo de aplicacidn:

Pratest 16 semanas (946 dias), Postest 16 semanas (36 dias), considerando
de lunes a sabado para el desamollo del proyecio.

Ambito de aplicacion: Area de Sellado
El instrumento esta compuesto de 2 variables: la variable indepandiente
{Ciclo Deming), cuyas dimensiones son planear, hacer, verificar y actuar.
Significacién: La variabde dependiente (Produciividad esia conformado por eficiencia y

eficacia. El objefivo de la medician es mejorar la productividad en el area
de sellado de bolsas.




4,

Soporte tedrico

{Cescribir en funcidn al modelo tednco)

Variable

Subvariable {dimensiones)

Definicion

Ciclo Deming

# Planaar
# Hacar
« Varificar
« Actuar

En su estudio, se enfatiza que el Ciclo de Deming en la
actualidad se we meforzado al integrar elementos
innovadores y agiles. Seglin la teoria presentada, el
proceso de mejora continua no se limita dnicaments a
la optimizacion de procesos existenies, sino gue
también incluye |a blisgueda constante de enfoques
nuevos para la ejecucion de tareas (Gonzakez et al,
2020).

Productividad

# Eficiencia
= Eficacia

Owlton (2020) estudid la idea de productividad, gue
dafine como el rendimienio obtenido a parfir de la
produccion por unidad de insumo. Afirmd que evaluar la
productividad laboral a lo largo del tiempo es un
componente  crucial #para lograr  los  objetivos
comerciales. En este confexto, el aufor definid la
productividad laboral como la preduccion producida por
cads unidad de trabajo.

b i6n de i X Livez:

& continuacion, a usted le presento el instrumenio “*Ficha de Registros Ciclo Deming y Ficha de Registro
Productividad”™ para la validacion de juicio de expertos elaborado por Hermera Cordova Jennifer Camila en el afo

2023, De acuerdo con los siguientes indicadores califigee cada uno de los items segln comesponda.

Categoria Calificacign Indicador
1. Mo cumple con el criterio El itemn no es clano.
El itemn requiere bastantes modificaciones o una
CLARIDAD midificacidn muy grande en el uso de las palabras
El ftem 56 2. Bajo Nivel de acuerdo con su significado o por la ordenacion de
comprands sias

facilmenta, es
decir, su sintactica
y semantica son

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos de los términos del itemn.

adecuadas. 4. Alfo nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis adecuada.
1. Totsiments en desacuardo . . . . . .
ino cumple con el criterio) El item no tiene relacidn légica con la dimension.
2. Desacuerdo  (bajo  nivel |  El itemn tieme una relacion tangencial Nejana con la
BD'HERE_"E“ de acusrdo) dimensicn.
El item tiene

relacidn |dgica con
la dimensidn o
indicador que esta
midiendo.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El itemn tiene una relacidon moderada con la dimensidn
gue 52 estd midiendo.

4. Totalmente de Acueardo

(alto nivel)

El itermn 58 encuenira estd relacionado con la
dimensidn que esta midiendo.




El item puede ser eliminado sin que se vea afectada

1. No cumple con el criteric la medicion de la dimensicn.

RELEVANCIA o El itern tiene alguna relevancia, pero otro iem pueds

El item es esencial | 2. Bajo Nivel estar incluyendo lo que mide éste.
o impartante, es
decir debe sar 3. Moderado nivel El item as relativaments importante.
incluido.

4. Alto nivel El item &5 muy relevante y debe ser incluido.

Leer con defenimiento los items y calificar en una escala de 1 8 4 su valoracidn, asi comao solicifamos brinde sus
observacionas que considere partinante

1 no cumple con el critenio

2. Bajo Mivel

3. Moderado nivel

4. Alto nived




VARIAELE INDEPENDIENTE: CICLO DEMING
Dimenslones del instrumento:

* Primera dimensién: Planear

+ Objetivos de la Dimensidn: Con este indicador se calculd el porcentaje de cumplimiento de ley de
zeqguridad y salud en el trabajo, con la finalidad de mejorar con &l cumplimiento de ley.

Obsarvaciones/
Indicadoras Formula Claridad | Coherancla | Relevancia e
PR
P = ﬁ.t'lﬂﬂ-
Identificacién | pR = Problemas mds 4 4 4
de problemas | rocumentes
TP = Totalidad de
problemas

+ Segunda dimensién: Hacer

+ Objetivos de la Dimension: Con este indicador se calculd el porcentaje de cumplimients de
capacitaciones, para la mejora de cumplimiente de n® total programado.

Indicadoras Formula Claridad | Coherancia | Relevancia Observaciones/
Recomendaciones
AE
AR = F X 100
ﬁéﬂ;“[ﬁ:ﬁ:: AE = Actividades ejecutadas 4 4 4
AP = Actividades programadas

« Tercera dimensién: Verificar

+ Objetivos de la Dimensién: Con este indicador se calculd el porcentaje de auditorfas realizadas, con el fin
de me|orar la eficacia de cumplimiento de auditorfas internas.

Obszarvacionas/
Indicadores Formula Claridad | Coherancla | Relevancia T
FR b X 100
Procesos = rop
TPR
Revisados 4 4 4

PS = Procesos satisfactorios
TPR = Total de procesos




« Cuarta dimensién: Actuar
+ Objetivos de la Dimension: Con este indicador se calculd la estandarizacion

Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia Recomandaciones
E= E X100
Estandarizacian TE 4 4 4
TC = Tareas cumplidas
TE = Tareas estandarizadas
VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimensiones del instrumento:
« Primera dimensién: Eficiencia
« Objetivos de la Dimensidén: Revelar el indice de produccién diaria
Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia Recomandaciones
indice de Unidades producidas 100
Produccian Unidades Programadas * 4 4 4
Driaria
Dimensiones del instrumento:
+ Primera dimensién: Eficacia
+ Objetivos de la Dimensidén: Revelar la razdn de Capacidad de produccion
Observaciones/
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia P —
indice de ['nidades Programadas
Produccisn Capacided de produwccidn % 100 4 4 4
Diaria




Anexo 7: Carta de autorizacion de la empresa Masito E.I.R.L

Lima, 04 de setiembre del 2023

DOCUMENTO DE AUTORIZACION PARA LA INVESTIGACION

Sefior(a):
Cordova Herrera Jennifer Camila identificada con DNI 75425866

Estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar
Vallejo.

Asunto: Autorizacion para realizar el desarrollo de la tesis.

Yo, Roberto Sanchez Ccama identificada con DNI 04070682 en mi calidad de gerente de
la empresa Inversiones Masito E.I.R.L. autorizo a la persona mencionada, quien es
estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar
Vallejo, sede Lima Este, a utilizar la informacion de la empresa que el estudiante
considere relevante para el proyecto de investigacion “Ciclo Deming para incrementar la
productividad en el area de sellado en la empresa de bolsas MASITO, Lima, 2023”. El
estudiante se compromete a realizar el buen uso de los datos e informacion que puedan
recopilar de los diferentes medios, como archivos electronicos, formatos, y archivos
fisicos que la empresa pone a su disposicion para los efectos que lleva a cabo el
desarrollo de su proyecto de investigacion. Se reitera que la informacion debe ser uso
exclusivo para llevar a cabo el proyecto de investigacion, de considerar necesario se
autoriza que al estudiante la publicacion de su investigacion en el medio que considere
su universidad.

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

Atentamente,

Inversiones Masito E.I.R.L.




Anexo 8: Hoja de registros de pedidos antes de la propuesta de mejora.

HOJA DE CONTROL DE PEDIDOS
P. INICIO: 30/01/2023 P. FINAL: 20/05/2023
P . Operario de
MASITO EIRL AREA: Almacén RESPONSABLE: almacén
p o . F. D. de
Item | N° OP. Cliente Ingreso . F. despacho Estado
prometida retraso
1 | 230057 Huayta Lopez 30/01/2023 | 4/02/2023 7/02/2023 3| Impuntual
Constantina Miriam
2 230058 Bodega Juanita 1/02/2023 6/02/2023 13/02/2023 7 Impuntual
3 | 230059 | VillanuevaQuiliche 1 ) 0o | 7/02/2023 7/02/2023 0 Puntual
Horfelina
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 NeIIy 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 | MercadosanMartin | 0023 | 15/02/2023 | 17/02/2023 2 | impuntual
De Porres
12 | 230068 José Carlos 12/02/2023 | 17/02/2023 | 22/02/2023 5 | iImpuntual
Mariategui
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 Impuntual
Minimarket La
14/02/2023 19/02/2023 23/02/2023
15 | 230071 Amistad /02/ /02/ /02/ 4 Impuntual
16 230072 Mercado Cristo Rey 15/02/2023 20/02/2023 27/02/2023 7 Impuntual
Mercado Central De EN
16/02/2023 1
17 230073 Mangomarca /02/ 6/02/2023 16/02/2023 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 Merc?\jgllg\:]?nano 20/02/2023 25/02/2023 3/03/2023 6 Impuntual
Asociacion De
22 | 230078 | Mercado N° 2 José 21/02/2023 | 26/02/2023 1/03/2023 3 Impuntual
Carlos Mariategui
23 230079 Mercado N° 2 22/02/2023 27/02/2023 6/03/2023 7 Impuntual
24 | 230080 | MinimercadoNueva | o ) 0003 | 28/02/2023 | 4/03/2023 4 | impuntual
Esperanza
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 Caceres 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




Minimarket Sarita

29 | 230085 Colonia 28/02/2023 5/03/2023 11/03/2023 6 Impuntual
Mercado Santa Rosa
30 | 230086 De Lima Mariscal 1/03/2023 6/03/2023 9/03/2023 3 Impuntual
Caceres
31 | 230087 | C@rmenDechacaria |, 00 003 | 70372023 7/03/2023 0 Puntual
De Otero
32 | 230088 Mercz:z;:;;narca 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 | Sefior De Los Milagros | 5/03/2023 10/03/2023 16/03/2023 Impuntual
35 | 230091 | Altomonte De Israel 6/03/2023 11/03/2023 14/03/2023 3 Impuntual
36 230092 Mercado De Las 7/03/2023 12/03/2023 13/03/2023 1 Impuntual
Terrazas
37 230093 La Ramadita 8/03/2023 13/03/2023 20/03/2023 Impuntual
38 | 230094 | Mercado Las Camelias | 9/03/2023 14/03/2023 14/03/2023 0 Puntual
39 | 230095 | Mercadosusantidad | 0000003 | 15/03/2023 | 20/03/2023 5 | Impuntual
Juan Pablo
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 Impuntual
Asociacion De
42 | 230098 | rabaiadoresDel | .00 0003 | 18/03/2023 | 25/03/2023 7 | iImpuntual
Mercado Hudscar
Canto Grande
43 230099 | Seiior De Los Milagros | 14/03/2023 19/03/2023 22/03/2023 3 Impuntual
Asociacion
44 230100 Comerciantes 14/03/2023 19/03/2023 19/03/2023 0 Puntual
Paradero 10
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 ;Z:}f;c'al San 20/03/2023 25/03/2023 26/03/2023 1 Impuntual
49 230105 Supezr?r:;;ados 21/03/2023 26/03/2023 29/03/2023 3 Impuntual
Asociacidn De
50 230106 | Comerciantes Sarita 22/03/2023 27/03/2023 29/03/2023 2 Impuntual
Colonia
51 | 230107 Mercado San 23/03/2023 | 28/03/2023 | 2/04/2023 5 | Impuntual
Fernando
52 | 230108 | Mercadolntegral |, 0003 | 29/03/2023 | 30/03/2023 1 | Impuntual
Guadalupe
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 Baydvar 28/03/2023 2/04/2023 3/04/2023 1 Impuntual




Cristo Libertador De

7 23011 2 202 4/202 7/04/202 4 | tual
5 30113 Casa Blanca 9/03/2023 3/04/2023 /04/2023 mpuntua
58 | 230114 | Mercado 4 De Agosto | 30/03/2023 4/04/2023 5/04/2023 1 Impuntual
M Mi |
59 | 230115 ercado Micaela | 5 /037003 | 5/04/2023 5/04/2023 0 Puntual
Bastidas
Mercado Los
60 230116 1/04/2023 6/04/2023 13/04/2023 7 Impuntual
Heraldos
M -
61 | 230117 ercaﬁa‘zgj\'s'”o De | 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 | Sefior De Los Milagros | 9/04/2023 14/04/2023 16/04/2023 2 Impuntual
69 230125 | LosJardines De Israel | 10/04/2023 15/04/2023 20/04/2023 5 Impuntual
Asociacion De
70 | 230126 | FropietariosDel | 00003 | 16/04/2023 | 21/04/2023 5 | impuntual
Mercado Senor De
Los Milagros
71 230127 Mercado trébol 12/04/2023 17/04/2023 19/04/2023 2 Impuntual
72 | 230128 | MercadoMunicipal |50 o003 | 18/04/2023 | 1870472023 0 Puntual
N°1 Canto Grande
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 STEONCK Puntual
76 | 230132 | Mercadosenorbe .0 003 | 2270872023 | 23/04/2023 1 | Impuntual
Los Milagros
77 | 230133 | MercadosefiorDe | 1o/ 0003 | 23/04/2023 | 24/04/2023 1 | Impuntual
Los Milagros
Asociacion De
78 | 230134 | Comerciantes Israelita | 19/04/2023 | 24/04/2023 24/04/2023 0 Puntual
Del Peru
5n D
79 230135 Sagrad(j::ursazon € 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 Impuntual
81 | 230137 | Mercado San Hilarién | 22/04/2023 | 27/04/2023 27/04/2023 0 Puntual
5n D
82 | 230138 Mercadj’ezzzam” € | 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 Maria 25/04/2023 30/04/2023 1/05/2023 1 Impuntual
85 | 230141 | CentroComercial |, 0 0023 | 1/05/2023 2/05/2023 1 | impuntual
Nuevo Milenio
86 | 230142 | Mercado CentralDel | /) o023 | 2/05/2023 5/05/2023 3 | impuntual

Valle




Centro Comercial San

87 230143 Miguel 28/04/2023 3/05/2023 5/05/2023 2 Impuntual
| Naci D
88 | 230144 | o'NacenteDe 012003 | 4/05/2023 8/05/2023 4 | Impuntual
Campoy
Mercado Tupac
89 230145 Amaru 30/04/2023 5/05/2023 12/05/2023 7 Impuntual
R D
90 | 230146 Santa Rosa De 1/05/2023 | 6/05/2023 8/05/2023 2 | Impuntual
América
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
CentroDe A El
93 | 230149 | CENtroDeAbastos Bl o000 | 10/05/2023 | 17/05/2023 5 | Impuntual
Bosque
M Vi Del
94 230150 ercado Virgen De 8/05/2023 13/05/2023 14/05/2023 1 Impuntual
Carmen
95 230151 Mercado San José 9/05/2023 14/05/2023 20/05/2023 6 Impuntual
96 230152 San Juan De 10/05/2023 15/05/2023 15/05/2023 0 Puntual
Azcarrunz Alto
97 230153 Mercadci;/;gen De 11/05/2023 16/05/2023 17/05/2023 1 Impuntual
98 230154 Merc?do > De 12/05/2023 17/05/2023 20/05/2023 3 Impuntual
Noviembre
99 230155 Mercado. >an Juan De 13/05/2023 18/05/2023 24/05/2023 6 Impuntual
Lurigancho
100 | 230156 | Mercado Nifio Belén | 14/05/2023 | 15/05/2023 | 15/05/2023 STEONCK Puntual
Mini
101 | 230157 mlmg;(i:randuo Gran 15/05/2023 20/05/2023 27/05/2023 7 Impuntual
M 5 Carl
102 | 230158 ercado_J,ose C,ar 0s 16/05/2023 21/05/2023 27/05/2023 6 Impuntual
Mariategui
Mercado Nuevo San
103 | 230159 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 Impuntual

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 9: Hoja de registros de pedidos después de la propuesta de mejora.

HOJA DE CONTROL DE PEDIDOS
P. INICIO: 5/06/2023 P. FINAL: 23/09/2023
MASITO EIRL AREA: , RESPONSABLE:|  COPerariode
Almacén almacén
F Dias
item | N° OP. Cliente Ingreso C F. despacho de Estado
prometida
retraso
230168 Mercado Canto Rey 5/06/2023 | 10/06/2023 11/06/2023 Impuntual
230169 Mercado Los Chulpas 6/06/2023 11/06/2023 11/06/2023 0 Puntual
3 | 230170 Mercado Santa 7/06/2023 | 12/06/2023 | 17/06/2023 5 | Impuntual
Elizabeth
4 230171 Mercado Triangulo 8/06/2023 | 13/06/2023 13/06/2023 0 Puntual
5 230172 Mercado Los 9/06/2023 14/06/2023 21/06/2023 7 Impuntual
Vendedores
230173 | Sefior 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 STEONCK Puntual
9 230176 Maria 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 MercT\(szg?nano 18/06/2023 23/06/2023 24/06/2023 1 Impuntual
Asociacion De Mercado
13 230180 N° 2 José Carlos 18/06/2023 23/06/2023 23/06/2023 0 Puntual
Mariategui
14 230181 Mercado N° 2 20/06/2023 25/06/2023 28/06/2023 3 Impuntual
15 | 230182 | MinimercadoNueva | ) 00003 | 26/06/2023 | 27/06/2023 1 | impuntual
Esperanza
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 STIi)NCK Puntual
18 230185 Mercado Caceres 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 | MinimarketSarita 000003 | 1/07/2023 1/07/2023 0 Puntual
Colonia
21 230188 Bodega Juanita 26/06/2023 1/07/2023 6/07/2023 5 Impuntual
22 | 230189 | VilanuevaQuiliche 10000003 | 1/07/2023 1/07/2023 0 puntual
Horfelina
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
Mer n Martin D
30 | 230197 | °C Cadopiarres AtNBe 1 510772023 | 6/07/2023 |  6/07/2023 STEoNCK Puntual
31 | 230198 | José Carlos Maridtegui | 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 | Sefior De Los Milagros | 10/07/2023 | 15/07/2023 15/07/2023 0 Puntual
37 | 230204 | LosJardines De Israel | 11/07/2023 | 16/07/2023 20/07/2023 4 Impuntual
Asociacidn De
38 | 230205 Me:;’gf;i;gi BE'LOS 12/07/2023 | 17/07/2023 | 17/07/2023 0 Puntual
Milagros
39 230206 Mercado trébol 13/07/2023 | 18/07/2023 18/07/2023 0 Puntual
40 230207 Mercado Municipal N*1 14/07/2023 | 19/07/2023 23/07/2023 4 Impuntual
Canto Grande
11 230208 11 De Enero 16/07/2023 | 21/07/2023 23/07/2023 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 Impuntual
a4 | 230211 | MercadosefiorDelos | o 0003 | 24/07/2023 | 29/07/2023 5 | Impuntual
Milagros
45 | 230212 | MercadosefiorDelos | 0 h023 | 25/07/2023 | 29/07/2023 4 | Impuntual
Milagros
Asociacién De
46 | 230213 | Comerciantes Israelita | 21/07/2023 | 26/07/2023 26/07/2023 0 Puntual
Del Peru
47 | 230214 Mecm:Z ch'fgrznarca 23/07/2023 | 24/07/2023 | 24/07/2023 | o | Puntual
48 | 230215 Mercado Huancaray 24/07/2023 | 29/07/2023 2/08/2023 4 Impuntual
49 | 230216 | Sefior 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 27/07/2023 | 1/08/2023 |  3/08/2023 2 | Impuntual
Terrazas
52 230219 La Ramadita 28/07/2023 2/08/2023 9/08/2023 Impuntual
53 | 230220 | Mercado Las Camelias | 29/07/2023 | 3/08/2023 3/08/2023 0 Puntual
54 | 230221 | MercadosuSantidad | oo 00,005 | 4082023 | 4/08/2023 0 Puntual
Juan Pablo
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




Centro De Abastos El

60 230227 7/08/2023 12/08/2023 12/08/2023 0 Puntual
Bosque
Mercado Virgen Del EN
61 230228 Carmen 8/08/2023 9/08/2023 9/08/2023 STOCK Puntual
62 230229 Mercado San José 9/08/2023 14/08/2023 14/08/2023 0 Puntual
De A
63 | 230230 | anluan Al‘i . 2CarTUNz | 1 0/08/2023 | 15/08/2023 |  15/08/2023 0 Puntual
M Vi D
64 | 230231 erca‘ga;gen € | 13/08/2023 | 18/08/2023 | 18/08/2023 0 Puntual
M D
65 | 230232 ercado 5 De 14/08/2023 | 19/08/2023 | 19/08/2023 0 Puntual
Noviembre
M D
66 | 230233 | MercadosanluanDe | 000005 | 50/08/2023 | 26/08/2023 6 | Impuntual
Lurigancho
67 230234 Mercado Nifio Belén 16/08/2023 21/08/2023 27/08/2023 6 Impuntual
Mini
68 230235 Inlmg;(i:;duo Gran 17/08/2023 22/08/2023 22/08/2023 0 Puntual
69 230236 Mercado,J,ose C,arlos 18/08/2023 23/08/2023 23/08/2023 0 Puntual
Mariategui
70 230237 MercadTUI:;Jevo san 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 | MinimercadoSanta |, 00003 | 27/08/2023 | 28/08/2023 1 | Impuntual
Rosita De Lima
Asociacion De
74 230241 | Comerciantes Mano De | 22/08/2023 | 27/08/2023 27/08/2023 0 Puntual
Dios
75 230242 San Pedro De Campoy 23/08/2023 28/08/2023 28/08/2023 0 Puntual
76 | 230243 | Mercado Minco IncaN™| 5 4/08/2023 | 20/08/2023 | 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
Asociacion De
Propietarios
84 230251 Comerciantes Del 4/09/2023 9/09/2023 9/09/2023 0 Puntual
Mercado N° 1 Valle
Sagrado
85 | 230252 | Mercado Micaela 5/09/2023 | 10/09/2023 | 17/09/2023 7 | impuntual
Bastidas
86 | 230253 | Mercado La Huayrona | 6/09/2023 | 11/09/2023 13/09/2023 Impuntual
87 | 230254 Mercado Las Flores 7/09/2023 12/09/2023 12/09/2023 0 Puntual




Mercado Modelo

88 230255 Constructores 10/09/2023 | 15/09/2023 16/09/2023 1 Impuntual
89 | 230256 Mercado El Paraiso 11/09/2023 | 16/09/2023 16/09/2023 Puntual
90 | 230257 | Mercado 1 Setiembre | 12/09/2023 | 17/09/2023 17/09/2023 Puntual
91 230258 Mercado El Condor 13/09/2023 18/09/2023 23/09/2023 Impuntual
Asociacion De
92 230259 Trabajad?res Del 14/09/2023 | 15/09/2023 15/09/2023 EN Puntual
Mercado Hudscar Canto STOCK
Grande
93 | 230260 | Sefior De Los Milagros | 15/09/2023 | 20/09/2023 23/09/2023 3 Impuntual
Asociacion
94 | 230261 | Comerciantes Paradero | 17/09/2023 | 22/09/2023 25/09/2023 3 Impuntual
10
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 | Sefior De Los Milagros | 23/09/2023 | 28/09/2023 1/10/2023 3 Impuntual

Fuente: Elaboracion propia






