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Resumen 

La tesis Implementación del Método Kaizen para mejora de productividad en el 

proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; Como 

objetivo principal determinar como la implementación del método Kaizen mejora la 

productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, 

Ventanilla, 2023. 

El estudio fue aplicado con un nivel explicativo y enfoque cuantitativo, se utilizó un 

diseño de investigación experimental del tipo preexperimental. La población está 

conformada por el número de ordenes diarias de servicio en el área de producción 

de bocinas durante un período de 20 días. La aplicación del estudio de trabajo se 

realizó en julio y agosto de 2023, la variable independiente fue el método Kaizen y 

la variable dependiente fue la productividad. 

La técnica usada fue observación directa y los instrumentos fueron datos de 

registros de servicio, eficiencia, eficacia y productividad y método Kaizen, y la 

confiabilidad del cronómetro fue verificado y validado mediante un juicio de expertos 

y se concluyó que la implementación del método Kaizen mejora la productividad en 

el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; ya que 

esto refleja en el incremento del 18,47% en la productividad. 

Palabras clave: Eficiencia, eficacia, productividad, kaizen. 
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Abstract 

As research the Implementation of the Kaizen Method to improve productivity in the 

assembly process of the company Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; As main 

objective to determine how the implementation of the Kaizen method improves 

productivity in the assembly process of the company Aceros Moservin, Ventanilla, 

2023. 

The study was applied with an explanatory level and quantitative approach, an 

experimental research design of the pre-experimental type was used. The 

population consisted of the number of daily service orders in the horn production 

area during a period of 20 days. The application of the work study was carried out 

in July and August 2023, the independent variable was the Kaizen method and the 

dependent variable was productivity. 

The technique used was direct observation and the instruments were service record 

data, efficiency, effectiveness and productivity and Kaizen method, and the reliability 

of the chronometer was verified and validated by expert judgment and it was 

concluded that the implementation of the Kaizen method improves productivity in 

the assembly process of the company Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; since this 

reflects in the increase of 18.47% in productivity. 

Keywords: Efficiency, effectiveness, productivity, Kaizen. 
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I. INTRODUCCIÓN

En muchas empresas su tuvo ventajas competitivas las cuales les permitió 

reaccionar de una manera mucho más rápida y precisa, dado que han estado 

anticipándose a los sucesos que puedan perjudicar el proceso productivo, así como 

contexto internacional tenemos lo que menciona Soto y Ugalde (2022). La 

planificación de la producción y su impacto en la optimización establece que los 

procesos están relacionados con la importancia de la planeación ya que permite a 

las organizaciones diseñar procedimientos y estrategias para alcanzar metas que 

se emplean en las diversas áreas de la producción y ayudaría a lograr los resultados 

esperados (p. 417). En un contexto internacional, Jaime, Luzardo y Rojas (2018) 

mencionan los factores que afectan la producción en las pequeñas y medianas 

empresas, hablan sobre la mano de obra y su función en las organizaciones, y 

nombran un índice clave que lo mide sobre su negocio y cómo funciona. mejora del 

propósito de la organización, que con el tiempo se vuelve más importante en el 

proceso (Anexo 16), lo que demuestra que un ambiente adecuado y una estructura 

organizada favorecen a la productividad del talento humano (p. 177). Otro contexto 

González, López y Cabral, (2022) menciona la relación entre la productividad 

laboral y los salarios, afirma que el nivel de productividad de una región tiene un 

impacto significativo en los salarios y el nivel de prosperidad y desarrollo de cada 

región. (anexo 17) por eso se infiere en que si aumentara en 1% la productividad 

manufacturera incrementa en 0,353% las remuneraciones, en promedio, del estado 

en cuestión, mientras que la tasa de desempleo tiene un efecto negativo de 0,099% 

sobre las remuneraciones (p. 26). Como contexto nacional tenemos, la 

productividad en el Perú, la cual presenta crisis y retos relacionado a la 

productividad y competitividad. Así mismo presenta unas limitaciones en cuanto al 

alcance y eficiencia en los procesos, como la baja productividad, bajo nivel en 

tecnologías. Por lo que Ministerio de Economía y Finanzas (MEF) propone alcanzar 

nueve Objetivos Prioritarios (OP) con nuevos lineamientos que permitan progresar 

y dar solución de los problemas identificados hacia el 2030 (anexo 18). (Plan 

Nacional de COMPETITIVIDAD Y PRODUCTIVIDAD 2019-2030). Las empresas 

buscan determinar los factores que conlleva al bajo rendimiento en su proceso de 

producción, por lo que dificulta la entrega de productos a tiempo. 
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La falta de responsabilidad de los trabajadores creo retrasos en la fabricación de 

las piezas que dificulta el ensamblado, debido a la ausencia de los trabajadores, la 

falta de interés, por ello una buena estructura permitió una buena ejecución, 

logrando optimizar los tiempos, dando mayor rendimiento en el espacio laboral, 

mejorando el contacto con el cliente logrando seguridad y confianza. Por ende, las 

organizaciones deben asegurar las medidas de solución para competir en el 

mercado llevando un control en los procesos de fabricación, ser eficiente y eficaces 

en la productividad. La empresa Aceros Moservin cuenta con maquinaria de última 

generación que permitió la fabricación de productos del sector minería para lograr 

los estándares conforme a las normas de calidad. Esta propuesta de investigación 

con el método permitió una mejora en cuanto a la baja productividad. La empresa 

Aceros Moservin se desempeñó en la elaboración y servicios de productos para el 

sector minero, lleva funcionando desde el año 2018 ubicada en la zona - lote 153- 

Asociación parque porcino- ventanilla callao. Debido al bajo rendimiento en el área 

de procesos de fabricación de accesorios para el ensamblaje, son de suma 

importancia para realizar con el acabado del producto. Sin embargo, debido a la 

demanda de los clientes requieren a tiempo sus pedidos. Se identificaron causas 

que provocan la baja de productividad, se realizó la matriz de causas encontrando 

14 posibles (ver anexo 8), posteriormente se realizó el diagrama de Ishikawa (ver 

anexo 9 ),la cual se agrupo y así mismo se desarrolló la correlación de las causas 

obtenidas mediante la matriz de correlación (ver anexo 10) , por lo tanto se 

estableció los puntajes de 0 lo cual no presenta relación, 1 presenta una mínima 

relación, 3 presenta una mediana relación y 5 presenta una fuerte relación para 

determinar el que tiene mayor relevancia con las causas identificadas, por lo que 

se realizó la matriz de Pareto (ver anexo 11) así mismo se realizó el grafico de 

Pareto (ver anexo 12), lo cual nos permitió ubicar las causas principales hasta llegar 

al 80% donde se observó las causas de mayor consideración las cuales requieren 

solucionarse , por lo tanto se desarrolló una matriz de estratificación(ver anexo 13) 

y su grafico (ver anexo 14) donde se reveló que la mayoría de los problemas fueron 

identificados en el área de producción , además se realizó la matriz de priorización 

(ver anexo 15), donde el nivel de criticidad era muy alto en el área de producción, 

de la realidad problemática de la empresa Aceros Moservin tanto del problema 

general de investigación: ¿De qué manera la implementación del método Kaizen 
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mejorará la productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros 

Moservin, Ventanilla, 2023? Y como problemas específicos: ¿De qué manera la 

implementación del método Kaizen mejorará la eficiencia en el proceso de 

ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023? Y ¿De qué manera 

la implementación del método Kaizen mejorará la eficacia en el proceso de 

ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023?. Posteriormente en 

relación con la justificación metodológica según Bernal (2010), tuvo como propósito 

de adquirir información valido o confiable (p. 107). Por lo tanto, este trabajo de 

investigación aplico el método Kaizen para mejorar la productividad en el área de 

producción, ya que se utilizó los instrumentos planteados con la finalidad de evaluar 

la baja productividad y tener resultados confiables. Por otro lado, tenemos la 

justificación económica según Fernández (2020), mediante el estudio permitirá 

obtener beneficios económicos para la organización (p.72) con esta herramienta 

reducimos tiempos en los procesos, reducir costos y obtener beneficios para la 

empresa, así mismo vamos a mejorar su actividad, además y mejor rendimiento del 

personal para un mejor desempeño en la productividad. Además, en la justificación 

práctica según Hernández, Fernández y Baptista (2014), menciona que se 

desarrolla mediante estrategias para solucionar de manera favorable (p.40-41) por 

lo que se empleó el pretest y el postest con el propósito de comparar datos en el 

área de producción de fabricaciones de bocinas de la empresa Aceros Moservin 

tiene como objetivo general: Determinar como la implementación del método Kaizen 

mejora la productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros 

Moservin, Ventanilla, 2023 y como objetivos específicos: Determinar como la 

implementación del método Kaizen mejora la eficiencia en el proceso de 

ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023 y Determinar como la 

implementación del método Kaizen mejora la eficacia en el proceso de ensamblaje 

de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023; Siendo la hipótesis general: La 

implementación del método Kaizen mejora la productividad en el proceso de 

ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023 y como hipótesis 

específicas: La implementación del método Kaizen mejora la eficiencia en el 

proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023 y La 

implementación del método Kaizen mejora la eficacia en el proceso de ensamblaje 

de la empresa Aceros Moservin, Ventanilla, 2023. 
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II. MARCO TEÓRICO

En el contexto internacional tenemos a López (2023) en su tesis de investigación 

“Propuesta de Diseño de la metodología Kaizen para mejorar el sistema de 

almacenamiento en bodega”. Tuvo como objetivo desarrollar una metodología 

Kaizen para optimizar el almacenamiento en el almacén de Farmacia Bicentenario. 

Este es un estudio aplicado utilizando el almacén de Farmacia Bicentenarios, las 

herramientas utilizadas son encuestas, guías de notas y formatos de auditoría. El 

principal resultado fue un 83% sobre la ley planteada. Se concluye que el enfoque 

Kaizen recomendado para su implementación en la organización se desarrolla e 

implementa desde el enfoque PHVA, si se cumplen los requisitos. Como aporte, 

Farmacia Bicentenario se ofrece implementar el enfoque Kaizen en otros procesos, 

lo que permitirá a la organización mejorar integralmente su gestión y eficiencia. Por 

otro lado, Rai et al (2020) en su artículo de investigación e “Implementation of 5S 

Tools in Bottling Industry to Improvement of Productivity”. El objetivo es investigar 

la eficacia, la seguridad y los valores de los empleados de los procedimientos de 

implementación de las 5S. Este es un estudio tipo aplicado, la población y muestra 

es la producción de botellas de enero a febrero mediante muestreo no 

probabilístico; los instrumentos utilizados son actas y hojas de registro. El resultado 

principal es que la asociación ha mejorado efectivamente los equipos 5S en todas 

las áreas de la fábrica, y la rentabilidad y productividad de la fábrica han logrado 

mejoras muy significativas. Se concluyó que la planta implantó con éxito la 

tecnología 5s y consiguió un aumento significativo de la productividad y la eficiencia. 

Se observó una disminución significativa de los defectos, daños y pérdidas en la 

sección de embotellado de la planta. Esta investigación contribuye a cooperar con 

resultados favorables en la productividad. Por otro lado, menciona Montijo, Cano y 

Ramírez (2019) en su artículo de investigación “Implementación de mejora de la 

productividad de los procesos del área de mantenimiento en servicios de la industria 

manufacturera electrónica”. Tuvo como objetivo crear herramientas Kaizen en el 

área de trabajo de mantenimiento. Fue de tipo aplicado con un enfoque cuantitativo 

y diseño experimental, la población y muestras fueron proveedores del área 

almacén, el muestreo fue no probabilístico y el instrumento utilizado fue una lista de 

verificación check list, el resultado primario fue una reducción del 28,32 % 
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en el tiempo hasta la muerte dentro de las 5 semanas posteriores a la revisión del 

análisis de la implementación del sistema. La conclusión es que la implementación 

de Kaizen en cualquier empresa requiere equipo de trabajo de todos los niveles de 

gestión desde los cargos altos hasta el último empleado del organigrama, el 

intercambio de ideas y aplicar la comunicación en todos los entornos. La 

implementación de este enfoque comienza y termina con la capacitación, ya que 

los participantes desarrollan continuamente las habilidades y destrezas que 

acompañan al enfoque motivacional. Como contribución a la implementación de 

Kaizen, ayudé a analizar los problemas que causaban el tiempo de inactividad de 

los procesos. Menciona Díaz (2019) en su tesis “Aplicación de la Metodología 

Kaizen para reducir los desperfectos presentados en el producto bolsa de agua 6 

litros”. Tuvo como objetivo establecer un modelo sobre la filosofía Kaizen para el 

sector de Empaque y Producto. Fue un estudio de tipo aplicado, la población fue la 

producción de bebidas en marzo del 2018, los instrumentos empelados fueron las 

guías de observación, cuestionarios y cuadros de registros. Los principales 

resultados fueron una reducción 3.4% en las perdidas, haciendo más eficiente el 

procedimiento. Se concluyó que el procedimiento debía fortalecerse asegurando 

control y un uso adecuado de producto, por lo que el 30% presenta devoluciones a 

nivel nacional lo que provocaba un a perdida financiera y una tasa que enfoca índice 

alto nivel de reproceso promedio al 20%. Su aporte fue que la implantación Kaizen 

permitió que la organización genere valor en sus procesos con la finalidad de 

cumplir con la meta establecida. Finalmente, Shojaei, Ardeshir y Parisa (2019) en 

su artículo de investigación “Implementation productivity Management cycle with 

Operational kaizen approach to Improve production performance (case study: pars 

khodro company)”. Tuvo como objetivo la implementación de la productividad del 

ciclo de Gestión Kaizen para lograr mejor el desempeño en producción en Pars 

Khodro Car Corporation. Fue un estudio de tipo aplicado, la población y la muestra 

fueron los 120 personales de la organización, los instrumentos empleados fueron 

los cuestionarios y fichas de recolección de datos. Los principales resultados fueron 

que prevalece un enlace entre Kaizen y el interés de los empleados en todas las 

dimensiones y después de la implementación de Kaizen, el desempeño promedio 

en todas las dimensiones ha aumentado. Se concluyó que la implementación de 

Kaizen, genera seguridad del cliente, disminuye el tiempo de apagado del sistema, 
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tiene un mejor ambiente de trabajo a través de la eliminación de desperdicios. Su 

aporte fue que mencionan que con el Kaizen no se necesita una gran inversión 

financiera es posible justificarlo en el sistema de gestión. En los artículos nacionales 

tenemos a Figueroa, Bautista y Quiroz (2022), en su investigacion “Increased 

productivity of storage and picking processes in a mass-consumption warehouse 

applying Lean Warehousing tools: A Research in Peru”. Tuvo como objetivo la 

mejora continua para facilitar el rendimiento laboral al aplicar las 5S en la búsqueda 

de una mejora en la organización y la higiene de las áreas. Fue un estudio de tipo 

explicativo, la población y la muestra estuvo conformado por la línea de 

productividad, el muestreo es no probabilístico, los instrumentos empleados fueron 

los check list y las auditorías. Los principales resultados fueron un aumento del 

33.8%, los procedimientos relacionados con el almacenamiento y la preparación de 

pedidos en un 33% y un 27%, respectivamente y recomienda integrar herramientas 

y tecnologías que permitan un mayor control de los procesos puramente manuales, 

lo que permitirá una mejora en los tiempos y utilización de recursos. Se concluyó 

que fue posible aumentar los índices de productividad de los procedimientos en el 

almacén y elaboración de servicios en un 33% y un 27% respectivamente. Como 

aporte fue reducir los recursos e incrementando la productividad en los procesos. 

Por otro lado, Vargas (2022) en su artículo “Aplicación del lean manufacturing (5s y 

Kaizen) para el incremento de la productividad en el área de producción de 

adhesivos acuosos de una empresa manufacturera”. Tuvo como objetivo de 

optimizar la línea de producción de productos elaborados en área de adhesivos, 

donde es optimizar el valor de los insumos y el índice de procesos en las 

fabricaciones. Fue un estudio tipo aplicado, la población y la muestra estuvo 

conformado por la fabricación de adhesivos; los instrumentos empleados fueron 

formularios y programas Minitab donde se realizó una evaluación de los resultados 

en las diferentes etapas. Los principales resultados fueron que al aplicar el método 

Kaizen minimiza los tiempos innecesarios en las búsquedas de los productos. Se 

concluyó que en el espacio de trabajo ofrece organización logrando un mejor 

desempeño en las funciones de los trabajadores. Como aporte ofrece mecanizados 

óptimos que aportan a la gestión dentro de la producción, como mejor rentabilidad 

y satisfacciones proveedores. Por otra parte, Díaz, Castillo y Vilcarino (2020) en su 

artículo “Aplicación del Método Kaizen para incrementar la productividad en una 
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empresa pesquera”. Tuvo como objetivo general de incrementar la productividad, 

mejorar la eficiencia y eficacia en el sector pesquero de la empresa Chimbotana 

S.A.C. Fue un estudio tipo aplicado, la población se conformó por la productividad 

de productos de anchovetas, así mismo la muestra corresponde con el proceso de 

productividad en un determinado periodo del 2019 al 2020 de noviembre. Los 

instrumentos que se emplearon fueron la curva 80-20 y formatos de análisis de 

productividad. Los principales resultados fueron incremento de la eficacia con 8.43 

%, mayor alcance en materia prima con 19.44% y por último mano de obra con 

resultado favorable de 21.14 %. Se concluyó que en la mano de obra es donde se 

realiza mayor desempeño con relación a la productividad. Su aporte fue disminuir 

actividades que no tienen relevancia ni valor en el área de trabajo. Según Clemente 

(2019) en su tesis “Implementación del método Kaizen para mejorar la producción 

en una empresa de confecciones.”. Tuvo como objetivo estandarizar el método de 

trabajo para un mejor control y seguimiento en el sector de almacén, con el 

propósito de optimizar los tiempos de entrega y minimizar los costos. Fue un estudio 

tipo aplicado, la población fue los procesos de producción de confecciones del 

proceso producto y corte, la muestra está conformada por la productividad en área 

de planeamiento en determinado periodo agosto 2018 al febrero 2019. Los 

instrumentos empelados fueron el Microsoft Excel con el propósito de desarrollar 

los indicadores para ser ejecutados. Los principales resultados fueron que al aplicar 

el método Kaizen interviene de manera positiva en la ejecución de la empresa, el 

resultado obtenido mediante el método Kaizen mejoró en un 41% en las entregas 

de los productos terminados, y una ampliación de la producción de 21% y 66% en 

el sector de corte, ya que anteriormente los valores eran negativos antes de aplicar 

la metodología. Se concluyó Se verificó que la implementación tuvo un impacto 

positivo en la empresa, lo que se reflejó en un ahorro de precio del 91% en el sector, 

reduciendo horas hombre, lo que se menciona el supuesto básico. Como aporte fue 

que la implantación del Kaizen logra estandarizar en el área de proceso y sistemas 

de trabajo. Finalmente, según Palomino (2019) en su artículo “Propuesta de 

aplicación del Kaizen en las micro y pequeñas empresas del rubro panaderías y 

pastelerías, distrito Ayacucho, 2019”. Tuvo como objetivo responder las acciones 

importantes en las organizaciones. Fue un estudio aplicado, con un enfoque 

cuantitativo; la población fueron 5 mypes conformadas por 33 trabajadores. 
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Los instrumentos empleados fueron las encuestas para poder realizar la aplicación. 

Los principales resultados fueron que se encontraron ciertos factores que impiden 

que el método sea favorable, como el mal uso de la herramienta, presentado 

indisciplina en su área de trabajo. Se concluyó que el personal si logran aplicar las 

5s del Kaizen, aunque no cumplan los valores establecidos para crear hábitos en el 

trabajo. Como aporte es que e Kaizen logra mejor es espacio de trabajo, para 

mejorar el desempeño del trabajador. Para este trabajo de investigación hemos 

realizado una búsqueda de artículos tanto internacionales y nacionales, teniendo 

en cuenta el gran aporte que dio Imai (1996) menciona el significado del Kaizen 

proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambio y “Zen” que, 

quiere decir para mejora, pero esto conlleva a algo más, como se explica este 

método abarca mucho más que una mejora en la empresa, sino que con ello 

involucra al gerente, trabajadores y su estilo de vida, conlleva a un mejoramiento 

progresivo (p.206). La calidad también diferencia a quienes elaboran el producto o 

prestan el servicio, porque determina la diferencia entre lo bueno y lo malo, lo que 

es adecuado y lo que no, según nuestras necesidades. Por consiguiente, Rutger, 

Menno y Amorim (2014) hace mención de la importancia que tiene en la 

movilización del personal y la contribución en el desarrollo de la empresa, esto) se 

da al comprender que son parte de la empresa y que sus acciones tienen una gran 

importancia dentro la organización, al igual que las 5s tiene una mejora en las 

personas y estas adoptan como un estilo de vida al terminar de aplicarlo (p.12) en 

consiguiente Suarez (2008) menciona que la filosofía del kaizen desarrolla cambios 

las organizaciones grandes y pequeñas mejorando el método de trabajo, así mismo 

incrementa la productividad llevando a la empresa a un incremento 

favorable.(p.289) capaces de poder resolver los problemas del día a día y de una 

manera voluntaria. A continuación, se utiliza en este estudio la teoría de la 

productividad de la variable independiente Método Kaizen se obtuvo lo siguiente: Al 

respecto, se puede mencionar que Imai (1996) se relaciona al mejoramiento 

continuo, que involucra a todo el personal de una empresa, tomando consideración 

las necesidades laborales que tiene como mecanismo lograr los resultados. (p.206). 

Según Deming (1986) las dimensiones del PHVA pues une método que favorece la 

mejora continua que permite poder realizar cambios durante los procesos, con el fin 

de obtener un resultado correcto continúa en una empresa (p.3) 
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se basa de las ideas a mejorar que tiene en relación, conociendo el proceso y el 

espacio de trabajos, de tal sentido tiene como principio eliminar los desperdicios 

con resultados favorables y en un corto plazo. Por otra parte, esta metodología es 

apta para cualquier organización de aplicar, que permite mejorar las necesidades 

de las organizaciones, tomando control y resultado positivo. A continuación, se 

utiliza en este estudio la teoría de la productividad de la variable dependiente. s, se 

obtuvo lo siguiente: En cuanto a la productividad según Medina (2010) Menciona 

que los productos elaborados y recursos utilizados, se relaciona en lograr las metas 

de las empresas, realizando actividades en menor tiempo y con bajo costo 

adecuados, por lo tanto, como resultado obtener un producto de calidad (p.113). 

Así mismo la productividad es la que pone en marcha a una organización, en cuanto 

se utilicen más recurso, se genera mayor producción con un determinado lote de 

recursos. Según Hernández (2011) la productividad es la relación entre la cantidad 

de recursos producidos y la cantidad de recursos utilizados, lo que conduce a un 

uso eficaz y eficiente de los recursos., según Bain (1982) la eficiencia y eficacia son 

indicadores que permiten mejor resultados en los procesos de trabajos, con la 

finalidad de obtener resultados favorables de lo programado (p.47). 
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III. METODOLOGÍA

3.1 Tipo y diseño de investigación 

El trabajo de investigación fue de tipo aplicada, por lo que propuso incrementar la 

productividad en el área de producción en la empresa Aceros Moservin a través del 

ciclo de mejora continua, según Vargas (2009) sostiene que “La investigación 

aplicada es vista como un proceso investigación científico, serio y riguroso, y como 

una forma necesaria y óptima de aprender hechos a partir de la evidencia misma” 

(p.156). 

El trabajo fue de enfoque cuantitativo, por lo que se utilizó datos numéricos, que 

pretende analizar y poder explicar a través de formatos de registros y la toma de 

tiempos, según Corona (2016) en un método cuantitativo, el investigador mide 

cuidadosamente su variable en base bien definidos y acotadas. Además, puede 

manipular sus variables en determinadas cosas, lo cual es muy propio de las 

ciencias experimentales y se pueden utilizar diferentes modelos, ya sean de 

transversales o longitudinales (p.82). 

El nivel de investigación fue explicativo, por lo que llego a identificar las 

características de las variables independiente del kaizen en relación de la variable 

dependiente productividad, según Sánchez (2019) porque tiene la intención de 

investigar y explicar o responder al modelo lógico de “si p, entonces q”, esto quiere 

decir que “si se manipula tal causa. Entonces se obtendrá tal efecto” en las 

características observadas a una mayor profundidad y explicar cuál es la relación 

de las 2 variables de la investigación (p.109). 

Diseño de estudio fue diseño experimental, del tipo preexperimental, porque conto 

de un solo grupo, considerando que planeo un pretest y el post test, los cuales se 

miden en el tiempo presente de la empresa con la herramienta del Kaizen, según 

Tamayo (2003) al estudiar causa - efecto, enfrenta el investigador en una situación 

experimental (p.111). 
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Figura 1. Representación pretest y postest. 

 

M: Muestra 

X: Metodología 5S 

X1: Productividad pretest 

X2: Productividad postest 

 
3.2 Variable y operacionalización 

Variable independiente: Método KAIZEN 

Escala de medición: Razón 

Definición conceptual 

El autor Imai (1996) menciona que “Los trabajadores que tienen mayor 

acercamiento a la organización con intención de mejorar sus trabajos, teniendo en 

cuenta los estándares de calidad y productividad” (p. 206) 

 
Definición operacional: La operacionalización de las variables es de suma 

consideración, ya que con ellas se precisa los elementos que se necesite 

cuantificar, conocer para poder obtener un correcto resultado, esto se muestra en 

la matriz operacional (Anexo 01). Según Deming (1986) las dimensiones de la 

variable serán medidas a través del ciclo (PHVA) que nos ayudara a mejorar los 

procesos, los costos en los procesos y mejor rendimiento en las actividades (p.3). 

 
Dimensión 1: Planificar 

Según Decurt (2018) el primer paso es definir objetivos y metas alcanzables, las 

cuales deben ser claras y concisas, por lo que no son de mucha utilidad por sí solas. 

Los objetivos definidos de esta manera facilitan el seguimiento de los resultados 

(pág. 22). El indicador presenta la siguiente formula: 

 
Indicador 1 Cumplimiento de planificación: 𝑴𝒆𝒕𝒂 𝒂𝒍𝒄𝒂𝒏𝒛𝒂𝒅𝒂 𝒙 𝟏𝟎𝟎 % 

𝑴𝒆𝒕𝒂 𝒊𝒅𝒆𝒂𝒍 
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Dimensión 2: Hacer 

Según Decurt (2018) la implementación del plan diseñado en la etapa anterior 

requiere la comprensión e implementación de las reglas establecidas. En esta 

etapa, se brinda la capacitación necesaria a todos los involucrados (p. 22). El 

indicador presenta la siguiente formula: 

Indicador 2 (Cumplimiento de producción): 𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝒆𝒋𝒆𝒄𝒖𝒕𝒂𝒅𝒐

𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊𝒐𝒏 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒐 
𝑿𝟏𝟎𝟎% 

Dimensión 3: Verificar 

Según Decurt (2018) Es el control de los procesos y operaciones de la empresa 

mediante el seguimiento de los resultados y la aplicación de la información así 

obtenida a los procesos para identificar y eliminar las causas de las anomalías de 

trabajo, de proceso y operativas. (p. 22). El indicador presenta la siguiente formula: 

Indicador 3 (Cumplimiento de resultados): 𝑴𝒂𝒒𝒖𝒊𝒏𝒂𝒔 𝒄𝒖𝒍𝒊𝒎𝒊𝒏𝒂𝒅𝒂𝒔 𝑿 𝟏𝟎𝟎% 
𝑴𝒂𝒒𝒖𝒊𝒏𝒂𝒔 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 

Dimensión 4: Actuar 

Según Decurt (2018) el éxito en este caso debe ser considerado cuidadosamente 

y las acciones son consistentes con la normalización de las prácticas y la creación 

de condiciones que permitan su mantenimiento. Por lo tanto, se deben estandarizar 

las medidas correctivas aplicadas a los procesos, operaciones y procesos (p. 22). 

El indicador presenta la siguiente formula: 

Indicador 4 (Cumplimiento de procesos estandarizados): 

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑒𝑟𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 
𝑋 100%

Variable dependiente: Productividad 

Escala de medición: Razón 

Definición conceptual 

Según Medina (2010), destaca de una forma de explotar los sectores tanto de 

producción de bienes como los de servicios, que tiene como objetivo optimizar los 



13 

recursos establecidos en el procedimiento de producción, recursos humanos, 

materiales, de capital y financieros. de acuerdo con los objetivos. para lograr 

competitividad en el mercado (p. 24). 

Definición operacional 

En base a la productividad tiene el propósito de mejorar los resultados, generados 

por los recursos utilizados, a través las dos dimensiones eficiencia y eficacia. 

Dimensión 1: Eficiencia 

Según Bain (1982) menciona que la relación entre recursos empleados y objetivos 

conseguidos que equivale a mejorar el desempeño, la eficiencia entonces se da al 

utilizar menos los recursos de la empresa para lograr un objetivo (p.227). 

Este indicador que se usará para medir los tiempos durante los procesos en el 

espacio de trabajo: 

Indicador 1 (Índice de eficiencia): 𝒕𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒖𝒕𝒊𝒍 
𝒕𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 

𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

Dimensión 2: Eficacia 

Según Bain (1982) menciona que la eficacia está enfocada en los resultados finales 

y en menor medida, su prioridad es el resultado, que se refiere a la capacidad en 

los medios requeridos para cumplirlos (p.47). 

Este indicador que se usará para medir el nivel de cumplimientos de los objetivos: 

Indicador 2: (Índice de eficacia): 
𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒕𝒂𝒓𝒆𝒂𝒔 𝒅𝒆 𝑴.𝑷

𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒑𝒍𝒂𝒏𝒊𝒇𝒊𝒄𝒂𝒅𝒐 𝒅𝒆 𝑴.𝑷 
𝑿 𝟏𝟎𝟎% 

3.3 Población, muestra y muestreo 

3.3.1. Población 

La población se conforma por el número de ordenes diarias de servicio real en el 

área de producción de bocinas, dentro de un período de 20 días en la empresa 

Aceros Moservin, donde se realizó la prueba preliminar del pretest en junio de 2023 

según Pineda et al (1994) Este es la agrupación de personas u objetos que desea 

comprender al investigar. Como se menciona el universo o población está integrado 
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por humanos, animales, informes de pacientes, nacimientos, muestras de 

laboratorio, accidentes de tránsito, etc. (p.115). 

 
Criterio de inclusión 

Datos obtenidos en días laborables de lunes a sábado de 8 am a 6 pm. 
 

 
Criterio de exclusión 

Datos obtenidos en días no laborables de lunes a sábado de 8 am a 6 pm. 
 

 
3.3.2. Muestra 

 
Según Pineda et al (1994) una muestra se expresa como un subconjunto del 

universo. Es característico porque encarna sinceramente las características de la 

población (p.115) la muestra del estudio es considera con los mismos datos 

obtenidos que la población, dado que se observa las ordenes de servicio de 

bocinas fabricadas en el periodo do de 20 días laborales en la empresa Aceros 

Moservin. 

3.3.3. Muestreo 

 
Según Pineda et al (1994) este tipo de muestreo, también llamado muestreo por 

conveniencia no es aleatorio, por lo que se desconoce la probabilidad de que se 

seleccionen todos los objetos o elementos del universo. (p.126). En este estudio 

no hay muestreo ya que los datos de la población son las mismas que la muestra. 

Unidad de análisis 

En la unidad de análisis, es un solo pedido de órdenes de servicio real en el área 

de producción de la empresa Aceros Moservin. 

 
3.4 Técnica instrumentos de recolección de datos 

 
3.4.1. Técnica de recolección de datos 

En el estudio de investigación, se utilizó la observación directa por lo que se llegó 

a reconocer las acciones dentro del área de producción de la empresa Aceros 
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Moservin. Así mismo se obtuvo informaciones esenciales, según Stracuzzi y 

Pestana (2006) En la actualidad los estudios científicos se basan según los 

instrumentos a utilizar en el campo para la recolección de datos (p.70). 

3.4.2. Instrumentos de recolección de datos 

Según Stracuzzi y Pestana (2006) aproximación que se establece con lo empírico, 

a las técnicas utilizadas para lograrlo” (p.70) 

Para la recolección de datos se empleó dato de los registros de orden de servicios 

reales, como fichas de registro de eficiencia, eficacia y productividad y método 

kaizen. 

3.4.3. Validez 

Mediante la validez de contenido se dio a través del juicio de expertos (ver anexo 

4), así mismos se procedió a evaluar por 3 docentes de la carrera de ingeniería 

industrial, los ingenieros Augusto Paz, Margarita Egusquiza y Mario Acevedo la cual 

utilizaron la validez, con la finalidad de aprobar los instrumentos de medición, 

mediante los criterios: pertinencia, relevancia y claridad, según Hernández, 

Fernández y Baptista (2014) es determinar que objeto está relacionado al campo 

que se mide y claridad determinar que objeto está relacionado al campo que se 

mide” (p.201). 

3.4.4. Confiabilidad 

Para la confiabilidad del instrumento de medición se está sustentado mediante el 

certificado de calibración del cronometro (ver anexo 7), así mismo el certificado de 

autorización de la corporación (ver anexo 3). 

3.5 Procedimientos 

Primera etapa: Recolección de datos 

Como primera etapa se utilizaron base de datos de la empresa, donde 

encontramos pedidos realizados y tiempos de fabricación los cuales se 

encontraban en el sistema de la empresa que se almacenaron en el Excel que la 
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empresa guarda en un drive. Para recolectar esta información usamos tabla de 

instrumentos y fichas de registros. 

 
Segunda etapa: Procesamiento de los datos 

Después de recibir los datos, se continúa con el procedimiento, realizado por el 

software SPSS a un nivel descriptivo, luego de la ejecución del método Kaizen en 

la siguiente prueba, se analizan los datos a nivel de razonamiento. Luego de 

presentar la situación actual de la corporación, el plan de mejora y con ello el 

cronograma de la mejora, posteriormente se presenta el desarrollo e 

implementación de 16 funciones en los datos del estudio siguiente. 

 
3.5.1  Situación actual 

a. Base legal 

RUC: 20603758391 

Localización: Planta: Zona 4 - Lote 153 - Asociación parque porcino - Ventanilla - 

Callao 

Razón Social: ACEROS MOSERVIN S.A.C. 

Tipo Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

Fecha Inicio Actividades: 31 / Octubre / 2018 Mecánica 

 
b. Descripción de la empresa 

La empresa Aceros Moservin pertenece al sector metalmecánica industrial, ubicado 

en la Zona 4 - Lote 153 - Asociación parque porcino - Ventanilla – Callao, cuenta 

con más de 20 años en el sector industrial, sé realiza la preparación de productos 

y reaparición para el rubro minero, como piezas de desgaste, extracción de 

minerales, cementera y metalmecánica en general. Como empresa busca 

seguridad y calidad, en cuanto a los estándares de las normas, cumpliendo las 

necesidades de los clientes con un producto confiable y eficiente. Con el 

crecimiento de su producción cuenta con maquinaria en relación de la demanda del 

mercado, Proporcionando nuevas estrategias que nos permite lograr en un 

determinado plazo que permiten planifican en base su estructura a desarrollar. 

 

 
c. Volumen de negocio 
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La empresa Aceros Moservin, presenta sus variedades de productos para el sector 

minero, durante los 5 años se realizó fabricaciones para diferentes sectores del 

Perú, así mismo cuenta una magnitud de los pedidos fabricados. (ver anexo 22). 

d. Clientes

La importancia en cuanto a los proveedores y clientes es una gestión que permite 

estar en contante comunicación y sincronizado para tener mayor efectividad en las 

actividades dentro de la empresa. 

Nos caracterizamos por ofrecer un producto seguro y resistente con recursos de 

calidad y conocer sus deficiencias para entender sus necesidades y brindarles un 

servicio confiable y eficiente. (ver anexo 23) 

Producción eficiente 75% 

Tecnología 80% 

Tiempo de servicio 60% 

Satisfacción del cliente 90% 

e. Organigrama

El organigrama para la empresa Aceros Moservin, está formada en primer lugar por 

el gerente general, enseguida el subgerente, como tercera línea con finanzas, 

administración y contabilidad, cada uno de ellos cuenta con sus coordinadores. 
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Figura 2. Organigrama 
 
 
 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

f. Aspectos estratégicos 

Misión propuesta 

Aceros Moservin tiene como principio brindar productos confiables para el sector 

minero a nivel nacional, ofrecemos equipos y repuestos óptimos para la necesidad 

del cliente y brindar soluciones eficientes a la gran variedad de requerimientos que 

se presenten. 

Visión propuesta 

Ser reconocidos por fabricar productos de alta y seguros y ser pionero en el sector 

minero, así mismo brindar soluciones eficientes a la gran variedad de 

requerimientos que se presenten. 

COORDINACIÓN DE 

ALMACENEROS 

CONTABILIDAD 

CONTABILIDAD ADMINISTRACIÓN FINANZAS 

SUB-GERENTE 

GERENTE GENERAL 

COORDINACIÓN 

DE OPERACIONES 

ASITENTE 
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Valores 

Responsabilidad: Ayudamos a contribuir y resolver las deficiencias de nuestros 

clientes. 

Efectividad: Nuestros productos son fabricados a tiempos y excelente calidad. 

Integridad: Tomamos en consideración las opiniones de los clientes. 

Pasión: El personal pone esfuerzo y dedicación en cuanto a los trabajos 

g. Procesos

el plan de mapa de procesos de Aceros Moservin, lo cual como propósito tiene 

organizar de manera eficiente cada proceso, con estrategias y planificaciones 

dentro de la organización en la empresa, la cual cada actividad cumple un rol 

importante para cumplir con objetivos en las fabricaciones, pedidos, ventas, partes 

administrativas y financieros. 

Figura 3. Mapa de Procesos 

Fuente: Elaboración propia 
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h. Diagrama de flujo de actividades

presentación desde el inicio del pedido hasta la fabricación del producto y 

terminando con el envío correspondiente. 

Figura 4. Diagrama de flujo de actividades 

Fuente: Elaboración propia de Aceros Moservin 

El procedimiento se da mediante el pedido del cliente, luego pasa al área de caja 

donde se verifican si tiene deuda alguna con la empresa, posteriormente aprueban 

la orden de compra y su facturación respectiva, por consiguiente, se realiza la 

programación y pasa al área de fabricación, al terminar la fabricación del pedido 

pasa por una inspección para verificar si cumple con estándar de calidad o no, luego 

de pasar dicho control se almacena para luego enviar el pedido al cliente. 
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Documento 

NO 

¿Cliente acepta 

el presupuesto? 

Cotización 

Figura 5. Diagrama de Flujo de proceso productivo de bocinas (A) 

Fuente: Elaboración propia 
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22  

 
Cotización de lista de 

materiales 

  

Figura 6. Diagrama de Flujo de proceso productivo de bocinas (B) 
 

 

 

 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 

 

Fuente: Elaboración propia
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Como se observa en la figura inicia con la visita del cliente o contacto del cliente 

con la empresa para la adquisición de un producto el cual pasa por una cotización 

de acuerdo al diseño del cliente, luego si es aceptado por el cliente el presupuesto, 

se ingresa al área de ingeniería siempre y cuando el cliente abone el 50% del 

presupuesto, posteriormente el encargado del sector de ingeniería presenta una 

lista de materiales de acuerdo a la cotización recibida, luego se deriva al área 

correspondiente que es logística el cual se responsabilizará de hacer la compra de 

la lista de materiales y quien lo va recibir será el área de almacén, se envía al área 

de Diseño el modelo de la cotización para que se corrobore si es un modelo nuevo 

o ya es existente en la base de datos, posteriormente el sector de almacén abastece

al sector de producción para que se empiece a realizar todo el proceso de 

fabricación y armado, por último se confirma la cancelación del 50% restante para 

la entrega del producto. 

Descripción del área de estudio. 

Se logró detallar las operaciones que se desarrolló en área de producción mediante 

un DOP, donde se aprecia las actividades y procedimientos, donde las se realizan 

7 operaciones y 3 actividades de verificación con promedio de 125.4 minutos. 
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Figura 7. Diagrama de operaciones de proceso productivo- Antes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 
Diagrama de análisis de procesos 

En el DAP se detalló las actividades de la un ordenes de servicio de fabricación de 

bocinas, hasta la recepción de pedido, hasta culminar el producto, la cual se llegó 

observar el tiempo que se realiza en cada proceso en el área de producción. 

DOP (DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO) 
 

 

 
PRE TEST 

 
POST TEST 

RESUMEN 

Empresa: Moservin S.A.C Símbolo Cantidad 

Área: Producción 
 

 7 

Proceso: Preparación del pedido    3 

Observador: Ocaña Perez Omar / Tello Chavez, Jhon Paul Total 10 

 
Orden de pedido Ingreso de material 

 
 
 

4 Recepcionar pedido 1 Recepcionar material 

 

2 Descargar 

 

2 verificar 1 Verificar 

 
 

3 Ingresa material 

 

5 Realizar desbaste 

 

 

3 Verificar desbaste 

 
6 Realizar acabado 

 

7 Ajuste de tolerancia 

 
                                                       Producto terminado 
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Figura 8. DAP Preparación del pedido Pretest 

 
Fuente: Elaboración propia 

Luego de obtener los resultados, hemos determinado que 8 operaciones suman 

118.3 minutos con valor de 67 % de tota la actividad, así mismo las que no agregan 

valor son 4 actividades de 7.1 minutos lo que suma un valor de 33 %en toda la 

actividad, con un promedio de 125.4minutos. 
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Tabla 1. Porcentajes de tabla que agregan valor Tabla de-Antes 

Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje 

Actividad que suman valor 8 118.3 67% 

Actividad que no añaden valor 4 7.1 33% 

Total 12 125.4 100% 

Fuente: Realización propia 

i. Resultados del Pretest

Los siguientes son los resultados de la recopilación de datos previos a la prueba 

de las dimensiones de la variable independiente y la variable dependiente. 

Método Kaizen: Planificar (Cumplimento de planificación) 

De la siguiente tabla, se puede observar la planificación diaria, donde se calcula la 

meta alcanzada entre la meta ideal para la dimensión de planificar. Dando como 

resultado en un periodo de 20 días, 7 metas alcanzadas, por lo tanto, es un 64% 

que se encuentran en un estado de no conforme. 
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Tabla 2. Datos de pretest cumplimiento de producción 

 

MÉTODO KAIZEN 

CUMPLIMIENTO DE PLANIFICACIÓN CONFORME 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Dimensión Indicador Fórmula 
 

Elaborado por: 

 
Ocaña Pérez 
Piero Tello 
Chávez Paul 

 
Planificar 

Cumplimiento 
de 

planificación 

 

      Meta Alcanzada 
     -----------------------   x 100% 
          Meta Ideal 

 
Periodo 

Diario ETAPA 
PRE TEST 

POST TEST 

Meta 
alcanzada 

Meta ideal conformidad % 

1 24 24 100% 

2 18 24 75% 

3 24 24 100% 

4 20 24 83% 

5 24 24 100% 

6 22 24 92% 

7 24 24 100% 

8 20 24 83% 

9 24 24 100% 

10 22 24 92% 

11 18 24 75% 

12 20 24 83% 

13 22 24 92% 

14 24 24 100% 

15 20 24 83% 

16 24 24 100% 

17 22 24 92% 

18 22 24 92% 

19 20 24 83% 

20 18 24 75% 

CALCULO DE LA PLANIFICAION DE LOS PROCESOS DIARIO 

 

 
Metas alcanzadas 

 

 
Metas ideales 

            Formula 
 

Porcentaje de 
proceso diario 

 

      Meta Alcanzada 
     -----------------------   x 100% 
           Meta Ideal 

7 13 

         

           

7

13
 x 100% 

 

54.00% 

 
Fuente: Realización propia 
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Método Kaizen: Hacer (Cumplimiento de producción) 

De la siguiente tabla, se puede observar la ejecución de los pedidos programados 

diario, donde se calcula el total de producción ejecutado entre el total de producción 

programado de la dimensión de HACER. Dando como resultado en un periodo de 

tiempo de 9 horas la ejecución de un 87.5% de los pedidos programados diario 

 
Tabla 3. Datos de pretest cumplimiento de producción 

 

EJECUCIÓN DE PEDIDOS PROGRAMADO𝑇S𝑜𝑡D𝑎𝑙I𝑑A𝑒R𝑝I𝑟O𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑜 
𝑥100 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 

EMPRESA Área 
formula: 

 

Aceros Moservin Producción 

Dimensión Indicador  
Elaborado por: 

Ocaña Pérez 
Piero Tello 
Chávez Paul 

Hacer 
Cumplimiento 

de 

producción 

HORARIO 
T. Producción 

ejecutado 
(min) 

T. producción 
programado 
(min) 

BRECHA (min) 
% DE 

EJECUCIÓN 

8:00 am - 1:00 pm 10 12 2  
87.50% 2:00 pm - 6:00 pm 11 12 1 

Promedio 21 24 3 

 

 
Fuente: Realización propia 

 
Método Kaizen: Verificar (Cumplimiento de resultados) 

En la tabla se hace mención el cumplimiento de resultados de verificar, de 20 

periodos establecidas, 7 de ellas no están cumpliendo con su deber, ya que 

presenta un 91 % que hace que no cumpla con lo programado. 
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Tabla 4. Datos pretest de Verificar 
 

CUMPLIMINETO DE LOS RESULTADOS PRE-TEST 

EMPRESA Área  
fórmula: 

 
 𝑀𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝐶𝑢𝑙𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑎𝑠  x

 100%
 

𝑀𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 
Aceros 

Moservin 
Producción 

Dimensión Indicador 
Elaborado 

por: 
Ocaña Pérez Piero 
Tello Chávez Paul Verificar 

Cumplimiento 
de 
resultados 

 
PERIODO 

Máquinas 
Culminadas 
(Unid) 

Máquinas 

Programad

as (Unid) 

CUMPLIMIENTO DE 
RESULTADO 

% 

1 4 4 100.00% 

2 4 4 100.00% 

3 3 4 75.00% 

4 4 4 100.00% 

5 4 4 100.00% 

6 2 4 50.00% 

7 4 4 100.00% 

8 4 4 100.00% 

9 4 4 100.00% 

10 3 4 75.00% 

11 3 4 75.00% 

12 4 4 100.00% 

13 4 4 100.00% 

14 4 4 100.00% 

15 2 4 50.00% 

16 4 4 100.00% 

17 4 4 100.00% 

18 4 4 100.00% 

19 2 4 50.00% 

20 2 4 50.00% 

Máquinas Maquinas   

culminadas programadas 69 x 100% 
76 

 
91%   

73 76   

 
Fuente: Realización propia 

 
 

Método Kaizen: Actuar (Cumplimiento de procesos estandarizados) 

De la siguiente tabla, se puede observar los procesos que ya están corregidos, esto 

se calcula mediante los procesos estandarizados entre el total de procesos. 
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Tabla 5. Datos pretest de Actuar 

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS ESTANDARIZADOS 

Empresa Área 

Fórmula 

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 𝐸𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠
 x 100% 

Aceros 
Moservin 

Producción 

Dimensión Indicador 

Elaborado por: 

Ocaña Pérez, Omar 

Actuar 

Cumplimiento 
de procesos E. Tello Chávez, Paul 

Periodo 
Proceso 

estandarizado 
Total, de 
proceso 

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS % 

1 2 3 67% 

2 1 3 33% 

3 2 3 67% 

4 2 3 67% 

5 2 3 67% 

6 2 3 67% 

7 2 3 67% 

8 2 3 67% 

9 2 3 67% 

10 1 3 33% 

11 1 3 33% 

12 1 3 33% 

13 1 3 33% 

14 1 3 33% 

15 2 3 67% 

16 1 3 33% 

17 2 3 67% 

18 1 3 33% 

19 2 3 67% 

20 1 3 33% 

Promedio 52% 

Fuente: Realización propia 

Productividad: Toma de datos Pretest 

Para calcular tanto los índices de eficiencia como de eficacia se tomaron los 

primeros tiempos del procedimiento de fabricación de las bocinas de bronce, la 

siguiente tabla muestra el cálculo de los tiempos recogidos sumando 20 ciclos, con 

esta información se puede calcular el tiempo estándar que se puede utilizar. luego 
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en la evaluación de la eficacia y la eficiencia. 

Como se puede ver, la actividad de fabricación de bocinas, como primera actividad 

a realizar, se tiene un promedio de tiempo de 45.5 minutos, y la actividad de realizar 

acabado un promedio de 64.3 minutos, por último, tenemos ajuste de tolerancia que 

tiene una duración de 15.6 minutos, por lo que fabricar una sola bocina nos toma 

un tiempo de 125.4 minutos, obteniendo así esto como el tiempo total observado. 

Tabla 6. Toma de tiempos pretest 

TOMA DE TIEMPOS-PROCESOS DE PREPRACIÓN DE PEDIDOS 

Empresa: Aceros Moservin Área Producción 

Grupo PRES TEST POST TEST Proceso Producción de bocinas 

Observador Ocaña Pérez, Omar / Tello Chávez, Jhon Paúl 

ítem Actividades 

TIEMPO OBSERVADO EN 
MINUTOS 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Promedio 

1 
Realizar 
Desbaste 

45.4 45.6 46 44.8 45.6 46.4 45.8 43.6 43.8 44.3 47.5 44.6 45.8 46.8 46.7 45.6 46.3 44.9 45.6 44.9 45.5 

2 
Realizar 
Acabado 63.8 64.5 63.8 64.2 64.2 63.9 64.6 64.9 65.2 64.7 64.7 64.3 64.7 64.7 64.7 64.7 63.1 63.9 64.3 63.7 64.3 

3 
Ajuste de 
tolerancia 

15.3 15.8 15.1 15.6 14.9 14.8 15.7 16.1 15.7 15.4 15.4 15.6 16.2 16.2 16.3 16.3 15.1 15.8 14.8 16.3 15.6 

Tiempo Total 124.5 125.9 124.9 124.6 124.7 125.1 126.1 124.6 124.7 124.9 127.6 124.5 126.7 127.7 126.2 126.6 124.5 124.6 124.7 124.9 125.4 

Fuente: Realización propia 

La Tabla 8 muestra el cálculo del tiempo estándar de preparación de pedidos. Como 

se muestra en la tabla anterior, el tiempo de preparación del pedido se calcula como 

se muestra en la Tabla 8. Como se muestra en la tabla anterior, el tiempo promedio 

observado (To) es 45.5, 64.3 y 15.6, en base a estos datos continuamos haciendo 

cálculos. Se utilizó el sistema de calificación de Westinghouse para calcular el 

tiempo normal (Tn) según la siguiente fórmula: Tn= To(1/-Fv). Los principios de 

evaluación de Westinghouse se exploran utilizando cuatro factores: (H), (E), (CD) y 

(CS). el detalle de cada una se encuentra en el (anexo 8) obtener más información 

sobre cada uno. Los datos registrados del tiempo normal de las funciones fueron 

40.04, 59.15 y 14.97 respectivamente, con esto iniciamos el cálculo del tiempo 

estándar, para lo cual se utiliza la siguiente fórmula: Ts = Tn (1 S). Los suplementos 

para considerar (S) son los suplementos constantes estándar (SC) y los 

suplementos de las variables (SV). Luego de los cálculos resultó que el tiempo 

estándar para la 1ra tarea es 50.5, para la 2da tarea 73.93 y para la 3ra tarea 18.71, 

es decir el tiempo para crear la orden es 142.69 minutos. 
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Después de calcular la actividad, el tiempo estándar para el paso 1 es 50,5 minutos, 

el tiempo estándar para el paso 2 es 73,93 minutos y el tiempo estándar para el 

paso 3 es 18,71 minutos, por lo que el tiempo estándar para preparar el pedido es 

142,69 minutos. 

Por ejemplo, para la eficiencia del día 1, el tiempo utilizado resulta ser 1795.05 

(minutos) por día, eso lo dividimos entre 2760 (minutos) que el tiempo total que es 

la capacidad de número de trabajadores por el tiempo laborable de cada trabajador 

por minutos resultando un 65%. Y para la eficacia del primer día serían las órdenes 

servicios culminados 12 entre las órdenes de servicio planificado 18 que se obtuvo 

de la capacidad teórica con un factor de 92 %, resultando un 67% el primer día. 

Tabla 7. Tamaño de muestra pretest – Kanawaty 

TAMAÑO DE MUESTRA - KANAWATY (PRE - TEST) 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Elaborado por: Ocaña Pérez Piero 
Tello Chávez Paul 

Proceso: Producción de bocinas 

Producto Bocinas 

Ítem Operación 

ETAPA PRE TEST 

n ∑ 𝑥 
∑ 𝑥2 

n= (
40√𝑛′𝛴𝑥2−𝛴(𝑥)2

)²
𝛴𝑥 

1 Realizar Desbaste 910 4142.00 0.734983698 1 

2 Realizar Acabado 1286.6 82771.86 0.094375803 1 

3 Ajuste de tolerancia 312.4 4884.66 1.630268165 2 

Fuente: Realización propia 

Como se ve en la tabla de aplicaciones de Kanawaty, primero se calcula la suma 

del tiempo del proceso, luego se suma y eleva al cuadrado la suma del tiempo de 

la actividad. En nuestro caso, tomamos n'=20, que es el número de observaciones 

en el estudio original. Luego se utiliza una fórmula con los datos resultantes, 

asegurando que el número máximo de muestras requeridas sea 

Evento 3, 2, al menos 1. Por consiguiente, se tomó en cuenta el promedio de los 

tiempos ya tomados en el mes de junio. 

A continuación, con los datos obtenidos de los tiempos observados de cada 

actividad se procede a calcular el tiempo estándar, con la fórmula de 

WESINGHOUSE, Para los mismos se tendrá en cuenta el tiempo adicional (ver 
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Anexo 21) y la evaluación del avance del trabajo. (ver anexo 20) los cuales 

mencionan la calificación que se les da respecto a las condiciones, consistencia, 

habilidad y esfuerzo. Así como los suplementos constantes (sc) y suplementos 

variables (sv). 

Tabla 8. Cálculo del tiempo estándar en fabricación de bocinas pretest 

CALCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDDO 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Grupo PREST 
TEST 

POST TEST Proceso Preparación del pedido 

Observador Ocaña Pérez, Omar / Tello Chávez, Jhon Paúl 

ÍTEM ACTIVIDADE
S 

PROMEDIO 
DEL TIEMPO 
OBSERVADO 

WESTINGHOUSE 1 + 
FACTOR 

DE 
VALORACÍ

ON 

TIEMP
O 
NORMA
L 

SUPLEMENT
OS 

1+ TOTAL 
SUPLEMNET
OS 

TIEMPO 
ESTÁND
AR 

H E CD CS SC SV 

1 
Realizar 
Desbaste 

45.5 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.88 40.04 0.09 0.16 1.25 50.05 

2 
Realizar 
Acabado 

64.3 0.06 0.02 -0.03 -0.02 0.92 59.15 0.09 0.16 1.25 73.93 

3 
Ajuste de 
tolerancia 

15.6 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.96 14.97 0.09 0.16 1.25 18.71 

125.4 114.16 Tiempo total minutos: 142.69 

Fuente: Realización propia 

La siguiente tabla muestra la realización de las bocinas en 2 horarios diferentes en 

un día laboral y la cantidad de operarios que se tiene para los 2 horarios diferentes, 

por consiguiente, el cálculo de la capacidad teórica se da por el horario y la suma 

de estos resultará en la capacidad teórica de un día, que conlleva a 20 unidades. 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑒𝑜𝑟𝑖𝑐𝑎 = 
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 ∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 

Tabla 9. Cálculo de la capacidad teórica pretest 

CÁLCULO DE LA CAPACIDAD TEORICA 

HORARIO 
Número de 

trabajadores 

Tiempo laborable/ 

cada trabajador 

(min) 

Tiempo 

por (mim) 

Capacidad en 

unidades 

teóricas 
8:00-1:00 6 300 142.69 13 

2:00-6:00 4 240 142.69 7 

Capacidad teórica 20 

Fuente: Realización propia
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La meta es fabricar 20 unidades de bocinas por día, por lo cual no se está 

cumpliendo, ya que existe falencia que dificulta el cumplimiento. Por lo tanto, se 

consideró un 92 % como factor de valorización. Ya que se tomó en cuenta la 

valoración de Westinghouse, calificando habilidad, esfuerzo, condiciones y 

resistencia. 

Pedidos programados= capacidad teórica factor de valoración 

Tabla 10. Cálculo de bocinas fabricadas pretest 

CANTIDAD DE PEDIDOS PROGRAMADO 

HORARIO 
Capacidades en 

unidades teóricas 
factor de valoración 

Servicios 

planificados 

(minutos) 

8:00-1:00 13 92% 12 

2:00- 6:00 7 92% 6 

Capacidad teórica 18 

Fuente: Realización propia 

La tabla muestra el cálculo del tiempo disponible en un día laborable, es decir 

2760 minutos usando la fórmula. 

Tiempo disponible = Número de trabajadores x tiempo laborable de cada trabador 

Tabla 11. Cálculo de tiempo disponible pretest 

CÁLCULO DE TIEMPO DISPONIBLE 

HORARIO 
Números de 
trabajadores 

Tiempo 

laborable/ cada 

trabajador (min) 

Tiempo Total(min) 

8:00-1:00 6 300 1800 

2:00 -6:00 4 240 960 

Tiempo disponible 2760 

Fuente: Realización propia 

A través de los resultados obtenidos, se puede estimar la eficiencia, eficacia y 

productividad en el área de producción el Pretest. 
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Productividad: Eficiencia (tiempo utilizado) 

Esta tabla muestra una eficiencia del 64% durante el periodo de evaluación de 20 

días pretest. 

Tabla 12. Eficiencia de tiempo utilizado pretest 

PRODUCTIVIDAD 

EFICIENCIA TIEMPO UTILIZADO 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Proceso Fabricación de bocinas 

Grupo Formula 

PRES 
TEST 

POST TES 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑈𝑡𝑖𝑙 x  100% 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 

Dia Tiempo Útil(minutos) 
Tiempo 

Total(minutos) 
Eficiencia 

1 1795.05 2760 65% 

2 1790.05 2760 65% 

3 1794.2 2760 65% 

4 1645.39 2760 60% 

5 1685.28 2760 61% 

6 1885.08 2760 68% 

7 1690.28 2760 61% 

8 1728.28 2760 63% 

9 1780.25 2760 65% 

10 1860.39 2760 67% 

11 1728.15 2760 63% 

12 1726.15 2760 63% 

13 1685.28 2760 61% 

14 1695.25 2760 61% 

15 1875.05 2760 68% 

16 1885.1 2760 68% 

17 1780.25 2760 65% 

18 1680.05 2760 61% 

19 1645.29 2760 60% 

20 1785.15 2760 65% 

Promedio 64% 

Fuente: Realización propia 

Productividad Eficacia (Cumplimiento de fabricación de bocinas) 
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La tabla muestra de la eficacia evaluado en un periodo de 20 días en el Pretest es 

de 73%. En relación con los cálculos el área de producción debe fabricar 18 por día, 

lo cual no se está cumpliendo. 

Tabla 13. Eficacia en la fabricación de bocinas pretest 
 

PRODUCTIVIDAD 

EFICACIA "FABRICACIÓN DE BOCINAS" 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Proceso Fabricación de bocinas 

Grupo Formula 

 
PRES 
TEST 

 
POST TES 

𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑀. 𝑃

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑀. 𝑃
 𝑥 100% 

Dia 
Orden de servicio 

culminado(minutos) 
Orden de servicio 

planificado 
(minutos) 

Eficacia 

1 12 18 67% 

2 12 18 67% 

3 14 18 78% 

4 14 18 78% 

5 12 18 67% 

6 14 18 78% 

7 14 18 78% 

8 14 18 78% 

9 14 18 78% 

10 10 18 56% 

11 12 18 67% 

12 14 18 78% 

13 14 18 78% 

14 14 18 78% 

15 14 18 78% 

16 14 18 78% 

17 12 18 67% 

18 14 18 78% 

19 10 18 56% 

20 14 18 78% 

Promedio 73% 

 
Fuente: Realización propia 
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Productividad 

La tabla analiza la recopilación de datos anteriores sobre productividad durante un 

período de evaluación de 20 días y muestra que la productividad promedio antes 

de implementar la metodología Kaizen era del 46%. 

Tabla 14. Datos pretest de la Productividad 

REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD 

Empresa: Aceros Moservin 

DIMENSI
Ó N 

INDICADOR: 
Proceso Fabricación de bocinas 

FÓRMULA: 

ELABORADO 
POR: 

Ocaña Pérez, Omar 
Eficiencia 

Índice de 
eficiencia 
tiempo 

utilizado 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑈𝑡𝑖𝑙 
𝑥100 % 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑠𝑙 

Eficacia 

Índice de 
eficacia de 

servicio 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑐𝑢𝑙𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜 
𝑥100% 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑛 
Tello Chávez, Paul 

Grupo PRE TEST POST TEST Productividad =  
Eficiencia x Eficacia 

Dia 
trabajad
o 

Orden de 
servicio 

culminado 
(minutos) 

Orden de servicio 
planificado(minutos) 

Tiempo 
Útil (minutos) 

Tiempo Total 
(minutos) 

Eficiencia 
% 

Eficacia% Productivida
d 

1 12 18 1795.05 2760 65% 67% 43% 

2 12 18 1790.05 2760 65% 67% 43% 

3 14 18 1794.2 2760 65% 78% 51% 

4 14 18 1645.39 2760 60% 78% 43% 

5 12 18 1685.28 2760 61% 67% 41% 

6 14 18 1885.08 2760 68% 78% 53% 

7 14 18 1690.28 2760 61% 78% 48% 

8 14 18 1728.28 2760 63% 78% 49% 

9 14 18 1780.25 2760 65% 78% 50% 

10 10 18 1860.39 2760 67% 56% 37% 

11 12 18 1728.15 2760 63% 67% 42% 

12 14 18 1726.15 2760 63% 78% 49% 

13 14 18 1685.28 2760 61% 78% 48% 

14 14 18 1695.25 2760 61% 78% 53% 

15 14 18 1875.05 2760 68% 78% 53% 

16 14 18 1885.1 2760 68% 78% 53% 

17 12 18 1780.25 2760 65% 67% 43% 

18 14 18 1680.05 2760 61% 78% 47% 

19 10 18 1645.29 2760 60% 56% 33% 

20 14 18 1785.15 2760 65% 78% 50% 

Promedio 64% 73% 46% 

Fuente: Realización propia 
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Cronograma de ejecución 

El cronograma de implementación es donde se fijarán los tiempos de duración en 

una fecha establecida, la cual tendrá inicio con el mes de abril con la aprobación 

del título y posteriormente con la presentación del proyecto final en diciembre. 

 
Tabla 15. Cronograma de ejecución 

 

5 

EMPRESA: ELABORADO POR: JEFFRY MARTEL Y PRECILIO RAMIREZ 

 

 
N° 

 

 
ACTIVIDADES 

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOST
O 

SEPTIEM 
BRE 

OCTUBRE 
NOVIEMB 

RE 
NOVIEMB

R 
E 

S 
1 

S 
2 

S 
3 

S 
4 

S 
5 

S 
6 

S 
7 

S 
8 

S 
9 

S 
1 
0 

S 
1 
1 

S 
1 
2 

S 
1 
3 

S 
1 
4 

S 
1 
5 

S 
1 
6 

S 
1 
7 

S 
1 
8 

S 
1 
9 

S 
2 
0 

S 
2 
1 

S 
2 
2 

S 
2 
3 

S 
2 
4 

S 
2 
5 

S 
2 
6 

S 
2 
7 

S 
2 
8 

S 
2 
9 

S 
3 
0 

S 
3 
1 

S 
3 
2 

S 
3 
3 

S 
3 
4 

S 
3 
5 

S 
3 
6 

 
1 

Aprobación del 
título del 
proyecto. 

                                    

 
2 

Coordinació
n del 
proyecto 
con la 
empresa. 

                                    

 
3 

Análisis del 
estado 
actual 
de la empresa. 

                                    

 

 
4 

Identificación 
de la 
problemática 
y causas de 
la 
empresa. 

                                    

 
5 

Elaboración 

del 

Diagrama de 

Ishikawa. 

                                    

 

 
6 

Realización 
de la Matriz 
de 
correlación y 
tabla de 
puntaje. 

                                    

 
7 

Realización del 
Diagrama de 
Pareto. 

                                    

 
8 

Realización 
de la Matriz 
de 
Estratificació

n y 

Priorización. 

                                    

 
9 

Realización 
de la Matriz 
de Opera 
cionalización. 

                                    

 
10 

Validación de 
instrumento 
por juicio de 
expertos. 

                                    

 
11 

Calibración del 
cronometro 
centesimal. 
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12 
Realización del 
DOP y DAP. 

 

13 

Toma de 
tiempo

s 

pretest

. 

14 

Cálculo del 
tiempo 
estánda

r 

pretest. 

15 

Realización de 
los indicadores 

pretest. 

16 

Realización 
de la 
propuesta de 
solución 

17 

Realización de 
cronograma de 
actividades. 

 

18 
Correcciones 

del trabajo. 

19 

Sustentació
n del 
proyecto 
de 
investigación. 

20 

Implementaci
ón de la 
herramienta 
Kaizen 

21 

Toma 
de 
tiempo
s 
postest. 

22 

Cálculo del 
tiempo 
estándar 
postest. 

23 

Realización de 
los indicadores 
postest. 

 

24 

Análisis de 
pretest y 
postest de 
los 
instrumentos. 

25 
Realización de 
discusiones. 

26 
Realización 

de 

conclusiones

. 

27 

Realización de 
recomendacion
es. 

 

28 

Levantamiento 
de 

observacione

s 

29 

Presentació
n final del 
proyecto de 
investigación. 

Fuente: Realización propia 
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Tabla 16. Cronograma de ejecución de la herramienta 

A
C

T
IV

ID
A

D
 

EMPRESA: Aceros Moservin 

ELABORADO POR: OCAÑA PEREZ 

PIERO - TELLO CHAVEZ 

PAUL 

JULIO AGOSTO 

1. PLANEAR S3 S4 S1 S2 

1 Se plantea las mejoras 

2 Sensibilización a gerencia 

3 Sensibilización a línea de mando 

4 
Sensibilización al área de 
producción 

5 Se plantea los formatos para toma 
de tiempos 

2. HACER

6 Orden de insumos/materiales y 
herramientas 

7 Eliminación de materiales y 
herramientas en desuso 

8 Limpieza del área de producción 

9 
Etiquetado de zonas de 
herramientas 

10 Etiquetado de zona de 

insumos/materiales 

11 Comunicación asertiva entre 
producción y calidad 

12 Mejora de procedimiento al bajar 
los materiales 

13 Mejora de procedimiento al verificar 
material 

 

14 Mejora de procedimiento traslado 

de material 

15 Mejora de procedimiento al 
realizar el desbaste 

16 Mejora de procedimiento al 
verificar el acabado del desbaste 

17 Mejora de procedimiento al 
realizar el acabado del material 

18 Mejora de procedimiento de pulir el 

acabado 

19 Mejora de procedimiento al 
calibrar el producto 

20 Etiquetado del área de 
almacenamiento del producto 
terminado 
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21 Mejora de señalización del área 
según layout 

22 Mejora de señalización en caso de 
evacuación 

3. VERIFICAR

23 Mejora de procedimiento en el 
método de trabajo 

24 Mejora de traslado de bocinas en el 
proceso de fabricación 

 

4. ACTUAR

25 Retroalimentación y mantener el 

funcionamiento de los procesos 

26 Presentación de las mejoras a 
gerencia y propuesta del ciclo de 
mejora continua 

Fuente: Realización propia 

Ejecución de la propuesta de mejora 

A. Propuesta de mejora

Luego de reconocer las causas importantes y recopilar datos sobre la productividad 

de la elaboración de bocinas en la empresa Aceros Moservin, se implementa la 

propuesta método Kaizen para alcanzar la meta, se adapta proporcionando 

soluciones a los problemas identificados, La filosofía se basa en lograr pequeños 

avances cada día que conduzcan a buenos cambios. Kaizen trae consigo 

estrategias prácticas que permiten el cambio constante, este método contamos con 

un ciclo de mejora (planificar, hacer, comprobar y actuar). 

1. Planificar

En esta primera etapa empezamos a plantear las mejoras, teniendo en cuenta los 

problemas que ya hemos analizado en el área de producción, como actividad 1 se 

plantea 17 acciones como mejora continua para un progreso en tiempo de 

producción de bocinas de bronce, se comparte información y videos, explicando 

como la metodología Kaizen va a mejorar la productividad en el proceso de 

fabricación de bocinas de bronce, se brinda charla y capacitación de las mejoras a 

los operarios de producción que están involucrados en el proceso de fabricación de 

bocinas de bronce y se explica la toma de tiempos con cronómetros y registros de 

ello en formatos. 
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2. Hacer

En esta segunda etapa Para la actividad 6 se ubicó en cada casillero los materiales 

y herramientas de trabajo para un mayor orden, y fácil ubicación para la elección 

del personal (VER ANEXO 25), Para la actividad 7 se procedió a eliminar material 

que ya no se encuentra en buen estado y herramientas que están obsoletas, de 

esta manera se libera espacio (VER ANEXO 26), Para la actividad 8 la limpieza del 

área es fundamental para un mejor desplazamiento del personal en el área 

correspondiente y así evitar accidentes o retrasos en su traslado (VER ANEXO 27), 

Para la actividad 9 se etiqueta la zona de herramientas para su rápida ubicación y 

con ello se pueda ver que herramientas especiales están solo en esa zona (VER 

ANEXO 28), Para la actividad 10 se etiqueta por medida de materiales que se usan 

para los trabajos al fabricar las bocinas, teniendo en cuenta los tamaños a fabricar 

(VER ANEXO 29), Para la actividad 11 se da la charla para mejor comunicación 

entre el personal de producción y la de calidad, de esta manera se reduce el tiempo 

de respuesta ambas áreas y mejora el avance del proceso (VER ANEXO 30), Para 

la actividad 12 se da la charla al personal operario para mejorar los métodos de 

descarga del material, así evitamos retrasos, accidentes laborales y enfermedades 

disergonómicas a futuro (VER ANEXO 31), Para la actividad 13 Se compara el 

material , para verificar el tipo de material y si presenta alguna distinción antes de 

seguir con el procedimiento de desbaste o pulido y así evitar reprocesos (VER 

ANEXO 32), Para la actividad 14 Se utiliza un pato hidráulico de carga para 

transportar más unidades, de un área de desbaste hacia el área de pulido (VER 

ANEXO 33), Para la actividad 15 se lleva un mejor control al realizar el desbaste en 

cada pieza para así poder tener un control de medidas desde su primera 

intervención en el proceso de fabricación (VER ANEXO 34), Para la actividad 16 se 

utilizan un calibrador análogo, para mayor precisión al verificar el desbaste por el 

torno (VER ANEXO 35), Para la actividad 17 Se utiliza otro tipo de puntas para 

torno, ya que el tipo de material es bronce, así mismo también se regula la velocidad 

de giro de la pieza (VER ANEXO 36), Para la actividad 18 Se revisa el estado de la 

bocina para ver primero que tanto se puede pulir sin afectar la forma externa o 

interna (VER ANEXO 37), Para la actividad 19 Se toman más medidas para un 

mejor acabado del producto así mismo se hace verificar con los de calidad para que 
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den la conformidad (VER ANEXO 38), Para la actividad 20 Se etiqueta las bocinas 

terminadas, como producto terminado para ser almacenadas (VER ANEXO 39), 

Para la actividad 21 Se señalizan el área de trabajo en las máquinas de torno , para 

evitar accidente y a su vez un mejor espacio de trabajo, libre de obstáculos (VER 

ANEXO 40), Para la actividad 22 Se señaliza en caso de emergencias los extintores 

, para una mejora reacción ante un evento de fuego (VER ANEXO 41). 

3. Verificar

En este punto se verifica todas las mejoras implementadas es decir las mejoras de 

los procedimientos de trabajo, se realizan charlas y se brinda información con los 

operarios también se verifica que se lleva a cabo el correcto traslado de las bocinas 

4. Actuar

En este punto se realiza la retroalimentación que era volver a dar las indicaciones 

como recordatorio, no solo a los operarios sino también a la línea de mando, se 

recomienda dar como charla de retroalimentación 1 vez cada semana dentro del 

primer mes después de finalizar la implementación y posteriormente 2 veces por 

mes, la charla de retroalimentación es para indicar que deben mantener el orden 

de los materiales, insumos y herramientas. Mantener el área de trabajo limpio y 

botar las cosas que ya están en desuso, mantener correctamente el etiquetado y 

señalización de las zonas de trabajo, respetar las indicaciones de carga y descarga 

de las cosas, así como las mejoras de procedimiento de trabajo para poder 

mantener o mejorar los tiempos de producción. 

Con la presente se ha logrado mejorar 18,47% en la mejora de los procesos en el 

área de producción. También se ha logrado un 8.78% en mejora la eficiencia y un 

8.15% en la eficacia de la empresa, si se sigue aplicando la metodología KAIZEN 

se puede ver una mejora en los próximos meses. Esta información se ha 

presentado a gerencia y la decisión de seguir con esta metodología ha sido 

aceptada y se ha conseguido seguir aplicándola como una mejora continua. Se 

presenta el formato de charla de retroalimentación para la empresa ACEROS 

MOSERVIN S.A.C. (Ver anexo 42). 
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Figura 9. DAP Preparación del pedido postest-Después 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla se aprecia que se presenta 11 actividades la cual 7 son operaciones, 3 

de inspección y 1 transporte, con un promedio de 119.45 minutos, en los procesos. 

DAP(DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO) 

PRE TEST POST TEST 

Resumen 

Empresa: Moservin S.A.C Símbolo Cantidad 

Área: producción 
7 

Procesos: Preparación de pedido 
3 

Periodo: junio 2023 
1 

Observador:   Ocaña Perez Omar / 

   Tello Chavez, Jhon Paul 

Simbología Distancia Tiempo Valor 

Ítems N° Actividad (m) (min) SI NO 

Desbaste 

1 Orden de pedido 1.7 x 

2 Descargar material 4.9 x 

3 Verificar material 2.3 x x 

4 Traslado al área de trabajo 9.6 0.9 x 

5 Realizar desbaste 30.35 x 

6 Verificar desbaste 0.9 x x 

Acabado 

7 Limpiar material 1.8 

8 Realizar acabado 55.4 x 

9 Pulir acabado 5.9 x 

Ajuste de 

tolerancia 

10 Calibrar el producto 15.3 x 

11 Producto terminado x 

Total 6 3 1 119.45 9 3 
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Tabla 17. Porcentajes de tabla que agregan valor Tabla de-Antes 

 

Actividades Cantidad Tiempo Porcentaje 

Actividad que suman valor 9 113.65 82% 

Actividad que no añaden valor 2 5.80 18% 

Total 11 119.45 100% 

 
Fuente: Realización propia 

 

En la tabla se presenta las actividades que agregan valor es de 9 con promedio de 

82%, así mismo los que no agregan valor es de 2 con un promedio de 18%. 

 
Resultados del Pos-Test 

Mediante los datos establecidos del Pos-Test, se muestra los resultados de las 

dimensiones, variable independiente, como de la variable dependiente. 

 
Método Kaizen: Planificar (Cumplimento de planificación después) 

De la siguiente tabla, se puede observar la planificación diaria, donde se calcula la 

meta alcanzada entre la meta ideal para la dimensión de planificar. Dando como 

resultado en un periodo de 20 días, 8 metas alcanzadas, por lo tanto, es un 67% 

que se encuentran en un estado de no conforme. 
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Tabla 18. Datos de Pos-Test cumplimiento de producción 

MÉTODO KAIZEN 

CUMPLIMIENTO DE PLANIFICACIÓN CONFORME 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Dimensión Indicador fórmula 

Elaborado por: 
Ocaña Pérez 
Piero Tello 
Chávez Paul 

Planificar 

Cumplimiento 
de planificación 𝑀𝑒𝑡𝑎 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑎

 𝑀𝑒𝑡𝑎 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙
 𝑥 100% 

Periodo 

Diario ETAPA POS 
TEST 

POST TEST 

Meta 

alcanzada 
Meta ideal conformidad % 

1 24 24 100% 

2 20 24 83% 

3 24 24 100% 

4 22 24 92% 

5 24 24 100% 

6 23 24 96% 

7 24 24 100% 

8 22 24 92% 

9 24 24 100% 

10 22 24 92% 

11 20 24 83% 

12 24 24 100% 

13 22 24 92% 

14 24 24 100% 

15 22 24 92% 

16 24 24 100% 

17 22 24 92% 

18 22 24 92% 

19 22 24 92% 

20 20 24 83% 

CALCULO DE LA PLANIFICAION DE LOS PROCESOS DIARIO 

Metas alcanzadas Metas ideales 

Formula 

Porcentaje de 
proceso diario 

𝑀𝑒𝑡𝑎 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑎  𝑥 100% 
  ---------------------- 

  𝑀𝑒𝑡𝑎 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 

8 12 
8 x 100 
12 

67.00% 

Fuente: Realización propia
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Método Kaizen: Hacer (Cumplimiento de producción después) 

De la siguiente tabla, se puede observar la ejecución de los pedidos programados 

diario, donde se calcula el total de producción ejecutado entre el total de producción 

programado de la dimensión de HACER. Dando como resultado en un periodo de 

tiempo de 9 horas la ejecución de un 92% de los pedidos programados diario 

Tabla 19. Datos de Post-Test cumplimiento de producción 

EJECUCIÓN DE PEDIDOS PROGRAMADOS DIARIO 

EMPRESA Área 
Formula: 

Aceros Moservin Producción 

Dimensión Indicador 

Elaborado por: 
Ocaña Pérez Piero 
Tello Chávez Paul Hacer 

Cumplimiento 

de producción 

HORARIO 
T. Producción

ejecutado (min)
T. producción
programado (min)

BRECHA 
(min) 

% DE 
EJECUCIÓN 

8:00 am - 1:00 pm 12 13 1 

92.00% 2:00 pm - 6:00 pm 12 13 1 

 Promedio 24 26 2 

Fuente: Realización propia 

Método Kaizen: Verificar (Cumplimiento de resultados después) 

periodos establecidos observar el cumplimiento de resultados de verificar, de 20 

periodos establecidas, 4 de ellas no están cumpliendo con su deber, ya que 

presenta un 93 % que hace que no cumpla con lo programado. 
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Tabla 20. Datos pretest de Verificar (Cumplimiento de resultados) 

CUMPLIMINETO DE LOS RESULTADOS POS-TEST 

EMPRESA Área 
fórmula: 

𝑀𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝐶𝑢𝑙𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑎𝑠 
 x 100%

𝑀𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 Aceros Moservin Producción 

Dimensión Indicador 

Elaborado por: 
Ocaña Pérez Piero 
Tello Chávez Paul Verificar 

Cumplimiento 

de 

resultados 

PERIODO 
Máquinas 

Culminadas 
(Unid) 

Máquinas 
Programadas 

(Unid) 
CUMPLIMIENTO DE RESULTADO % 

1 4 4 100.00% 

2 4 4 100.00% 

3 3 4 75.00% 

4 4 4 100.00% 

5 4 4 100.00% 

6 3 4 75.00% 

7 4 4 100.00% 

8 4 4 100.00% 

9 4 4 100.00% 

10 4 4 100.00% 

11 3 4 75.00% 

12 4 4 100.00% 

13 4 4 100.00% 

14 4 4 100.00% 

15 4 4 100.00% 

16 4 4 100.00% 

17 4 4 100.00% 

18 4 4 100.00% 

19 4 4 100.00% 

20 3 4 75.00% 

Máquinas 

culminadas 
Maquinas programadas 80 x 100% 

74 

93% 

73 76 

Fuente: Realización propia 

Método Kaizen: Actuar (Cumplimiento de procesos estandarizados después) 

De la siguiente tabla, se puede observar los procesos que ya están corregidos, esto 

se calcula mediante los procesos estandarizados entre el total de procesos que nos 

da un promedio de cumplimiento de 72%. 
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Tabla 21. Datos pretest de Actuar (Cumplimiento de procesos estandarizado 

después) 

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS ESTANDARIZADOS 

Fuente: Realización propia 

3.5.3 productividad: Toma de datos Pos Test 

Para calcular el índice de eficiencia y eficacia, dimos el primer paso en el proceso 

de producción de bocinas de bronce. La siguiente tabla muestra el tiempo recogido 

de 20 ciclos. A partir de esta información se puede calcular un tiempo de cálculo 

estándar. usar. Luego sigue la evaluación de la eficiencia y la eficacia. 

Como se puede ver, la actividad de fabricación de bocinas, como primera actividad 

a realizar, se tiene un promedio de tiempo de 42.62 minutos, y la actividad de realizar 

acabado un promedio de 62.66minutos, por último, tenemos ajuste de tolerancia 

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS ESTANDARIZADOS 

Empresa Área 

Fórmula: 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜
 𝑥 100% Aceros 

Moservin 
Producción 

Dimensión Indicador 

Elaborado por: 

Ocaña Pérez, Omar 

Actuar 
Cumplimiento de 

procesos E. 
Tello Chávez, Paul 

Periodo 
Proceso 

estandarizado 
Total, de 
proceso 

CUMPLIMIENTO DE PROCESOS % 

1 3 3 100% 

2 2 3 67% 

3 2 3 67% 

4 3 3 100% 

5 2 3 67% 

6 2 3 67% 

7 2 3 67% 

8 2 3 67% 
9 2 3 67% 

10 2 3 67% 

11 2 3 67% 

12 2 3 67% 

13 3 3 100% 

14 2 3 67% 

15 2 3 67% 

16 2 3 67% 

17 2 3 67% 

18 3 3 100% 

19 1 3 33% 

20 2 3 67% 

Promedio 72% 
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que tiene una duración de 14.17 minutos, por lo que fabricar una sola bocina nos 

toma un tiempo de 119.45 minutos, obteniendo así esto como el tiempo total 

observado. 

Tabla 22. Registro de toma de Tiempos (Después) – minutos 
 

TOMA DE TIEMPOS-PROCESOS DE PREPRACIÓN DE PEDIDOS 

Empresa: Aceros Moservin Área Producción 

Grupo PRES TEST POST TEST  Proceso Producción de bocinas 

Observador Ocaña Pérez, Omar / Tello Chávez, Jhon Paúl 

 
ítem 

 
Actividades 

TIEMPO OBSERVADO EN 
MINUTOS 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Promedio 

1 
Realizar 
Desbaste 

42.3 42.9 42.3 41.8 42.7 42.8 42.3 41.7 42.1 42.6 43.3 42.1 43.2 43.7 43.2 43.2 42.4 42.3 43.40 42.1 42.62 

2 
Realizar 
Acabado 61.3 63.2 62.7 62.3 63.3 62.3 62.6 62.3 63.6 63.2 62.8 63.4 62.3 62.6 63.2 62.4 62.1 62.3 63.10 62.2 62.66 

3 
Ajuste de 
tolerancia 

14.2 13.6 14.3 13.8 12.9 13.7 14.3 14.6 13.6 14.3 14.1 14.3 14.1 14.6 14.8 15.1 14.6 15.4 12.90 14.2 14.17 

Tiempo Total 117.8 119.7 119.3 117.9 118.9 118.8 119.2 118.6 119.3 120.1 120.2 119.8 119.6 120.9 121.2 120.7 119.1 120 119.40 118.5 119.45 

 
Fuente: Realización propia 

La Tabla 20 a continuación muestra el cálculo del tiempo estándar para preparar un 

pedido. Como se muestra en la tabla anterior, los tiempos El tiempo de preparación 

del pedido se calcula en la tabla a continuación en la tabla la 20. Como se muestra 

en la tabla anterior, el tiempo promedio observado (To) es 42.62 ,62.66y 14.17, en 

base a estos datos continuamos haciendo cálculos. Se utilizó el sistema de 

calificación de Westinghouse para calcular el tiempo normal (Tn) según la siguiente 

fórmula: Tn= To(1/-Fv). Los principios de evaluación de Westinghouse se exploran 

utilizando cuatro factores:(H), (E), (CD) y (CS). el detalle de cada una se encuentra 

en el (anexo 8) obtener más información sobre cada uno. Los datos registrados del 

tiempo normal de las funciones fueron 37.3,57.64 y 13.4 respectivamente, con esto 

iniciamos el cálculo del tiempo estándar, para lo cual se utiliza la siguiente fórmula: 

Ts = Tn (1 S). Los suplementos para considerar (S) son los suplementos constantes 

estándar (SC) y los suplementos de las variables (SV). Luego de los cálculos resultó 

que el tiempo estándar para la 1ra tarea es 46.6, para la 2da tarea 72.05 y para la 

3ra tarea 16.74, es decir el tiempo para crear la orden es 135.39 minutos. 

Por ejemplo, para la eficiencia del día 1, el tiempo utilizado resulta ser 2305.21 

(minutos) por día, eso lo dividimos entre 3300 (minutos) que el tiempo total que es 

la capacidad de número de trabajadores por el tiempo laborable de cada trabajador 
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por minutos resultando un 70%. Y para la eficacia del primer día serían las órdenes 

servicios culminados 18 entre las órdenes de servicio planificado 23 que se obtuvo 

de la capacidad teórica con un factor de 95%, resultando un 78% el primer día. 

Tabla 23. Cálculo del TE en la fabricación de bocinas postest 

CALCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDDO 

Empresa Aceros Moservin Área Producción 

Grupo PREST 
TEST 

POST TEST Proceso Preparación del pedido 

Observador Ocaña Pérez, Omar / Tello Chávez, Jhon Paúl 

ÍT
E 
M 

ACTIVIDA
DE S 

PROMEDIO 
DEL TIEMPO 
OBSERVADO 

WESTINGHOUSE 1 + 
FACTOR 

DE 
VALORACÍ

ON 

TIEMP
O 
NORMA
L 

SUPLEMENTOS 
1+ TOTAL 

SUPLEMNETOS 
TIEMPO ESTÁNDAR 

H E CD CS SC SV 

1 

Realizar 

Desbast

e 

42.62 0.03 

- 

0.0 
4 

- 

0.0 
3 

-0.02 0.88 37.3 0.09 0.16 1.25 46.6 

2 

Realizar 

Acabad

o 

62.66 0.06 
0.0 

2 

- 

0.0 
3 

-0.02 0.92 57.64 0.09 0.16 1.25 72.05 

3 

Ajuste 

de 

toleranci

a 

14.17 0.03 

- 

0.0 
4 

- 

0.0 
3 

-0.02 0.96 13.4 0.09 0.16 1.25 16.74 

119.45 
108.34 

Tiempo total 
minutos: 135.39 

Fuente: Realización propia 

La siguiente tabla muestra la realización de las bocinas en 2 horarios diferentes en 

un día laboral y la cantidad de operarios que se tiene para los 2 horarios diferentes, 

por consiguiente, el cálculo de la capacidad teórica se da por el horario y la suma 

de estos resultará en la capacidad teórica de un día, que conlleva a 23 unidades. 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑒𝑜𝑟𝑖𝑐𝑎 = 
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 ∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 

Tabla 24. Cálculo de la capacidad teórica postest 

CÁLCULO DE LA CAPACIDAD TEORICA 

HORARIO 
Número de 

trabajadores 

Tiempo laborable/ 

cada trabajador 

(min) 

Tiempo 

por (min) 

Capacidad en 

unidades teóricas 

8:00-1:00 7 300 135.39 15 

2:00-6:00 5 240 135.39 8 

Capacidad teórica 23 

Fuente: Realización propia
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La meta es fabricar 23 unidades de bocinas por día, por lo cual no se está 

cumpliendo, ya que existe falencia que dificulta el cumplimiento. Por lo tanto, se 

consideró un 95 % como factor de valorización. Ya que se tomó en cuenta la 

valoración de Westinghouse, calificando habilidad, esfuerzo, condiciones y 

resistencia. 

Para el cálculo se tomó en cuenta la siguiente formula: 

Pedidos programados = capacidad teórica x factor de valoración 

Tabla 25. Cálculo de bocinas fabricadas postest 

CANTIDAD DE PEDIDOS PROGRAMADO 

HORARIO 
Capacidades 

en unidades 

teóricas 

factor de valoración 
Servicios 

planificados 

(minutos) 
8:00-1:00 15 95% 14 

2:00- 6:00 8 95% 7 

Capacidad teórica 21 

Fuente: Realización propia 

La tabla muestra el cálculo del tiempo disponible para un día laborable, es decir 

3300 minutos usando la fórmula 

Tiempo disponible = Número de trabajadores x tiempo laborable de cada trabador 

Tabla 26. Cálculo de tiempo disponible postest 

CÁLCULO DE TIEMPO DISPONIBLE 

HORARIO 
Números de 

trabajadores 

Tiempo laborable/ cada 

trabajador (min) 
Tiempo Total(min) 

8:00-1:00 7 300 2100 

2:00 -6:00 5 240 1200 

Tiempo disponible 3300 

Fuente: Realización propia 

A través de los resultados obtenidos, se puede estimar la eficiencia, eficacia y 

productividad en el área de producción el Pos-Test. 
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Productividad: Eficiencia (tiempo utilizado Post Test) 

Esta tabla muestra una eficiencia del 69% durante el periodo de evaluación de 20 

días Pos-Test. 

Tabla 27. Eficacia en la fabricación de bocinas postest 

PRODUCTIVIDAD 

EFICIENCIA TIEMPO UTILIZADO 

Proceso Fabricación de bocinas 

Grupo ELABORADO POR: 
Ocaña Pérez, Omar 

Tello Chávez, Paul 

DIMENSIÓN INDICADOR 

FÓRMULA 
Eficiencia 

Índice de 

eficiencia tiempo 

utilizado 

PRE-TEST POST TEST 

Eficiencia del tiempo Útil 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑈𝑡𝑖𝑙 
x 100 %

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 

Dia 
Tiempo 

Útil(minutos) 
Tiempo Total(minutos) Eficiencia % 

1 2305.21 3300 70% 

2 2245.25 3300 68% 

3 2361.15 3300 72% 

4 2320.232 3300 70% 

5 2246.32 3300 68% 

6 2230.28 3300 68% 

7 2389.36 3300 72% 

8 2295.5 3300 70% 

9 2328.9 3300 71% 

10 2209.4 3300 67% 

11 2285.17 3300 69% 

12 2355.22 3300 71% 

13 2305.12 3300 70% 

14 2235.12 3300 68% 

15 2285.18 3300 69% 

16 2295.6 3300 70% 

17 2258.5 3300 68% 

18 2312.3 3300 70% 

19 2216.8 3300 67% 

20 2265.9 3300 69% 

Promedio 69% 

Fuente: Realización propia
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Productividad Eficacia (Cumplimiento de fabricación de bocinas Post Test) 

La tabla muestra la eficacia evaluada en un periodo de 20 días en el Pos Test es 

de 79%. En relación con los cálculos el área de producción debe fabricar 21 por 

día, lo cual no se está cumpliendo. 

Tabla 28. Eficacia en la fabricación de bocinas postest 

PRODUCTIVIDAD 

EFICACIA "FABRICACIÓN DE BOCINAS" 

Proceso Fabricación de bocinas 

Grupo ELABORADO POR: 
Ocaña Pérez, Omar 

Tello Chávez, Paul 

Dimensión Indicador 

FÓRMULA 
Eficacia 

Índice de eficacia de 

servicio 

PRE-TEST POST TEST 

Índice de eficacia 
𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑐𝑢𝑙𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜  

x 100%
𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜 

1 17 21 81% 

2 16 21 76% 

3 16 21 76% 

4 16 21 76% 

5 16 21 76% 

6 18 21 86% 

7 18 21 86% 

8 16 21 76% 

9 16 21 76% 

10 15 21 71% 

11 17 21 81% 

12 16 21 76% 

13 16 21 76% 

14 17 21 81% 

15 18 21 86% 

16 16 21 76% 

17 16 21 76% 

18 18 21 86% 

19 16 21 76% 

20 18 21 86% 

Promedio 79% 

Fuente: Realización propia
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Productividad 

Esta tabla muestra la recopilación de datos de prueba previa sobre la productividad 

durante un período de evaluación de 20 días, mostrando una productividad 

promedio del 55 % después de implementar la metodología Kaizen. 

Tabla 29. Datos postest de la Productividad 

REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD 

Empresa: Aceros Moservin 
Área Producción 

DIMENSIÓ
N 

INDICADOR: 
Proceso Fabricación de bocinas 

FÓRMULA: 

ELABORA
DO 
POR: 

Ocaña Pérez, Omar 
Eficiencia 

Índice de 
eficiencia 
tiempo utilizado 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑈𝑡𝑖𝑙 
𝑥100 % 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑠𝑙 

Eficacia 
Índice de 

eficacia de 
servicio 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑐𝑢𝑙𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜 
𝑥100 

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑛 
Tello Chávez, Paul 

Grupo PRE TEST POST TEST Productividad = Eficiencia x Eficacia 

Dia 
trabajad
o 

Orden de servicio 
culminado(minutos) 

Orden de servicio planificado(minutos) 
Tiempo 

Útil(minutos) 
Tiempo 

Total(minutos) 
Eficiencia 

% 
Eficacia% Productividad 

1 17 21 2305.21 3300 70% 81% 57% 

2 16 21 2245.25 3300 68% 76% 52% 

3 16 21 2361.15 3300 72% 76% 55% 

4 16 21 2320.232 3300 70% 76% 54% 

5 16 21 2246.32 3300 68% 76% 52% 

6 18 21 2230.28 3300 68% 86% 58% 

7 18 21 2389.36 3300 72% 86% 62% 

8 16 21 2295.5 3300 70% 76% 53% 

9 16 21 2328.9 3300 71% 76% 54% 

10 15 21 2209.4 3300 67% 71% 48% 

11 17 21 2285.17 3300 69% 81% 56% 

12 16 21 2355.22 3300 71% 76% 54% 

13 16 21 2305.12 3300 70% 76% 53% 

14 17 21 2235.12 3300 68% 81% 55% 

15 18 21 2285.18 3300 69% 86% 59% 

16 16 21 2295.6 3300 70% 76% 53% 

17 16 21 2258.5 3300 68% 76% 52% 

18 18 21 2312.3 3300 70% 86% 60% 

19 16 21 2216.8 3300 67% 76% 51% 

20 18 21 2265.9 3300 69% 86% 59% 

Promedio 69% 79% 55% 

Fuente: Realización propia 
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Análisis económico financiero 

En relación se especifica los gastos básicos para ejecutar el presente proyecto, a 

través de codificación mencionado por el Ministerio de trabajo 2023. 

 
Tabla 30. Recursos y materiales 

 

 

APORTES NO MONETARIOS 

Código de 
Clasificació
n según el 

MEF 

 
Descripción 

 
Concepto 

 
Medida 

 
Cantidad 

 
Costo 

Unitario 
(S/.) 

 
Costo 

Total 
(S/.) 

MATERIALES E INSUMOS 

2.3.15.1 MATERIALES Y UTILES DE 
OFICINA 

Hojas Bond A4 Paquete 1 S/21.00 S/21.00 

Lapicero Paquete 1 S/10.00 S/10.00 

2.6.61.32 SOFTWARES 
Antivirus Unidad 1 S/50.00 S/50.00 

Microsoft Office Unidad 1 S/70.00 S/70.00 

EQUIPOS Y BIENES DURADEROS 

 
2.3.15.11 

 
REPUESTOS Y 
ACCESORIOS 

Computadora Unidad 2 S/3,500.00 S/7,000.00 

Cronómetro Unidad 1 S/150.00 S/150.00 

Celular Unidad 2 S/1,500.00 S/3,000.00 

RECURSOS HUMANOS 

2.3.27.3 
SERVICIO DE 

CAPACITACION Y 

PERFECCIONAMIENTO 

Capacitación 

Preoperativa 
Total 1 S/ 976.00 S/ 976.00 

2.5.22.13 
TRANSFERENCIAS CAPITAL A 

UNIVERSIDAD 
Pensión Total 1 S/ 4,000.00 S/ 4,000.00 

GASTOS OPERATIVOS 

2.3.21.21 PASAJES Y GASTOS DE 
TRANSPORTE 

Movilidad Mensual 9 S/ 12.00 S/ 108.00 

2.3.22.11 
SERVICIO DE SUMINISTRO 

DE ENERGIA 

ELECTRICA 

Luz Mensual 9 S/ 50.00 S/ 450.00 

2.3.22.12 SERVICIO DE AGUA Y 
DESAGUE 

Agua Mensual 9 S/ 30.00 S/ 270.00 

2.3.22.21 SERVICIO DE TELEFONIA 
MOVIL 

Datos Celulares Mensual 9 S/ 85.00 S/ 765.00 

2.3.22.23 SERVICIO DE INTERNET Internet Fijo Mensual 9 S/ 75.00 S/ 675.00 

TOTAL S/17,545.00 

 

APORTES MONETARIOS 

Código de 
Clasificació
n según el 

MEF 

 
Descripción 

 
Concepto 

 
Medida 

 
Cantidad 

Costo 
Unitari
o (S/.) 

Costo 
Total 
(S/.) 

MATERIALES E INSUMOS 

 
 
 

2.3.12.1 

 
VESTUARIO, ZAPATERIA Y 

ACCESORIOS, 
TALABARTERIA Y 

MATERIALES TEXTILES 

Careta 
Fotosensible 

PTK 
Unidad 10 S/105.00 S/1,050.00 

Guantes de 
cuero #14 

Par 20 S/25.00 S/500.00 

Respirador 2 
vías Tarwex 

Unidad 20 S/80.00 S/1,600.00 
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2.3.15.31 
ASEO, LIMPIEZA Y 

TOCADOR 
Thinner 

Acrílico P-55 
Galón 4 S/22.60 S/90.40 

Lejía 
Tradicional 

clorox 
Galón 3 S/10.50 S/31.50 

Detergente 

Marsella 
profesional 

Kg 25 S/7.32 S/183.00 

Paquete de 
bolsas de 

basura 70lt 
(10und) 

Unidad 20 S/7.30 S/146.00 

TOTAL S/3,600.90 

Capacitación Preoperativa 

Tipo Salario /mes Salario/día Salario / Hr Hr de Capa S/. 

Supervisor 1,400 58.33 7.29 72 525.00 

Operarios 1,200 50.00 6.25 72 450.00 

975.00 

Expositor 1.00 

Total 976.00 

Gasto del Investigador (tesista) 

Mensualidad Cursos por 1 curso Meses N° Tesistas 

Estudio UCV 500 2 250 8 2 4,000.00 

S/. Semana PI DPI N° 
Tesista 

Material-Otros 80 2 

Total 4,000.00 

Entidad Financiadora Gastos (S/.) Porcentaje % 

Autofinanciado S/17,545.00 83% 

Aceros Moservin S/3,600.90 17% 

TOTAL S/21,145.90 100% 

Fuente: Realización propia 

Se hace detalle de los recurso y gastos utilizados para realizar la ejecución del 

proyecto con valor de S/ S/17,545.00 en autofinanciamiento de los aportes 

monetarios y en los aportes monetarios con un valor de S/3,600.00. 
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Tabla 31. Flujo de caja 

 

 

mejora 

de 

tiempos 

  sueldo 
operario x 10 

 

 
sueldo día 

 

sueld

o hora 

sueld
o 
minut 
o 

 
pre test 

 
post test 

diferenci

a 

 
día 

 
mes 15000 500.000 55.556 0.93 

 
1756.99 

 
1873.93 

 
116.93 

S/ 

108.2

7 

 
3248.03 

 

  
costo pre 
test por 
valor 
minuto 

 
costo por 
valor 
minuto post 
test 

reducción 
de los 
costos por 
valor 
minuto 

 

8.53728674 
2 

8.00457861 
9 

0.53270812 
3 

 

variaciones de minutos producidos pre y pos 
test 

 

minutos registrados pre test min 1756.9985 

minutos registrados post test min 1873.9275 

Minutos registrados adicionales  -116.929 

aporte monetario aporte no monetario GASTO de la implementación 

S/ 3,600.90 S/ 17,545.00 S/  21,145.90  

 S/  17,897.87 mes 1 S/ 3,248.03 

S/  14,649.84 mes 2 S/ 3,248.03 

S/  11,401.81 mes 3 S/ 3,248.03 

S/ 8,153.78 mes 4 S/ 3,248.03 

S/ 4,905.75 mes 5 S/ 3,248.03 

S/ 1,657.72 mes 6 S/ 3,248.03 

-S/ 1,590.31 mes 7 S/ 3,248.03 

-S/ 4,838.34 mes 8 S/ 3,248.03 

-S/ 8,086.37 mes 9 S/ 3,248.03 

-S/ 11,334.40 mes 10 S/ 3,248.03 

-S/ 14,582.43 mes 11 S/ 3,248.03 

-S/ 17,830.46 mes 12 S/ 3,248.03 

Tasa de descuento 0.0088 -S/ 21,078.49 mes 13 S/ 3,248.03 
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(mensual) 

VAN 7561.30 -S/ 24,326.52 mes 14 S/ 3,248.03 

TIR 0.2885125
2 

-S/ 27,574.55 mes 15 S/ 3,248.03 

B/C 1.97002 -S/ 30,822.58 mes 16 S/ 3,248.03 

PRC 12.57072485 -S/ 34,070.61 mes 17 S/ 3,248.03 

-S/ 37,318.64 mes 18 S/ 3,248.03 

-S/ 40,566.67 mes 19 S/ 3,248.03 

-S/ 43,814.70 mes 20 S/ 3,248.03 

Fuente: Realización propia 

El análisis de flujo de caja durante la ejecución de implementación el método 

Kaizen, no se muestra un costo elevado como es de Aceros Moservin, por lo tanto, 

se puede observar un incremento positivo a partir de séptimo mes son ganancia 

para la empresa. En su totalidad se tiene un acumulado de S/.7,561.3 para evaluar 

la factibilidad financiera. 

Se puede mencionar que el primer valor del (VAN) de S/7,561.3 y ser mayor a cero 

indica que genera una rentabilidad la inversión. Así mismo el flujo de ingreso interno 

equivalente al 0.28, lo cual sea mayor a la tasa de oportunidad (0%), se determina 

que el proyecto es aceptable y lo costos futuros tiene un 1.97 veces de costo. 

3.6 Método de análisis de datos 

Para mejorar la productividad de Aceros Moservin se utiliza la estadística 

descriptiva porque la finalidad es poder distinguir los resultados previa y 

posteriormente de la implementación de Kaizen, por lo que desarrollo tablas y 

grafico para poder examinar, Según Hernández (2018), la medición de variables 

interviene en la evolución de la investigación a través de la estadística. (p.328). 

Según Hernández (2018) la estadística inferencial nos permite efectuar para 

generalizar en cuanto a muestra de dicha población (p.328). Para este trabajo de 

investigación es poder comprobar la hipótesis en cuantos a los parámetros 
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3.7 Aspectos Éticos 

Los aspectos éticos que se han llevado a cabo en este proyecto de investigación 

son en base a diversos criterios, que a su vez preservan la dignidad de los autores, 

protección de datos, privacidad y confiabilidad. Habida cuenta de la gran 

importancia de lo ya mencionado, se recalca la autorización de la empresa Aceros 

Moservin (ver anexo 3) y también la Vigencia de poder de la empresa Aceros 

Moservin (ver anexo 24), para el uso de levantamiento de datos e información 

necesaria la cual serán de suma interés en el crecimiento del presente estudio, con 

únicos fines académicos, más no se usarán para otros fines. Respecto a la citación 

de los autores empleados en este presente proyecto, se ha tenido cuidado de 

respetar y reconocer los fragmentos usados para la elaboración de este proyecto. 

De acuerdo con el formato ISO-690 se realizó las citas y referencias bibliográficas, 

de esta manera se da una correcta utilización de sus datos e investigación. 

Asimismo, se tomó como guía RV N° 062-2023 VI-UCV, la cual es aceptada para 

el mencionado proyecto, así como también el Sistema De Gestión Presupuestal - 

Clasificador económico de gastos para el año fiscal 2023 - MAR49B3. 
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IV. RESULTADOS

4.1. Análisis descriptivo 

4.1.1. Productividad 

Tabla 32. Apreciación comparativa de los niveles de productividad 

Productividad 

Categoría Pre tes Post tes 

Media 46,30 54,85 

N 20 20 

Derivación 5.37 3.45 

Fuente: Realización propia 

Figura 10. Cuadro de productividad y gráfico de bigotes. 

Fuente: Elaboración propia con el sistema SPSS
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De la tabla y figura, la productividad Post-Test es de 54.85% en cuanto al Pre-Test 

es de 46.30%, que tiene un marguen de 18.47% de incremento. Asimismo, se 

muestra que la derivación normal del Post-Test es de 3.45% en relación del Pre- 

Test es de 5.37%, por lo tanto, aumenta el valor del Pos-Test frente al Pre-Test. 

 
 
 
 

 
4.1.2. Dimensión eficiencia 

Tabla 33. Apreciación comparativa de los niveles de eficiencia 

 

 
Productividad 

Categoría Pre tes Post tes 

Media 63,75 69,35 

N 20 20 

Derivación 2.73 1.5 

 
Fuente: Realización propia 

 
 

Figura 11. Cuadro de eficiencia y gráfico de bigotes. 
 

 
 
 
 

Fuente: Elaboración propia con el sistema SPSS 
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Comparando las respuestas del Pre-Test y el Post-Test en función de la eficiencia 

y la derivación normal. La eficiencia del Post-Test es del 69.35%, en comparación 

con el 63.75% del Pre-Test. Esto representa un aumento del 8.78% en la eficiencia 

entre el Pre-Test y el Post-Test. 

En cuanto a la derivación normal,  el Post-Test tiene una derivación normal del 

1.50%, mientras que el Pre-Test tiene una desviación estándar del 2.73%. Una 

derivación normal más baja indica una mayor homogeneidad en los datos. 

En resumen, el valor del Pos-Test aumenta frente al Pre-Test, lo que presenta 

mayor rendimiento en la eficiencia. 

4.1.3. Dimensión eficacia 

 
Tabla 34. Apreciación comparativa de los niveles de eficacia 

 

 
Productividad 

Categoría Pre tes Post tes 

Media 73,05 79,00 

N 20 20 

Derivación 7.55 4.7 

 

 
Fuente: Realización propia 

 

Figura 12. Cuadro de eficacia y gráfico de bigotes. 
 
 

 
 

Fuente: Elaboración propia con el sistema SPSS
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De la tabla y figura se puede observar el desempeño del Postest fue del 79% en 

cuanto al Pre-Test 73.05%, que tiene un marguen de 8.15% de incremento. Asi 

mismo, se muestra que la derivación normal del Post-Test es de 4.70% , acerca al 

Pre-Test fue de 7.55%,por lo tanto muestra una mejor homogeneidad de los valores 

del Pos-Test ,por lo tanto aumenta el valor del Post-Test frente al Pre-Test. 

 
4.2. Estadística inferencial 

 
 

4.2.1. Hipótesis general 

Prueba de normalidad 

Hipótesis de normalidad 

Ho: La asignación del valor de eficiencia no difiere de una asignación normal 

Ha: La asignación del valor de eficiencia difiere de una asignación normal 

Regla de decisión: 

 
Si p_valor ≥ 0.05, se admite la Hipótesis Nula (Ho) 

 
Si p_valor < 0.05, no se admite la Hipótesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha). 
 
 
Tabla 35. Prueba de normalidad del nivel de productividad 
 

 
Categoría 

KOLMOGOROV - 
SMIRNOV 

SHAPIR

O - WILK 

  

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Productividad 
Pre test ,152 20 ,200 ,928 20 ,140 

Pos test ,147 20 ,200 ,968 20 ,705 

* Este es el margen inferior de verdadera importancia. 

Rectificación de significado de lilliefors 

 
Fuente: Realización propia 

 
 

La prueba de normalidad utilizó la estadística de Shapiro-Wilk (n=20<30) y la 

relevancia bilateral previa a la prueba fue del Pre-Test p_valor=0.140 (distribución 

normal) y valor de Pre-Test p_valor=0,705 (distribución normal). 
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Respecto a las evidencias establecidas se descarta la Ho, por tanto, al presentar 

ambas distribuciones (anormales) de esta forma se justifica la aplicación 

estadísticos paramétricos. (Prueba de T-Student) 

Contratación de hipótesis general 

Ho: La implementación del método Kaizen no mejora el proceso en el área de 

producción en Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla, 2023. 

Ha:  La implementación del método Kaizen mejora el proceso en el área de 

producción en Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla, 2023. 

Regla de decisión: 

Si p_valor≥ 0.05, se admite la Hipótesis Nula (Ho) 

Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipótesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha). 

Tabla 36. Prueba T - Student para muestras de productividad emparejadas 

Productividad 
pre tes- 
Productividad 
Pos test 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 
(bilatera 

l) Media 
Desv. 

Desviación 
Desv. 
Error 
promedio 

Intervalo de confianza 

del 95% de diferencia 

inferior superior 

-8.55 4.51285 1.0091 
- 

10.66208 

- 

6.43792 -
8.473 

19 ,000 

Fuente: Realización propia 

Explicación 

Siendo el valor de la relevancia bilateral de la prueba de Student 

p_valor=0.000<0.05, por lo que existe motivos para descartar la Ho y admitir la Ha. 

Como respuestas, La implementación del método Kaizen mejora el proceso en el 

área de producción en Aceros Moservin S.A.C., Ventanilla-2023. 

4.2.2. Hipótesis normalidad eficiencia 

Prueba de normalidad 
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Hipótesis de normalidad 
 

 
Ho: La asignación del valor eficiencia no difiere de una asignación normal 

Ha: La asignación del valor de eficiencia difiere de una asignación normal 

Regla de decisión: 

Si p_ valor ≥ 0.05, se admite la Hipótesis Nula (Ho) 

 
Si p_valor < 0.05, no se admite la Hipótesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha). 

 
Tabla 37. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Fuente: Realización propia 

 

 
La aplicación de la prueba de normalidad se utilizó el estadígrafo de Shapiro-Wilk 

(n=20<30) teniendo los valores bilaterales de Pre Test p_valor=0.035 (distribución 

que difiere de la normal) y en Pos Test p_valor=0.180 (distribución normal). 

Respecto a las evidencias establecidas no se admite la Ho, por tanto, al presentar 

distribuciones diferentes (una anormal y otra normal), de esta forma se justifica la 

aplicación de estadísticos no paramétricos. (Wilconxon). 

 

Contratación de hipótesis específica 1 

 
Ho: La implementación del método Kaizen no mejora la eficiencia en la empresa 

Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla, 2023. 

Ha: La implementación del método Kaizen mejora la eficiencia en la empresa 

Aceros Moservin S.A.C., Ventanilla-2023. 

  

 
Categoría 

KOLMOGOROV - SMIRNOV 
SHAPIR

O - WILK 

  

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Eficiencia Pre test ,193 20 ,049 ,896 20 ,035 

 Pos test ,168 20 ,141 ,934 20 ,180 

* Este es el margen inferior de verdadera importancia. 

Rectificación de significado de lilliefors 
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Regla de decisión: 

 
Si p_valor ≥ 0.05, se admite la Hipótesis Nula (Ho) 

 
Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipótesis Nula (Ho) y. Y se toma la (Ha). 

 
 

 
Tabla 38. Prueba de rangos eficiencia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Fuente: Realización propia 

Explicación 

Se aprecia en la tabla en relación con la eficiencia al pasar del Pre-Test al Pos-Tes, 

se presentó 2 empates y 18 incrementaron sus valores positivos, no produciéndose 

valores negativos. 

 

Tabla 39. Prueba de Wilconxon eficiencia 
 

Estadísticos de prueba 

 
Eficiencia Postest - Eficiencia Pretest 

Z -3,734b 

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos negativos. 

 
Fuente: Realización propia 

 

 
Explicación 

 
El valor de relevancia bilateral de la prueba de Wilcoxon es valor=0,000<0,05, por 

Rangos 

 N Rango promedio Suma de rangos 

Eficiencia Postest - 

Eficiencia Pretest 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 

Rangos positivos 18b 9,50 171,00 

Empates 2c   

Total 20   

a. Eficiencia Postest < Eficiencia Pretest 

b. Eficiencia Postest > Eficiencia Pretest 

c. Eficiencia Postest = Eficiencia Pretest 
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lo que hay razones suficientes para descartar la Ho y admitir la Ha. Como respuesta, 

La implementación del método Kaizen mejora la eficiencia de Aceros Moservin 

S.A.C., Ventanilla-2023. 

4.2.3. Hipótesis normalidad eficacia 

Prueba de normalidad 

Hipótesis de normalidad 

Ho: La asignación del valor de eficiencia no difiere de una asignación normal 

Ha: La asignación del valor de eficiencia difiere de una asignación normal 

Regla de decisión: 

Si p_valor≥ 0.05, se admite la Hipótesis Nula (Ho) 

Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipótesis Nula (Ho). Y se toma (Ha) 

Tabla 40. Prueba de normalidad del nivel de eficacia 

Categoría 
KOLMOGOROV - SMIRNOV 

SHAPIR

O - WILK 

Estadístico gl Sig. Estadístic
o 

gl Sig. 

Eficacia 
Pre test ,394 20 0 0.675 20 0 

Pos test ,338 20 0 0.787 20 0.001 

* Este es el margen inferior de verdadera importancia.

Rectificación de significado de lilliefors 

Fuente: Realización propia con el sistema SPSS 

La aplicación de prueba de normalidad se utilizó el estadígrafo de Shapiro-Wilk 

(n=20<30) teniendo los valores bilaterales de Pre-Test valor=0.00 (distribución 

anormal) y en Pos-Test p_valor=0.001 (distribución anormal). 

Respecto a las evidencias establecidas se descarta la Ho, por tanto, al presentar 

distribuciones diferentes(anormales) de esta forma se justifica la aplicación 

paramétricos. (Prueba de T-Student). 
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Contratación de hipótesis específica 2 

Ho: La implementación del método Kaizen no mejora la eficacia en la empresa 

Aceros Moservin S.A.C, Ventanilla ,2023 

Ha: La implementación del método Kaizen mejora la eficacia en la empresa Aceros 

Moservin S.A.C, Ventanilla ,2023 

Regla de decisión: 

Si p_valor≥ 0.05, se admite la Hipótesis Nula (Ho) 

Si p_valor< 0.05, no se admite la Hipótesis Nula (Ho). Y, se toma la (Ha). 

Tabla 41. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la eficacia 

Eficacia Diferencias emparejadas 

pre tes- 
Eficacia 
Pos test 

Media 
Desv. 

desviación 
Desv. 
Error 
promedio 

95% de intervalo 
de confianza de 

la diferencia 

t gl 
Sig. 

(bilateral) 

inferior superior 

-5.95 6.91661 1.5466 -9.18707 -2.71293 -3.847 19 0.001 

Fuente: Realización propia con el sistema SPSS 

Explicación 

El valor de relevancia bilateral de la prueba T de Student p_valor=0,001<0,05, por 

lo que hay razones suficientes para descartar Ho y admitir Ha. Como resultado, La 

implementación de método Kaizen mejora la eficiencia de Aceros Moservin S.A.C., 

Ventanilla- 2023. 
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V. DISCUSIÓN

El presente trabajo titulado Implementación del Método Kaizen para incrementar la 

productividad en el proceso de ensamblaje de la empresa Aceros Moservin - 

Ventanilla, 2023. Se obtuvieron buenos resultados, demostrando que al igual que 

los estudios anteriores de Figueroa, Bautista y Quiroz (2022), Díaz (2019), Montijo, 

Cano y Ramírez (2019), Vargas (2021), Díaz, Castillo y Vilcarino (2020) utilizan el 

método Kaizen aumenta la productividad, eficiencia y eficacia, En resumen, es 

posible afirmar que esta metodología ha alcanzado eficazmente su meta de mejorar 

la productividad, como se refleja en los resultados positivos en sus diferentes 

dimensiones. Esto no solo ha contribuido a una implementación exitosa que 

incrementa la productividad, sino que también proporcionará una base valiosa para 

investigaciones futuras relacionadas con el método Kaizen, tuvimos también como 

gran fortalezas el apoyo por parte de la empresa, redujimos los tiempos del proceso 

de bocinas y como debilidades tuvimos el contratiempo con el trabajo ya que 

nuestros horarios no concordaban con nuestras clases, también vimos que hay 

sobre personal que faltaban y eso también genero retrasos en la producción. 

Luego de revisar los hallazgos y evaluar los resultados en relación con la hipótesis 

general, se deduce que el valor de la relevancia bilateral obtenido mediante la 

prueba de T-Student es p_valor=0.000, lo cual es menor a 0.05, por lo que hay 

razones suficientes para descartar la hipótesis nula. Por lo tanto, se admite la Ha: 

La implementación del método Kaizen mejoró los procesos en el área productiva 

Aceros Moservin S.A.C-Ventanilla, 2023; por lo que se puede observar que la 

productividad del Pos-Test es 54,85% respecto al Pre-Test es de 46,30% por ello 

poniendo en práctica la implementación después de la prueba aumentó en un 

18,47%. Así mismo, observamos que la derivación normal reduce un 5,37% en el 

Pre-Test antes de la prueba hasta un 3,45% del Pos-Test después de la prueba, lo 

que significa que los valores de productividad son menores o más uniformes. 

También se puede ver en el diagrama de caja que los resultados están mejor 

agrupados en el Post-Test referente al Pre-Test; así como una disminución en la 

dispersión de valores los de productividad, lo que corresponde a la opinión del autor 

Díaz, Castillo y Vilcarino (2020), cuyo artículo lleva por título “Aplicación de métodos 

Kaizen para incrementar la productividad en las empresas pesqueras”. Los 

principales resultados son un aumento de la eficiencia del 8,43%, un mayor 
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volumen en materia de materias primas alcanzando el 19,44% y finalmente mano 

de obra con un buen resultado del 21,14%. Se concluyó que en la mano de obra es 

donde se realiza mayor desempeño con relación a la productividad. Se concluyó 

que en la mano de obra es donde se realiza mayor desempeño con relación a la 

productividad además Vargas (2022) en su estudio denominado ““Aplicación del 

lean manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el área 

de producción de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera” aplicando la 

metodología Kaizen se aumentó la productividad en un 17.90%, en cambio en 

nuestra investigación es de 18.47% y esto se debe a que nosotros únicamente nos 

enfocamos en la metodología Kaizen mientras que Vargas (2022) realizo una 

combinación de las 5s con el Kaizen logrando una buena mejora y esto también 

esta concuerda con lo que dice Medina (2010), que la productividad es el 

procedimiento de producción, recursos humanos, materiales, de capital y 

financieros de acuerdo con los objetivos. para lograr competitividad en el mercado. 

Según el análisis de un punto, la significancia de la prueba de Wilcoxon bilateral es 

p_valor=0,000<0.05. Ho es descartado y Ha es admitido. Hay buenas razones para 

descartar la hipótesis nula. Por lo tanto, se admite la Ha. La implementación de 

método Kaizen mejora la eficiencia de la empresa Aceros Moservin S.A.C., 

Ventanilla-2023; representando 18 valores positivos y 2 empates en los valores de 

eficiencia desde el Pre-Test al Pos-Test, lo que demuestra que la eficiencia del Pos- 

Test es 69,35% en comparación al pretest es de 63,75%, presentando un aumento 

del 8,78%. Por otro lado, podemos ver que la derivación normal disminuye del 

2,73% antes de la prueba al 1,50% después de la prueba, lo que significa que la 

dispersión de los valores de eficiencia es baja o la homogeneidad es excelente. 

Además, mostró una estructura donde los resultados del Post-Test se recogieron 

mejor que los del Pre-Test. Por lo tanto, confirma el artículo de Montijo, Cano y 

Ramírez (2019), “Implementación de mejora en la productividad de procesos en el 

área de mantenimiento de servicios en la industria manufacturera de electrónica”, 

que muestra descriptivamente que el principal resultado es una reducción en el 

número de muertes. tiempo 28.32%, el cual fue probado 5 semanas después del 

análisis de implementación del sistema. Así mismo, Díaz (2019), en su tesis titulado 

“Aplicación de la Metodología Kaizen para reducir los desperfectos presentados en 

el producto bolsa de agua 6 litros, un caso de estudio para para el área de Empaque 

y Producto”. Se determinó que el aporte promedio al 20% de su proceso que esta 
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estrategia no solo posibilitó que la organización generara valor de manera efectiva, 

acorde con las metas establecidas, sino que también facilitó un notorio aumento en 

la eficiencia operativa. Este enfoque se reveló como un catalizador esencial para 

potenciar los resultados deseados, propiciando un incremento sustancial en la 

eficacia y contribuyendo significativamente al éxito global de la empresa. 

Como resultado del análisis en función de los objetivos específicos 2, el valor de 

relevancia bilateral de la prueba T de Student fue p_valor=0,001<0,05, se descartó 

Ho y se admitió Ha. Por lo que se adoptó de la siguiente manera; La Implementación 

del método Kaizen mejora la eficiencia en la empresa Aceros Moservin S.A.C- 

Ventanilla-2023. Por tanto, la eficiencia Pos-Test fue del 79%, mientras que la Pre- 

Test mostró un valor del 73,05%, lo que aumento del 8,15%. Por otro lado, se 

encontró que la derivación normal disminuyó un 4,70% desde el Pre-Test 7.55% 

hasta el Post-Test, lo que significa que la dispersión de los valores de potencia es 

menor o a uniformidad es mejor. También se puede observar que los resultados del 

Pos-Test están mejor agrupados respecto al Pre-Test; por ello, Figueroa, Bautista 

y Quiroz (2022) en su artículo “Increased productivity of storage and picking 

processes in a mass-consumption warehouse applying Lean Warehousing tools: A 

Research in Peru” los principales resultados fueron una mejora. un 33,8% y la 

reducción de trámites relacionados con el almacenamiento y preparación de 

pedidos un 33% y un 27%, respectivamente y recomienda integrar herramientas y 

tecnologías que permitan un mayor control de los procesos puramente manuales, 

lo que permitirá una mejora en los tiempos y utilización de recursos obra lo 

planteado asimismo también tenemos a Díaz, Castillo y Vilcarino (2020) en tu 

articulo denominado “Aplicación del Método Kaizen para incrementar la 

productividad en una empresa pesquera” obtuvo una mejora de su eficacia de un 

8.43% utilizando las mismas técnicas e instrumentos que usamos y en nuestra 

investigación se tuvo un porcentaje similar de 8.15% y esto podría ser en función a 

que el estudio de Díaz, Castillo y Vilcarino (2020) se llevó a cabo durante un período 

considerable de 4 meses para el pretest y otros 4 meses para el postest. En 

contraste, decidimos concentrar nuestras fases en un lapso más breve, asignando 

únicamente 1 mes para cada una. No obstante, esta elección estratégica nos 

sugiere que la duración del estudio está directamente vinculada a la posibilidad de 

obtener porcentajes más elevados. Así, cabe destacar que un enfoque más extenso 

podría conducir a resultados aún más significativos. 
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VI. CONCLUSIONES

Primero: Referente a la hipótesis general, se ha comprobado que la 

implementación del método Kaizen mejora los procesos en el área de producción 

de Aceros Moservin S.A, C -Ventanilla, 2023, pues antes de la implementación de 

la herramienta de mejorar la productividad presentaba un 46.30%, pero cuando se 

puso en práctica el método Kaizen se demostró un crecimiento de 54,85%, 

presentando un aumento del 18,47%. 

Segundo: Referente a la hipótesis específica 1, demuestra que la implementación 

del método Kaizen mejora la eficiencia de la empresa Aceros Moservin S.A.C - 

Ventanilla, 2023, debido a que el valor de eficiencia antes de la implementación de 

la herramienta de mejora era del 63.75%, pero desde la mejora implementada la 

herramienta del método Kaizen, el valor de eficiencia es 69.35%, por lo cual 

presenta un aumento del 8.78%. 

Tercero: Referente a la hipótesis específica 2, demuestra que la implementación 

del método Kaizen mejora la eficacia de la empresa Aceros Moservin S.A.C - 

Ventanilla, 2023, pues antes de la implementación de la herramienta de mejora el 

valor de eficacia era de 73.05%, cuando se puso en práctica el método Kaizen, la 

proporción se incrementó un 79%, presentando un aumento de 8.15%. 
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VII. RECOMENDACIONES

• Luego de completar de ejecutar la herramienta del método de trabajo Kaizen

y demostrar el efecto beneficioso del método sobre la productividad, se

recomienda:

• En base a la productividad, se recomienda continuar implementado la

herramienta durante el desarrollo del producto, que mantendrá los resultados

incluso permitiera la mejora continua.

• Para continuar manteniendo los resultados obtenidos basados en la

eficiencia, se recomienda controlar los tiempos de las actividades de gestión

para que no se creen cuellos de botella y se logre una mejora continua.

• Finalmente Se recomienda la evaluación y el monitoreo continuos de las

actividades operativas del proceso para reconocer y eliminar actividades que

no suman valor para la mejora continua basada en la eficiencia.
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ANEXOS 
 
 

Anexo 1. Matriz operacional 
 

 



 

Anexo 2. Instrumentos de recolección de datos. 
 
 

 



 

 
 

 

 



 

 



 

Anexo 3. Carta de autorización de la empresa 
 

 



Anexo 4. Evaluación por juicio de expertos 

Anexo 5. Resultado de reporte de similitud de Turnitin 



Anexo 6. Matriz de coherencia 

Anexo 7. Certificado de calibración de cronometro 



Anexo 8. Matriz de causas 

N⁰ TABLA DE CAUSAS 

C1 Irresponsabilidad del trabajador 

C2 Bajo rendimiento del trabajador 

C3 Ausentismos del personal 

C4 Incumplimientode funciones 

C5 Falta de orden y limpieza 

C6 Falta de materia prima 

C7 Falta de mantenimiento preventivo 

C8 Falta de capacitación 

C9 Aplazamiento de máquinas 

C10 Productos defectosos 

C11 Falta de control 

C12 Espacio reducido 

C13 Falta de zeñalización 

C14 Método antiguo 



Anexo 9. Diagrama de Ishikawa 

Anexo 10. Matriz de Correlación 

Criterios de evaluación Ptje 

No existe relación 0 

Existe una escasa relación  1 

Existe una mediana 

relación 

3 

Existe una fuerte relación 5 



Anexo 11. Matriz de Pareto 

Anexo 12. Gráfico de Pareto 

ITEM CAUSAS ACUMULADO PORCENTAJE 

Irresponsabilidad del trabajador 27 17% 17% 

Aplazamiento de maquinas 20 13% 30% 

Productos defectuosos 16 10% 40% 

Falta de capacitación 14 9% 48% 

Falta de control 14 9% 57% 

Falta de mantenimiento preventivo 13 8% 65% 

Bajo rendimiento del trabajador 11 7% 72% 

Falta de orden y limpieza 10 6% 78% 

Espacio reucido 10 6% 84% 

Incumplimientode funciones 7 4% 89% 

Falta de materia prima 6 4% 93% 

Falta de zeñalización 5 3% 96% 

Ausentismos del personal 4 3% 98% 

Metdo anitguo 3 2% 100% 

160  

80-20 

27 80% 

47 80% 

63 80% 

77 80% 

91 80% 

104 80% 

115 80% 

125 80% 

135 80% 

142 80% 

148 80% 

153 80% 

157 80% 

160 80% 



 

Anexo 13. Matriz de Estratificación 
 

 

Causas que originan baja de 
productividad 

Frecuencia Área 

Irresponsbilidad del trabajdor 27  

 
Producción 

Falta de capacitacion 14 

Falta de control 14 

Bajo rendimiento del trabajador 11 

Falta de materia prima 10 

Espacio reducido 10 

Ausentismo del personal 4 
Recursos 

Humanos 
Incumpliento de funciones 3 

Falta de señalización 5 

Falta de orden y limpieza 6 
 
Mantenimiento 

Metodo anticuado 7 

Falta de mantenimiento preventivo 13 

Aplazamiento de maquinas 20 

  

Total Áreas 

Producción 6 

Mantenimiento 4 

RR.HH 3 

 
 

 
Anexo 14. Gráfico de Estratificación 

 

 



 

Anexo 15. Matriz de priorización 
 
 
 
 
 

 
PRODUCCIÓN 1 0 1 0 3 1 ALTO 6 50

% 
5 30 1 KAIZEN  

MANTENIMIEN
TO 

2 0 1 0 0 1 MEDI
O 

4 33
% 

3 12 2 MANTENIMIENTO 
AUTONOMO 

RRHH 1 0 0 0 0 1 BAJO 2 17
% 

2 4 3 SIX SIGMA 

TOTAL CAUSAS 4 0 2 0 3 3  12 100
% 

10 46   

 
Anexo 16. Relación entre ambiente social y comportamiento grupal 

 

 

 

 
Anexo 17. Resultados de las estimaciones del modelo 

 



 

Anexo 18. Avance del PNCP 
 

 
 

Anexo 20: Sistema de valoración de Westinghouse 
 

Fuente: Estudio de tiempos: valoración del ritmo del trabajo (2016) 



 

Anexo 21: Sistema de valoración Westinghouse 
 

Fuente: Suplementos del estudio de tiempos (2019) 

 
 

Anexo 22. Volumen de Negocio 
 



 

Anexo 23. Clientes de la empresa Aceros Moservin 
 

 

 
 
 

 



 

Anexo 24. Vigencia de poder Aceros Moservin 
 



 

Anexo 25. Evidencia Actividad 6 
 

Anexo 26. Evidencia Actividad 7 

 



Anexo 27. Evidencia Actividad 8 

Anexo 28. Evidencia Actividad 



 

Anexo 29. Evidencia Actividad 10 
 
 

 
 
 

Anexo 30. Evidencia Actividad 11 
 
 

 



 

Anexo 31. Evidencia Actividad 12 
 

Anexo 32. Evidencia Actividad 13 
 

 



 

Anexo 33. Evidencia Actividad 14 

 
 

Anexo 34. Evidencia Actividad 15 
 
 

 

Anexo 35. Evidencia Actividad 16 
 
 



 

Anexo 36. Evidencia Actividad 17 
 

 

Anexo 37. Evidencia Actividad 18 
 

 
 
 
 

Anexo 38. Evidencia Actividad 19 

 

 

 

 



 

Anexo 39. Evidencia Actividad 20 
 

 

Anexo 40. Evidencia Actividad 21 

 

 

Anexo 41. Evidencia Actividad 22 



Anexo 42. Charla De Retroalimentación 

ACEROS MOSERVIN S.A.C. 

CHARLA DE RETROALIMENTACION N°1 

ITEM NOMBRES Y APELLIDOS DNI 

1 Antony, Hernández Meza 72555011 

2 Cristian, Berrospi Jacinto 40497572 

3 John, Rodríguez Meza 76544143 

4 Jhan, Coronado Navarro 61227984 

5 Yoni, Lllocclla Silva 46685401 

6 Piero, Basilio Rivadenyra 46981309 




